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1.1 O této prirucce

Bezpeénostni pokyny

Dbejte na vSechny bezpecnostni pokyny v této dokumentaci a v
dokumentaci vyrobce vaseho stroje!

Bezpec€nostni pokyny varuji pfed nebezpecim pfi zachazeni s
programem a pfistrojem a davaji pokyny jak se jim vyhnout. Jsou
klasifikovany podle zavaznosti nebezpeci a déli se do nasledujicich
skupin:

ANEBEZPECI

Nebezpecdi oznacuje rizika pro osoby. Pokud nebudete
postupovat podle pokynl pro zamezeni nebezpedéi, potom
povede nebezpedi jisté k umrti nebo tézké ujmé na zdravi.

Varovani signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete postupovat
podle pokyn( pro zamezeni nebezpecdi, potom povede
nebezpeci pravdépodobné k umrti nebo tézké ujmé na
zdravi.

APOZOR

Upozornéni signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete
postupovat podle pokynd pro zamezeni nebezpeci, potom
povede nebezpeci pravdépodobné k lehké ujmé na zdravi.

UPOZORNENI

Poznamka signalizuje ohrozeni pfedmétd nebo dat. Pokud
nebudete postupovat podle pokynl pro zamezeni nebezpedi,
potom povede nebezpedi pravdépodobné k vécnym Skodam.

Poradi informaci v bezpe¢nostnich pokynech

VSechny bezpe€nostni pokyny obsahuji nasledujici Ctyfi ¢asti:
®  Signalni slovo ukazujici vaznost rizika

= Druh a zdroj nebezpeci

® Dusledky v pfipadé nerespektovani nebezpedi, napf. ,Pfi
nasledném obrabéni je riziko kolize*

= Unik - opatfeni k odvraceni nebezpedi

Zaklady | O této prirucce
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Informaéni pokyny

Dbejte na dodrzovani informacénich pokyn(i v tomto navodu k
zajisténi bezchybného a efektivniho pouzivani softwaru.
V tomto navodu najdete nasledujici informaéni pokyny:

o Symbol Informace pfedstavuje Tip.
Tip uvadi dulezité dodatecné &i doplnujici informace.

@ Tento symbol vas vyzve k dodrzovani bezpecénostnich
pokynu od vyrobce vaseho stroje. Tento symbol
upozornuje také na specifické funkce daného stroje.
Mozna rizika pro obsluhu a stroj jsou popsana v navodu
k obsluze stroje.

@ Symbol knihy pfedstavuje kfizovy odkaz na externi
dokumentaci, napf. na dokumentaci vaseho vyrobce
stroje nebo treti strany.

Piejete si zménu nebo jste zjistili chybu?
Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace pro Vas.

Pomozte nam pfitom a sdélte nam prosim vase navrhy na zmény
na tuto e-mailovou adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de.
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1.2 Typ fidiciho systému, software a funkce

Tato pfiruc¢ka popisuje programovaci funkce, které jsou k dispozici v

fidicich systémech od nasledujicich Cisel verzi NC-softwaru.

Typ fidiciho systému Verze NC-softwaru
TNC 620 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Programovaci pracovisté 817605-08

Pismeno E znaci exportni verzi fizeni. V exportni verzi neni
k dispozici nasledujici volitelny software nebo je omezen:

®  Advanced Function Set 2 (Sada 2 rozsSifenych funkci — opce #9)
je omezena na 4osovou interpolaci

. KinematicsComp (opce #52)

Vyrobce stroje pfizpUisobuje vyuzitelny rozsah vykon fidiciho

systému danému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v

této prirucce popsany i funkce, které nemusi byt v kazdém fidicim

systému k dispozici.

Funkce Fidiciho systému, které nejsou k dispozici u v§ech stroj(,

jsou napfiklad:

= Proméfovani nastroji stolni sondou
Spojte se s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skutecny rozsah
funkci vaseho stroje.

Mnozi vyrobci stroju i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy pro Fidici systémy HEIDENHAIN. Ugast na takovychto
kurzech se doporucuje proto, abyste se rychle seznamili s fidicimi
funkcemi.

@ Uzivatelska pfirucka:
V8echny funkce cykld, které nesouvisi s obrabécimi
cykly, jsou popsany v Pfirucce pro uzivatele
Programovani méficich cykll pro obrobek a

nastroj. Potfebujete-li tuto pfiruc¢ku, obratte se na fu
HEIDENHAIN.

ID-pfirucky pro uzivatele Programovani méficich cykld
pro obrobek a nastroj: 1303431-xx

@ Uzivatelska prirucka:
VSechny funkce fizeni, které nesouvisi s cykly, jsou
popsany v Pfiru¢ce pro uzivatele TNC 620. Potfebujete-
li tuto pfirucku, obratte se na fu HEIDENHAIN.
ID-pfirucky pro uzivatele programovani s popisnym
dialogem: 1096883-xx
ID-pfirucky pro uzivatele DIN/ISO-programovani:
1096887-xx
ID-pfirucky pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programt: 1263172-xx
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Opc¢ni software

TNC 620 obsahuje rizné opéni programy, které mohou byt samostatné aktivovany vyrobcem vaseho stroje. Opce

obsahuji vZzdy dale uvedené funkce:

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

Pridavna osa PFidavné regulacni obvody 1 a 2

Advanced Function Set 1 (Sada 1 rozsifenych funkci — opce #8)

Sada 1 rozsirenych funkci Obrabéni na oto¢ném stole:
B Obrysy na rozvinutém plasti valce
® Posuv v mm/min
Prepocet souradnic:
Naklopeni roviny obrabéni

Advanced Function Set 2 (Sada 2 rozsifenych funkci — opce #9)

Sada 2 rozsirenych funkci 3D-obrabéni:
Podléha schvaleni pro export m  3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

= Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ruéniho kolecka
béhem chodu programu;
poloha hrotu nastroje zlstava nezménéna (TCPM = Tool Center
Point Management — Sprava stfedu nastroje)

= Udrzovani kolmé polohy nastroje k obrysu

m Korekce poloméru nastroje kolmo ke sméru nastroje
®  Ruéni pojizdéni v aktivhim systému nastrojové osy
Interpolace:

Pfimkova ve > 4 osach (pro export nutné povoleni)

Funkce dotykové sondy (Touch probe functions) (opce #17)

Funkce dotykové sondy Cykly dotykovych sond:
® Kompenzace Sikmé polohy nastroje v automatickém rezimu
® Nastaveni vztazného bodu v rezimu Ruéni provoz
= Nastaveni vztaZzného bodu v automatickém reZimu
= Automatické proméreni obrobku
®  Automatické méfeni nastrojl

HEIDENHAIN DNC (opce #18)

Komunikace s externimi pocitaCovymi aplikacemi pfes komponenty
COM

Advanced Programming Features (Pokrocilé programovaci funkce — opce #19)

Rozsifené programovaci funkce Volné programovani obrysii FK:

Programovani v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou podporou

pro obrobky nekoétované podle NC-standardu

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykla | 01/2021

31



Zaklady | Typ fidiciho systému, software a funkce

Advanced Programming Features (Pokrocilé programovaci funkce — opce #19)
Obrabéci cykly:
Hlubokeé vrtani, vystruZzovani, vyvrtavani, zahlubovani, centrovani
Frézovani vnitfnich a vnéjSich zavitl
Frézovani obdélnikovych a kruhovych kapes a ¢epu
Radkové obrabéni na rovnych a $ikmych plochach
Frézovani pfimych a kruhovych drazek
Bodovy rastr na kruhu a na pfimce
Usek obrysu, obrysova kapsa, trochoidaini obrysova drazka
Ryti
Cykly vyrobce Ize integrovat (specialni cykly vytvoifené vyrobcem
stroje)

Advanced Graphic Features (Rozsifené grafické funkce — opce #20)

RozsSifené grafické funkce Testovaci a obrabéci grafika:
= Pohled shora (ptdorys)
B Zobrazeni ve 3 rovinach
= 3D-zobrazeni

Advanced Function Set 3 (Sada 3 rozsifenych funkci opce #21)

Sada 3 rozsirenych funkci Korekce nastroje:

M120: Vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 NC-blok(i dopfedu
(LOOK AHEAD)

3D-obrabéni:

M118: ProlozZeni polohovani s ruénim kole¢kem b&hem provadéni
programu

Pallet management (Sprava palet — opce #22)

Sprava palet Obrabéni obrobk( v libovolném poradi

CAD Import (opce #42)

CAD Import ® Podporuje DXF, STEP a IGES
®  Pfevzeti obryst a bodovych rastrd
B PohodIna definice vztazného bodu
®  Graficka volba Usekl obrysu z programu s popisnym dialogem

KinematicsOpt (opce #48)

Optimalizace kinematiky stroje m  Zalohovat/obnovit aktivni kinematiku
®  Zkontrolovat aktivni kinematiku
®  Optimalizovat aktivni kinematiku

OPC UA NC Server 1 az 6 (opce #56 az #61)

Standardizované rozhrani OPC UA NC Server poskytuje standardizované rozhrani (OPC UA) pro
externi pfistup k datiim a funkcim Fidiciho systému

S timto volitelnym softwarem Ize vytvofit az Sest paralelnich klientskych
pripojeni
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Extended Tool Management (RozSifena sprava nastroji — opce #93)

Rozsifena sprava nastroju Zalozena na Pythonu

Remote Desktop Manager (Dalkové ovladani externiho pocitace — opce #133)

Dalkové ovladani externiho = Windows na samostatném pocitaci
pocitace ®  Soucast pracovni plochy Fizeni

State Reporting Interface — SRI (opce #137 — Rozhrani Hlaseni stavu)

Http-pristupy ke stavu fidiciho = Nacitani ¢asti zmén stavu
systému ®  Nacitani aktivnich NC-programu

Cross Talk Compensation — CTC (Kompenzace osovych vazeb — opce #141)

Kompenzace osovych vazeb ®  Zjisténi dynamicky podminénych polohovych odchylek pomoci
osového zrychleni

= Kompenzace TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Adaptivni fizeni posuvu — opce #142)

Adaptivni fizeni posuvu B Pfizplsobeni parametrd regulatoru v zavislosti na poloze os v
pracovnim prostoru

B Prizplsobeni parametrl regulatoru v zavislosti na rychlosti nebo
zrychleni osy
Load Adaptive Control — LAC (Adaptivni fizeni zatizeni — opce #143)

Adaptivni fFizeni zatizeni ®  Automatické zjiSténi hmotnosti obrobku a tfecich sil
= Pfizplsobeni parametrd regulatoru v zavislosti na aktualni hmotnosti

obrobku
Active Chatter Control — ACC (Aktivni funkce odstranéni drnéeni — opce #145)

Aktivni potlaceni drnéeni Automaticka funkce k odstranéni drneni b&éhem obrabéni

Machine Vibration Control —- MVC (Rizeni vibraci stroje — opce #146)

Tlumeni vibraci strojt Tlumeni vibraci stroje ke zlepSeni povrchu obrobku pomoci funkci:
= AVD Active Vibration Damping (Aktivni tlumeni vibraci)
= FSC Frequency Shaping Control (Rizeni tvaru frekvence)

Batch Process Manager (opce #154)

Batch Process Manager Planovani vyrobnich zakazek

Component Monitoring (opce #155)

Monitorovani komponentl bez Monitorovani konfigurovanych strojnich komponentt na pretizeni
externich senzort

Opt. Contour Milling (Obrysové frézovani — opce #167)

Optimalizované obrysové cykly Cykly pro zhotoveni libovolnych kapes a ostravkd s vifivym frézovanim
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Dalsi dostupné opce

@ HEIDENHAIN nabizi dal$i hardwarova rozsifeni
a softwarové opce, které mize konfigurovat a
implementovat pouze vyrobce vaseho stroje. Mezi né
patfi napf. Funkéni bezpe&nost FS.

Dalsi informace naleznete v dokumentaci vyrobce
vaseho stroje nebo v prospektu Opce a prislusenstvi.

ID: 827222-xx

Stav vyvoje (funkce Upgrade — Aktualizace)

Vedle volitelnych program( jsou dulezité pokroky ve vyvoji softwaru
fidiciho systému spravovany pomoci aktualiza¢nich funkci,
takzvanych Feature Content Level (anglicky termin pro stav
vyvoje). Kdyz dostanete na vas fidici systém aktualizaci softwaru,
tak nemate funkce podléhajici FCL k dispozici.

o KdyZ dostanete novy stroj, tak méate vSechny
aktualiza¢ni funkce bez dalSich poplatku, k dispozici.

Aktualizaéni funkce jsou v pfiru¢ce oznacené s FCL n, pfiemZ n je
pofadové Cislo vyvojové verze.

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

Predpokladané misto pouzivani

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

Pravni upozornéni

Ridici software obsahuje Open-Source software, jehoZ pouZiti je
podminéno specialnimi podminkami pouziti. Tyto podminky pouziti
plati pfednostné.

DalSi informace naleznete v fidicim systému takto:

> Stisknéte tlacitko MOD pro otevreni dialogového okna Nastaveni
a informace

» V dialogu zvolte Zadani kédu (hesla)

> Stisknéte softtlagitko LICENCNi UPOZORNENI nebo pfimo
zvolte v dialogu Nastaveni a informace, Obecné informace —
Informace o licenci

Ridici software obsahuje také binarni knihovny softwaru OPC UA
spole¢nosti Softing Industrial Automation GmbH. Pro né plati také
a prfedevsim podminky pouziti dohodnuté mezi fy HEIDENHAIN a
Softing Industrial Automation GmbH.

PFi pouziti OPC UA NC Servert nebo DNC Serverli muzete ovlivnit
chovani fidiciho systému. Proto pfed produktivnim pouzitim téchto
rozhrani uréete, zda maze Fidici systém pokracovat v provozu bez
poruch nebo zhor§eni vykonu. Provadéni systémovych testu je

na odpovédnost tvlrce softwaru, ktery pouziva tato komunikaéni
rozhrani.
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Opéni parametry

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

u tohoto softwaru pfidany, najdete v pfehledu "Nové a zménéné
funkce cykll softwaru 81760x-08 ". Mzete se sami rozhodnout,
zda definujete opcni Q-parametry nebo je klavesou NO ENT
smazete. Mlzete také prevzit nastavené standardni hodnoty.
Pokud jste volitelny Q-parametr smazali omylem nebo chcete-

li rozsifit cykly stavajicich NC-programu po aktualizaci softwaru,
muzete pfidat Q-parametry také nasledné v cyklech. Postup je
popsan dale.

Postupujte takto:

> Vyvolejte definici cyklu

> Tisknéte pravé smérové tlagitko, az se zobrazi nové Q-
parametry

» Prevezméte zadanou standardni hodnotu
nebo
» Zadejte hodnotu

» Chcete-li pfijmout novy Q-parametr, opustte menu dalSim
stiskem pravého smérového tlaCitka nebo END

» Pokud nechcete novy Q-parametr pfijmout, stisknéte klavesu
NO ENT
Kompatibilita
Obrabéci NC-programy pfipravené na starych souvislych Fidicich
systémech HEIDENHAIN (od TNC 150B) jsou z velké Casti
timto novym softwarem na TNC 620 zpracovatelné. | kdyz byly
pfidany do stavajicich cyklt nové, volitené parametry ("Opé&ni
parametry"), mizete zpravidla zpracovavat vase NC-programy
jako obvykle. To je dosazeno vlozenymi standardnimi hodnotami.
Chcete-li naopak spustit na star§im Fidicim systému NC-program,
ktery byl naprogramovan na noveéjsi verzi softwaru, mizete
prislusné voliteIné Q-parametry odstranit z definice cyklu tlacitkem
»NO ENT«. Tak dostanete odpovidajici, zpétné kompatibilni
NC-program. Pokud obsahuji NC-bloky neplatné prvky tak je Fidici
systém pfi naditani ozna&i jako ERROR-bloky (CHYBNE bloky).
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Nové a zménéné funkce cykll softwaru 81760x-08

@ Piehled novych a revidovanych funkci softwaru
Dalsi informace o pfedchozich verzich softwaru
najdete v dodateéné dokumentaci Pfehled novych a
revidovanych softwarovych funkci. Potfebujete-li tuto
dokumentaci, obratte se na fu HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

Uzivatelska prirucka programovani obrabécich cykli:

Nové funkce:

B Cyklus 277 OCM SRAZENI (DIN/ISO: G277, opce #167)
S timto cyklem odjehluje Fidici systém obrysy, které byly
definovany, hrubovany nebo dokon€ovany jako posledni s
pouzitim jinych OCM-cyklU.
Dalsi informace: "OCM SRAZENI HRANY (cyklus 277, DIN/
ISO: G277, opce #167) ", Stranka 309

® Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK (DIN/ISO: G1271,
opce #167)
Timto cyklem definujete obdélnik, ktery muzete pouzit ve
spojeni s dalsimi OCM-cykly jako kapsu, ostravek nebo hranici
pro frézovani roviny.
Dalsi informace: "OCM OBDELNIK (cyklus 1271, DIN/
ISO: G1271, opce #167) ", Stranka 313

B Cyklus 1272 OCM KRUZNICE (DIN/ISO: G1272, opce #167)
Timto cyklem definujete kruznici, kterou muzete pouzit ve
spojeni s dalsimi OCM-cykly jako kapsu, ostrliivek nebo hranici
pro frézovani roviny.
Dalsi informace: "OCM KRUZNICE (cyklus 1272, DIN/
ISO: G1272, opce #167) ", Stranka 316

B Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN (DIN/ISO: G1273,
opce #167)
Timto cyklem definujete drazku, kterou mazete pouzit ve spojeni
s dal$imi OCM-cykly jako kapsu, ostrivek nebo hranici pro
frézovani roviny.
Dalsi informace: "OCM DRAZKA / VYSTUPEK (cyklus 1273,
DIN/ISO: G1273, opce #167) ", Stranka 318

® Cyklus 1278 OCM POLYGON (DIN/ISO: G1278, opce #167)
Timto cyklem definujete mnohouhelnik, ktery mizete pouzit ve
spojeni s dalSimi OCM-cykly jako kapsu, ostrivek nebo hranici
pro frézovani roviny.
Dalsi informace: "OCM MNOHOUHELNIK (cyklus 1278, DIN/
ISO: G1278, opce #167) ", Stranka 320

36 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2021



Zaklady | Typ fidiciho systému, software a funkce

® Cyklus 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE (DIN/ISO: G1281,
opce #167)

Timto cyklem definujete obdélnikovou hranici pro ostriivek nebo
otevienou kapsu, které jste jiz naprogramovali pomoci OCM-
standardnich tvar(.

Dalsi informace: "OCM HRANICE OBDELNIKA (cyklus 1281,
DIN/ISO: G1281, opce #167) ", Stranka 323

® Cyklus 1282 OCM KRUHOVE HRANICE (DIN/ISO: G1282,
opce #167)

Timto cyklem definujete kruhovou hranici pro ostravek nebo
otevienou kapsu, které jste jiz naprogramovali pomoci OCM-
standardnich tvard.

Dalsi informace: "OCM HRANICE KRUZNICE (cyklus 1282,
DIN/ISO: G1282, opce #167) ", Stranka 325

= Rizeni nabizi OCM kalkulacka Feznych dat, se kterym
muZzete zjistit optimalni fezné podminky pro cyklus 272 OCM
HRUBOVANI (DIN/ISO: G272, opce #167). Kalkulator feznych
podminek otevrete softtlaCitkem OCM REZNA DATA béhem
definice cyklu. Vysledky miizete prevzit pfimo do parametrd
cyklu.

Dalsi informace: "OCM-kalkulator Feznych podminek
(opce #167)", Stranka 296
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Zménéné funkce:

® Cyklem 225 GRAVIROVANI (DIN/ISO: G225) m(zete pomoci
systémové proménné ryt aktualni kalendarni tyden.
Dalsi informace: "Ryti systémovych proménnych",
Stranka 383

= Cykly 202 VRTANI (DIN/ISO: G202) a 204 ZPETNE
ZAHLOUBENI (DIN/ISO: G204, opce #19) obnovi na konci
obrabéni stav vietena, jako pfed zahajenim cyklu.
Dalsi informace: "VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO: G202,
opce #19)", Stranka 75
Dalsi informace: "ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, DIN/
ISO: G204, opce #19)", Stranka 84

B Zavity cykld 206 ZAVITOVANI (DIN/ISO: G206), 207 PEVNE
ZAVITOVANI (DIN/ISO: G207), 209 VRT.ZAVITU-ZLOM TR.
(DIN/ISO: G209, opce #19) a 18 REZANI ZAVITU (DIN/ISO: G18)
jsou v testu programu zobrazeny Srafovanim.

® Pokud je ucinna délka, definovana ve sloupci LU tabulky
nastroji, mensi nez hloubka, ukaze fidici systém chybu.
Nasledujici cykly sleduji u€innou délku LU:

VSechny cykly pro vrtani

VSechny cykly pro fezani zavitd

VSechny cykly pro obrabéni kapes a ¢epu

Cyklus 22 HRUBOVANI (DIN/ISO: G122, opce #19)

Cyklus 23 DOKONCOVAT DNO (DIN/ISO: G123, opce #19)

Cyklus 24 DOKONCOVANI STEN (DIN/ISO: G124, opce #19)

Cyklus 233 CELNI FREZOVANI (DIN/ISO: G233, opce #19)

Cyklus 272 OCM HRUBOVANI (DIN/ISO: G272, opce #167)

Cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA (DIN/ISO: G273,
opce #167)

B Cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU (DIN/ISO: G274,
opce #167)

= Cykly 251 PRAVUOUHLA KAPSA (DIN/ISO: G251 ) 252
KRUHOVA KAPSA (DIN/ISO: G252, opce #19 ) a 272 OCM
HRUBOVANI (DIN/ISO: G272, opce #167 ) zohlednuiji pfi
vypoctu drahy zanoreni Sitku bfitu, definovanou ve sloupci
RCUTS.

Dalsi informace: "PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO:
G251, opce #19)", Stranka 151

Dalsi informace: "KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO:
G252, opce #19)", Stranka 158

Dalsi informace: "OCM HRUBOVANI (cyklus 272, DIN/
ISO: G272, opce #167) ", Stranka 292

= Cykly 208 FREZOVANI DIRY (DIN/ISO: G208), 253 FREZOVANI
DRAZKY (DIN/ISO: G208) a 254 KRUHOVA DRAZKA (DIN/ISO:
G254, opce #19) monitoruji Sifku bfitu, definovanou ve sloupci
RCUTS tabulky nastroji. Pokud neni nasazen nastroj ¢elné
fezajici pfes stfed, fizeni zobrazi chybu.
Dalsi informace: "FREZOVANI DIRY (cyklus 208, DIN/ISO:
G208, opce #19)", Stranka 94

Dalsi informace: "FREZOVANI DRAZKY (cyklus 253, DIN/ISO:
G253, opce #19)", Stranka 166
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Dalsi informace: "ZAOBLENA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO:
G254, opce #19)", Stranka 171
= \yrobce stroje mize cyklus 238 MERENI STAVU STROJE
(DIN/ISO: G238, opce #155) skryt.
Dalsi informace: "MERENI| STAVU STROJE (cyklus 238, DIN/
ISO: G238, opce #155)", Stranka 391
= Parametr Q569 OTEVRENA HRANICE v cyklu 271 OCM DATA
OBRYSU (DIN/ISO: G271, opce #167) byl rozSifen o zadavanou
hodnotu 2. Touto volbou fidici systém interpretuje prvni obrys ve
funkci CONTOUR DEF jako hrani¢ni blok kapsy.
DalSi informace: "OCM DATA OBRYSU (cyklus 271, DIN/
ISO: G271, opce #167) ", Stranka 290
E Cyklus 272 OCM HRUBOVANI (DIN/ISO: G272, opce #167) byl
rozsifen:
B Parametrem Q576 RYCHLOST VRETENA definujete otacky
vietena pro hrubovaci nastroj.
® Parametrem Q579 KOEF. ZANORENI S definujete koeficient
otacek vietena béhem zanofovani.
® Parametrem Q575 STRATEGIE PRISUVU urcujete, zda méa
fidici systém obrabét obrys shora dold, nebo naopak.
®  Maximalni rozsah zadani parametru Q370 PREKRYTI DRAHY
NAST. byl zménén z 0,01 az1 na 0,04 az 1,99.
. KdyZ neni mozné zanofeni po Sroubovici, zkusi Fidici systém
zanofit nastroj kyvavé.
Dalsi informace: "OCM HRUBOVANI (cyklus 272, DIN/
ISO: G272, opce #167) ", Stranka 292
E Cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA (DIN/ISO: G273,
opce #167) byl rozsifen.
Byl pfidan nasledujici parametr:
® Q595 STRATEGIE: Obrabéni s konstantnimi vzdalenostmi
drah nebo konstantnim uhlem zabéru
® Q577 KOEF.POLOM.PRIBLIZENI: Koeficient pro polomér
nastroje pro pfizplsobeni poloméru najezdu
Dalsi informace: "OCM DOKONCENI DNA (cyklus 273, DIN/
ISO: G273, opce #167)", Stranka 304

Priru¢ka pro uzivatele Programovani méricich cykll pro
obrobek a nastroj:

Zmeénéné funkce

S cykly 480 TT KALIBROVANI (DIN/ISO: G480) a 484 IR-TT
KALIBROVANI (DIN/ISO: G484, opce #17) muzete kalibrovat
dotykovou sondu na nastroje se snimacem ve tvaru hranolu.

® Cyklus 483 MERENI NASTROJE (DIN/ISO: G483, opce #17)
proméfi u rotacnich nastroji nejdfive délku nastroje a potom
polomér.

E Cykly 1410 SNIMANI NA HRANE (DIN/ISO: G1410) a 1411
SNIMANI DVOU KRUZNIC (DIN/ISO: G1411, opce #17) pocitaji
z&kladni nato€eni standardné v zadavaném soufadném
systému (I-CS). Pokud se uhel osy a uhel naklopeni neshoduiji,
vypocitaji cykly zakladni nato€eni v soufadném systému
obrobku (W-CS).
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21 Uvod

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuiji vice obrabécich

Zaklady / Prehledy | Uvod

operaci, jsou v fidicim systému ulozeny v paméti jako cykly. Také

jsou ve formé cykll k dispozici pfepocty soufadnic a nékteré

specialni funkce. VétSina cykl pouziva Q-parametry jako
pfedavaci parametry.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!
Cykly provadi rozsahlé obrabéni. Nebezpedi kolize!

» Pfed vlastnim obrabé&nim provedte test programu

parametr cyklu (napfiklad Q210) pfimo.

zub) a FU (posuv na otacku).

TOOL CALL.

fidici systém ma-li smazat cely cyklus.

Jestlize u cyklu s Cisly vy$§imi nez 200 pouZijete
neprimeé pfifazeni parametrd (napfiklad Q210 = Q1),
nebude zména pfifazeného parametru (napfiklad Q1)
po definovani cyklu uginna. V téchto pfipadech definujte

Pokud v cyklech s Cisly pfes 200 definujete parametr
posuvu, tak mazete softtlacitkem prifadit namisto
Ciselné hodnoty posuv definovany v bloku TOOL CALL
(softtlacitko FAUTO). V zavislosti na daném cyklu a
dané funkci parametru posuvu jsou k dispozici jesté
alternativy posuvu FMAX (rychloposuv), FZ (posuv na

Uvédomte si, Ze zména posuvu FAUTO po definici cyklu
nema ucinek, protoZe fidici systém béhem zpracovani

definice cyklu interné& pevné pfifazuje posuv z bloku

Chcete-li vymazat cyklus s vice dil€imi bloky, zepta se

42
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2.2 Disponibilni skupiny cyklu

Prehled obrabécich cyklu

CYCL
DEF

» Stisknéte klavesu CYCL DEF

Softtlacitko Skupina cykld Stranka
e Cykly k hlubokému vrtani, vystruzeni, vyvrtavani a zpétnému 70
zavity zahloubeni
— Cykly pro vrtani zavita, fezani zavitd a frézovani zavitl 112
Kapsy/ Cykly k frézovani kapes a ¢epl, drazek a pro frézovani 150

. roviny
T Cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic, jimiz Ize 202
soutadnic libovolné obrysy posouvat, natacet, zrcadlit, zvétSovat a
zmenSovat
- SL-cykly (Subcontur-List), s nimiz Ize obrabét obrysy, které 244
eYKLY se skladaiji z vice prekryvajicich se dil€ich obrysu, jakoz i
cykly k obrabéni na plasti valce a k vifivému frézovani
_— Cykly pro vytvarfeni bodovych rastr(i, napf. diry na rozte¢né 228
bod kruznici nebo v ploSe, kodu datové matrice
Specialni cykly asové prodlevy, vyvolani programu, 372

Specidlni

cykly

[>]

orientace vietena, ryti, tolerance, zjisténi zatiZeni

» Popf. pfepnéte na obrabéci cykly, specifické pro
dany stroj

Takové obrabéci cykly mohou byt integrované

vyrobcem vaseho stroje.
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Prehled cyklli dotykové sondy

> Stisknéte tlacitko TOUCH PROBE
Softtlacitko Skupina cykli Stranka
ROTACE Cykly pro automatické zjiStovani a kompenzaci Sikmé polohy DalSi informace: Pfirucka
obrobku pro uzivatele Programovani
meéficich cykl( pro obrobek a
nastroj
POCATEK Cykly pro automatické nastaveni vztazného bodu Dalsi informace: Pfirucka

it

pro uzivatele Programovani
méficich cykll pro obrobek a
nastroj

[ mement | Cykly pro automatickou kontrolu obrobku Dalsi informace: Pfirucka
pro uzivatele Programovani
méfFicich cykll pro obrobek a
nastroj

Zvlastni cykly Dalsi informace: PFirucka
pro uZivatele Programovani
meéficich cyklt pro obrobek a
nastroj

Specidlni

cykly

KALIBROVAT
TS
L)

Kalibrace dotykové sondy DalSi informace: Pfirucka
pro uZivatele Programovani
meéficich cyklt pro obrobek a
nastroj

[ KanewaTIxa | Cykly pro automatické promé&fovani kinematiky DalSi informace: Pfirucka
TR pro uzivatele Programovani
meéficich cykl( pro obrobek a

nastroj

T oney | Cykly pro automatické proméfovani nastroja (povoli je DalSi informace: Pfirucka

vyrobce stroje) pro uzivatele Programovani
meéficich cykl( pro obrobek a
nastroj

@ » Pfipadné pifepnéte dale na cykly dotykové sondy
daného stroje, tyto cykly mohou byt integrovany
vyrobcem stroje.
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3.1 Prace s obrabécimi cykly

Strojni cykly (opce #19)

@ V pfiru€ce ke stroji naleznete popis pfislusnych funkci.

U mnoha strojl jsou k dispozici cykly. Tyto cykly mize
implementovat vyrobce vaseho stroje do fizeni, navic k cyklim
HEIDENHAIN. K tomuto U&elu existuje samostatny rozsah Cisel
cyklu:
= Cykly 300 az 399
Strojné specifické cykly, které se definuji pomoci klavesy
CYCL DEF
= Cykly 500 az 599
Strojné specifické cykly dotykové sondy, které se definuji
pomoci klavesy TOUCH PROBE
Za urcitych okolnosti jsou u strojné specifickych cykld pouzivany
predavaci parametry, které HEIDENAIN jiZ pouZil ve standardnich
cyklech. Aby se zabranilo pfi sou¢asném pouzivani cykl aktivnich
jako DEF (cykly, které Fizeni zpracovava automaticky pfi definici
cyklu) a cyklt aktivnich jako CALL (cykly, které musite vyvolavat
k jejich provedeni)
problémim s pfepisovanim univerzalné pouzivanych predavacich
parametrd.
Postupujte takto:

» Programujte cykly aktivni jako DEF pfed cykly aktivhimi jako
CALL

0 Poznémka k programovani:

®  Mezi definici cyklu aktivniho jako CALL a jeho
vyvolanim programujte cyklus aktivni jako DEF
pouze tehdy, pokud nedochazi k pfekryvani
predavacich parametr(i obou cykld.

Dalsi informace: "Vyvolani cykl(", Stranka 48
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Definovani cyklu pomoci softtlacitek

POStUpthe ta ktO F:ogramovanl @

cycL » Stisknéte klavesu CYCL DEF

DE

> Lista softtlaCitek zobrazi riizné skupiny cykld.
Zvolte skupinu cykll, napfiklad Vrtaci cykly

Vrténi/
zavity
= > Zvolte cyklus, napf. cyklus 262 FREZOVANI
ZAVITU
> Rizeni otevfe dialog a dotazuje se na véechny
zadavané hodnoty. Souc¢asné Fizeni zobrazi v
pravé poloviné obrazovky grafiku. Zadavany H
parametr je svétle zvyraznén.
» Zadani pozadovanych parametr(
> Potvrdte kazdé zadani klavesou ENT

> Jakmile zadate vSechna potfebna data, fizeni
dialog ukondi.

v

NN

VL0217

i

HODNOTU

Definice cyklu pomoci funkce GOTO

Postupujte takto:
cre > Stisknéte tlacitko CYCL DEF
> Lista softtlacitek zobrazi rizné skupiny cyklu.

Stisknéte tlacitko GOTO
Rizeni ukaze v pomocném okné prehled cykl(.
Pozadovany cyklus navolte smérovymi tlaCitky
nebo
» Zadejte Cislo cyklu
» Pokazdé potvrdte volbu tlaCitkem ENT
> Rizeni pak otevfe dialog cyklu, jak je popsano

vyse.

v

GOTO
m]

vV Vv

Priklad
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Vyvolani cyklu

Predpoklady

Pfed vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pfipadé:

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

E Vyvolani nastroje

®m  Smysl otaceni vietena (pfidavna funkce M3/M4)

m Definice cyklu (CYCL DEF)

o Dbejte na dal$i predpoklady, které jsou uvedeny u
nasledujicich popisu cyklu.

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

Cyklus 9 CASOVA PRODLEVA

Cyklus 12 PGM CALL

Cyklus 13 ORIENTACE

Cyklus 14 OBRYS

Cyklus 20 DATA OBRYSU

Cyklus 32 TOLERANCE

Cyklus 220 RASTR NA KRUHU

Cyklus 221 RASTR V RADE

Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX
Cyklus 238 MERENI STAVU STROJE

Cyklus 239 ZJISTIT ZATIZENI

Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU

Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK

Cyklus 1272 OCM KRUZNICE

Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN
Cyklus 1278 OCM POLYGON

Cyklus 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE
Cyklus 1282 OCM KRUHOVE HRANICE
Cykly pro transformaci (pfepocet) souradnic
Cykly dotykovych sond

VSechny ostatni cykly mlzete vyvolavat dale popsanymi funkcemi.

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL

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

Postupujte takto:
» Stisknéte klavesu CYCL CALL

‘ cvoLE ‘ > Stisknéte softklavesu CYCL CALL M

» Pokud je to nutné, zadejte pfidavnou funkci M,
(napfiklad M3 pro zapnuti vietena)

» Ukoncete dialog tlaCitkem END
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Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL PAT

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

Dalsi informace: "Definice vzoru PATTERN DEF", Stranka 57

Dalsi informace: "Tabulky bod(", Stranka 64

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL POS

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

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

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

® Lezi-li aktualni poloha nastroje v ose nastroje pod horni hranou
obrobku (Q203), pak polohuje fizeni nejdfive v ose nastroje na
bezpeénou vysSku a poté v roviné obrabéni na programovanou
polohu

o Pokyny pro programovani a obsluhu

=V bloku CYCL CALL POS musi byt vzdy
naprogramovany tfi soufadné osy. Pomoci soufadnic
v ose nastroje mlzete jednoduse zménit vychozi
polohu. Plsobi jako dodate¢né posunuti nulového
bodu.

® Posuy, ktery je stanoven v bloku CYCL CALL
POS, plati pouze pro najizdéni do vychozi polohy
naprogramované v tomto NC-bloku.

= Rizeni zasadné najizdi na polohu stanovenou v
bloku CYCL CALL POS bez aktivni korekce radiusu
(RO).

® Kdyz vyvolate pomoci CYCL CALL POS cyklus s
definovanou vychozi polohou (napf. cyklus 212),
pak pusobi v tomto cyklu definovana poloha jako
dodate¢né posunuti k poloze definované v bloku
CYCL CALL POS. Proto byste méli v cyklu stanovenou
vychozi pozici vzdy definovat s 0.
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Vyvolani cyklu pomoci M99/M89

Blokové uc€inna funkce M99 jednou vyvola naposledy definovany
obrabéci cyklus. M99 mizete programovat na konci polohovaciho
bloku, fidici systém pak najede do této pozice a nasledné vyvola
naposledy definovany obrabéci cyklus.

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

Ke zruseni ucinku M89 postupuijte takto:

» Programovani M99 v polohovacim bloku

> Ridici systém najede posledni bod startu.
nebo

» Definujte novy cyklus obrabéni s CYCL DEF

0 Rizeni nepodporuje M89 v kombinaci FK-
programovanim!
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Vyvolani cyklu pomoci SEL CYCLE

Pomoci SEL CYCLE muzete pouzit libovolny NC-program jako
obrabéci cyklus.

Postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko PGM CALL

» Stisknéte softklavesu ZVOLIT CYKLUS

VYBERTE
CYKLUS

‘ — ‘ » Stisknéte softtlaCitko ZVOLIT SOUBOR
i » Zvolte NC-program

Vyvolejte NC-program jako cyklus

» Stisknéte tlacitko CYCL CALL
» Stisknéte softklavesu vyvolani cyklu
nebo

» Naprogramujte M99

o Pokyny pro programovani a obsluhu

® Pokud je volany soubor ve stejném adresafi
jako volajici soubor, mlizete pfipojit pouze nazev
souboru bez cesty.Za timto ucelem je v okné
vybéru softtlaCitka VYBRAT SOUBOR softtlacitko
POUZIT NAZ. SOUB..

® Pokud pracujete s NC-programem vybranym pomoci
SEL CYCLE, tak se zpracovava v rezimu ,Provadéni
programu po bloku® bez zastaveni po kazdém
NC-bloku. Také pfi chodu programu ,Po blocich® je
viditelny pouze jako NC-blok.

E CYCL CALL PAT a CYCL CALL POS pouzivaji
polohovaci logiku pfed kazdym provedenim cyklu.
Co se ty€e polohovaci logiky chovaji se SEL CYCLE a
cyklus 12 PGM CALL stejné: U vzoru bodl se pocita
najizdéna bezpectna vySka z maximalni polohy Z
na zacéatku vzoru a vSech pozic Z ve vzoru bodU. U
CYCL CALL POS se neprovadi zadné predpolohovani
ve sméru osy nastroje. Pfedpolohovani v ramci
volaného souboru byste pak museli naprogramovat
sami.
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3.2 Programové predvolby pro cykly

Prehled

Nékteré cykly pouzivaji vzdy stejné parametry cyklu, jako je napf. [EIFGE pravez N B3 oo ramovant PP
S0

bezpelna vzdalenost Q200, které musite zadavat pfi kazdé definici
cyklu. S funkci GLOBAL DEF mate moznost tyto parametry cykli
definovat centralné na zacatku programu, takze plati globalné

pro vSechny cykly pouzivané v NC-programu. V daném cyklu pak
odkazujete na hodnotu, kterou jste definovali na po¢atku programu.

K dispozici jsou tyto funkce GLOBAL DEF:

4
Lo

Softtlacitko Vzor obrabéni Strana
100 GLOBAL DEF OBECNE 54  Penrminld” Waeemmeeem .
e Definice v8eobecné platnych e e e
parametrd cyklu
105 GLOBAL DEF VRTANI 54
i Definice specialnich parametr(
vrtani
o GLOBAL DEF FREZOVANI 55
s KAPSY
Definice specialnich parametrii
cyklu pro frézovani kapsy
I GLOBAL DEF FREZOVANI 56
SRR OBRYSU

Definice specialnich parametr(i
pro frézovani obrysu

GLOBAL DEF POLOHOVANI 56
i Definice chovani pfi polohovani
pfi CYCL CALL PAT
120 GLOBALNI DEF SNiMANI 56
R Definice specialnich parametr(

cyklu dotykové sondy

Zadavani GLOBAL DEF

Postupujte takto: [ExFoavns & e G <oozenovans

> » Stisknéte tlacitko PROGRAMOVAT

spec » Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)

_ » Stisknéte softklavesu PREDVOLBY PROGRAMU |

PROGRAMU o @

cLoBAL » Stisknéte softklavesu GLOBAL DEF .

» Zvolte pozadovanou funkci GLOBAL-DEF, napf. " | e

i stisknéte softklavesu GLOBALNI DEF OBECNE

» Zadejte potfebné definice
» Kazdou volbu potvrdte klavesou ENT.
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Pouzivani zadanych udaju GLOBAL DEF

Pokud jste zadali na za¢atku programu pfislusné funkce GLOBAL

U aPrcgramavani [P——
@) Programovdni | 07:43

DEF, tak se muzete pfi definici libovolného cyklu odvolat na tyto \\\\\\
globalné platné hodnoty.
Postupujte pfitom takto: —
> Stisknéte tlatitko PROGRAMOVAT ‘
» Stisknéte klavesu CYCL DEF | [ =
l I
Kapsy/ » Zvolte pozadovanou skupinu cykll, napf. cykly . - : =
o kapes / &epli / drazek H | ” — gy

257 » Zvolte pozadovany cyklus, napfiklad
W30 OBDELNIKOVY CEP
> Pokud pro néj existuje globalni

parametr, fizeni zobrazi softtlacitko
VLOZIT STANDART. HODNOTU.

VLOZIT » StISkvnéte softtlacitko
gy VLOZIT STANDART. HODNOTU

> Ridici systém zanese do definice cyklu slovo
PREDEF (anglicky: pfedvoleno). Tim jste provedlIi
propojeni s pFisluSnym parametrem GLOBAL
DEF, ktery jste definovali na po&atku programu.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud nasledné zménite nastaveni programu pomoci GLOBAL

DEF, ovlivni to cely NC-program. Tim se m{ize prabéh obrabéni

vyrazné zménit.

» GLOBAL DEF pouzivejte opatrné. Pied vlastnim obrabénim
provedte test programu

» V cyklech zadavejte pevné hodnoty, pak je GLOBAL DEF
nezméni
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Obecné platna globalni data
Parametry plati pro vSechny obrabéci cykly 2xx a cykly dotykové

sondy 451, 452

> Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):

vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava
se kladna hodnota.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:

Posuv, s nimz pojizdi Fizeni nastrojem v ramci
jednoho cyklu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,999;
alternativné FMAX, FAUTO

Q208 ZPETNY POSUV?: Posuv, s nimz fizeni
odjizdi nastrojem zpatky. Rozsah zadavani 0 az 99
999,999; alternativné FMAX, FAUTO

Globalni data pro vrtani

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

54

> Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?

(inkrementalné): Hodnota, o niz fizeni odjede
nastrojem zpét pfi lamani tfisky.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q210 CASOVA PRODLEVA NAHORE?: Doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na bezpecné
vzdalenosti poté, co fizeni vyjelo nastrojem z diry
kvali odstranéni trisky.

Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

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

Priklad
11 GLOBAL DEF 100 VSEOBECNE
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q253=+750 ;F NAPOLOHOVANI
Q208=+999 ;POSUV NAVRATU

Priklad
11 GLOBAL DEF 105 VRTANI
Q256=+0.2 ;ODSKOK ZLOM.TRISKY
Q210=+0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
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Globalni data pro frézovani s kapsovymi cykly

Parametry plati pro cykly 208, 232, 233, 251 az 258, 262 az 264,
267, 272, 273, 275, 277

> Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x polomér nastroje da boc¢ni pfisuv k.
Rozsah zadavani 0,1 az 1,9999

> Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani. Smér rotace vietena se
zohledni.
+1 = Sousledné
—1 = Nesousledné (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

> Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?: Strategie
zanorovani: .
0: zanofit kolmo. Rizeni zanofi kolmo nezavisle

na uhlu zanofovani ANGLE definovaném v tabulce

nastrojl
1: zanofit po Sroubovici. V tabulce nastroji musi
byt pro aktivni nastroj ihel zanofeni ANGLE

Priklad

11 GLOBAL DEF 110 KAPSOVE
FREZOVANI

Q370=+1 ;PREKRYTI DRAHY NAST.
Q351=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q366=+1 ;ZANOROVANI

definovan hodnotou rliznou od 0. Jinak Fizeni vyda
chybové hlaseni

2: zanofit rampovanim. V tabulce nastrojlii musi byt
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan

hodnotou rdznou od 0. Jinak vyda fizeni chybové
hlaseni. Délka kyvani zavisi na uhlu zanofeni,
jako minimalni hodnotu pouziva fidici systém
dvojnasobek priméru nastroje
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Globalni data pro frézovani s obrysovymi cykly

Parametry plati pro cykly 20, 24, 25, 27 az 29, 39, 276 Priklad
> Q2 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?: Q2 x- 11 GLOBAL DEF 111
radius nastroje udava bocni pfisuv k. Ot A0
Rozsah zadavani +0,0001 az 1,9999 Q2=+1 ;sPREKRYTI DRAHY NAST.
> Q6 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalng): Q6=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Vzdalenost mezi elem nastroje a povrchem

Q7=+50 sBEZPECNA VYSKA
obrobku.

Rozsah zadavani 0 a2 99 999,9999 Q9=+1 ;SMYSL OTACENI
> Q7 Bezpecna vyska ? (absolutné): Absolutni

vyska, v niz nemuze dojit ke kolizi s obrobkem (pro

mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
» Q9 OTACENI ? V HOD.SMYSLU = -1: Smér

obrabéni pro kapsy

B Q9 = -1 Nesousledny chod pro kapsu a ¢ep

B Q9 = -1 Sousledny chod pro kapsu a ¢ep

Globalni data pro zplsob polohovani

Parametry plati pro vSechny obrabéci cykly, kdyz pfislusny cyklus Priklad
vyvolate funkci CYCL CALL PAT. 11 GLOBAL DEF 125 POLOHOVANI

> Q345 Zvolit vysku polohovani (0/1): Odjezd Q345=+1 ;ZVOLIT VYSKU POL.
v 0se nastroje na konci obrabéci operace na 2.
bezpecnou vzdalenost nebo do polohy na zacatku
Unit

Globalni data pro funkce dotykové sondy

Parametry plati pro vSechny dotykové sondy 4xx a 14xx jakoZ i pro Priklad
cykly 271, 1271, 1272, 1273, 1278 11 GLOBAL DEF 120 SNIMANI

» Q320 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): Q320=+0 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Pfidavna vzdalenost mezi bodem dotyku a
260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
kuli¢kou hrotu sondy. Q320 se pficita k SET_UP - *
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q260 Bezpecna vyska ? (absolutné): Soufadnice
v ose dotykové sondy, v nizZ nemuze dojit ke kolizi
mezi dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma dotykova sonda mezi méficimi
body pojizdét:
0: Mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce
1: Mezi méficimi body pojizdét v bezpecné vysce
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3.3 Definice vzoru PATTERN DEF

Pouziti

Funkci PATTERN DEF jednoduse definujete pravidelné obrabéci
vzory, které mlzete vyvolavat funkci CYCL CALL PAT. Stejné jako
pfi definici cykld mate pfi definici vzoru k dispozici také pomocné
obrazky, které znazorfiuji dany zadavany parametr.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Funkce PATTERN DEF vypo¢ita soufadnice obrabéni v osach
X aY. U vSech nastrojovych os, s vyjimkou Z, vznika béhem
nasledného obrabéni riziko kolize!

» PATTERN DEF pouZivejte pouze ve spojeni s osou nastroje Z

K dispozici jsou tyto obrabéci vzory:

Softtlacitko Vzor obrabéni Stranka

BOD BOD 59
Definovani az 9 libovolnych
obrabécich pozic

I

o RADA 39
Definice jednotlivé fady, pfimé
nebo natocené
VZOR VZOR 60

B

Definice jednotlivého vzoru
(rastru), pfimého, nato¢eného
nebo zkresleného

RAM RAM 61
Definice jednotlivého rdmu, pfimé-
ho, nato¢eného nebo zkresleného

KRUH KRUH 62
Definice kruhu

&

ROZT. KRUH VYSEC KRUHU 63
Definovani vysece kruznice
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Zadavani PATTERN DEF
Postupujte takto:

» Stisknéte tlacitko PROGRAMOVAT

3 |

spec » Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
W » Stisknéte softklavesu OBRYS/BOD OBRAB
P::RN » Stisknéte softklavesu PATTERN DEF
AADA » Zvolte pozadovany obrabéci vzor, napfiklad
el stisknéte softklavesu jednotliva fada

» Zadejte potfebné definice
» Kazdou volbu potvrdte klavesou ENT.

Pouziti PATTERN DEF

Jakmile jste zadali definici rastru, mazete ji vyvolat funkci CYCL
CALL PAT.

Dalsi informace: "Vyvolani cykl(", Stranka 48

Ridici systém provede posledni definovany obrabéci cyklus na
vami definovaném obrabécim rastru.

o Pokyny pro programovani a obsluhu

= Obrabéci vzor zUstava aktivni tak dlouho, az
definujete novy, nebo funkci SEL PATTERN zvolite
tabulku bodd.

= Rizeni odjizdi nastrojem mezi vychozimi body zpét
na bezpe&nou vysku. Jako bezpe€nou vysku fizeni
pouZziva bud soufadnici osy vietena pfi vyvolani
cyklu, nebo hodnotu z parametru cyklu Q204, podle
toho co je vétsi.

® Je-li soufadnice povrchu v PATTERN DEF vétsi
nez v cyklu, tak se pocita bezpe€na vzdalenost a 2.
bezpecna vzdalenost k soufadnici povrchu PATTERN
DEF.

® Pfed CYCL CALL PAT muzete pouzit funkci GLOBAL
DEF 125 (najdete ji u SPEC FCT/ pfedvolby
programu) s Q345 = 1. Pak fizeni napolohuje nastroj
mezi dirami vZdy na 2. bezpe€nou vzdalenost, ktera
byla definovana v cyklu.

o Poznamka k ovladani

® Pomoci <Startu z bloku> m{izete zvolit libovolny bod,
v némz muzete zacit nebo pokracovat v obrabéni
Dalsi informace: Pfiruc¢ka pro uzivatele Sefizovani,
testovani NC-programu a jeho zpracovani
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Definovani jednotlivych obrabécich poloh

0 Pokyny pro programovani a obsluhu:

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

® POS1 se musi programovat v absolutnich
soufadnicich. POS2 az POS9 mohou byt
naprogramovany absolutné nebo inkrementalné.

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

oo » POS1: X-souradnice polohy obrabéni
(absolutné): Zadejte souradnici X

» POS1: Y-souradnice polohy obrabéni
(absolutné): Zadejte souradnici X

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

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

» POS2: Y-souradnice polohy obrabéni (absolutné
nebo inkrementalné): Zadejte Y-souradnici

» POS2: Souradnice povrchu dilce (absolutné nebo
inkrementalné): Zadejte Z-souradnici

Definovani jednotlivé rady

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

= Definujete-li Povrch obrobku v Z r{izny od 0, tak
pUsobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,
ktery jste definovali v obrabécim cyklu.

AADA > Pocatecni bod X (absolutné): Soufadnice
vychoziho bodu fady v ose X

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

> Vzdalenost obrabénych mist (inkrementalné):
Vzdalenost mezi obrabénymi misty. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu

> Pocet obrabéni: Celkovy pocet obrabénych pozic
Poloha natoéeni celého vzoru (absolutn&): Uhel
natoceni kolem zadaného poc¢atecniho bodu.
Vztazna osa: Hlavni osa aktivni roviny obrabéni
(napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat kladnou
nebo zapornou hodnotu

» Souradnice povrchu dilce (absolutné): Zadejte
soufadnici Z, na které ma zacit obrabéni
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Priklad
10 L Z+100 RO FMAX

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

) ucni provoz @ Programovéni Y
G G el S
e

Priklad
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)
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Definovani jednotlivého vzoru

Pokyny pro programovani a obsluhu:

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

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

pusobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,

ktery jste definovali v obrabécim cyklu.

VZOR

60

> Pocatecni bod X (absolutné): Souradnice
vychoziho bodu vzoru (rastru) v ose X

> Pocatecni bod Y (absolutné): Souradnice
vychoziho bodu vzoru (rastru) v ose Y

> Vzdalenost obrabénych mist v X (inkrementalné):
Vzdalenost mezi obrabénymi misty ve sméru X.

Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

> Vzdalenost obrabénych mist v Y (inkrementalné):
Vzdalenost mezi obrabénymi misty ve sméru Y.

Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu
Pocet sloupcti: Celkovy pocet sloupcl vzoru
Pocet radka: Celkovy pocet fadk( vzoru
Poloha natoceni celého vzoru (absolutné):

Uhel nato&eni, o ktery se nato&i cely vzor kolem
zadaného pocatecniho bodu. Vztazna osa: Hlavni

osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose

nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou

hodnotu

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

zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

» Poloha natoceni vedlejsi osy: Uhel natogeni,

o ktery se vychyli pouze vedlejSi osa roviny

obrabéni, vztaZzeny k zadanému pocatecnimu
bodu. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

» Souradnice povrchu dilce (absolutné): zadejte

souradnici, na které ma zadcit obrabéni

Priklad
10L Z+100 RO FMAX

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

[rucni provoz @Pm
7 Px
e et

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2021



Pouzivani obrabécich cyklt | Definice vzoru PATTERN DEF

Definovani jednotlivého ramu

Pokyny pro programovani a obsluhu:

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

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

RAM ‘

Pocatecni bod X (absolutné): Soufadnice
vychoziho bodu rdmu v ose X
Pocatecni bod Y (absolutné): Soutradnice
vychoziho bodu ramu v ose Y

Vzdalenost obrabénych mist v X (inkrementalné):

Vzdalenost mezi obrabénymi misty ve sméru X.
Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

Vzdalenost obrabénych mist v Y (inkrementalné):

Vzdalenost mezi obrabénymi misty ve sméru Y.
Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

Pocet sloupcti: Celkovy pocet sloupcl vzoru
Pocet radka: Celkovy pocet fadk( vzoru

Poloha natoceni celého vzoru (absolutné):

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

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

Poloha natoéeni vedlejsi osy: Uhel natogeni,

o ktery se vychyli pouze vedlejSi osa roviny
obrabéni, vztaZzeny k zadanému pocatecnimu
bodu. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Souradnice povrchu dilce (absolutné): Zadejte
souradnici Z, na které ma zadcit obrabéni
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Priklad
10L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5

NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
+0)
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Definovani celého kruhu

Priklad

0 Pokyny pro programovani a obsluhu:

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

KRUH » X souf.stfedu roztecné kruZnice (absolutné): L s
Souradnice stfedu kruznice v ose X e

> Y sour.stfedu rozte€né kruznice (absolutné):
Souradnice stfedu kruznice v ose Y

> Primér roztecné kruznice: Pramér rozte¢né
kruznice

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

> Pocet obrabéni: Celkovy pocet obrabécich pozic H “ H H H |'
na kruznici.

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

(LTI
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Definovani ¢asti kruhu

0 Pokyny pro programovani a obsluhu:

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

>

ROZT. KRUH

>

X sour.stfedu roztec¢né kruznice (absolutné):
Souradnice stfedu kruznice v ose X

Y sour.stfedu rozteéné kruznice (absolutné):
Souradnice stfedu kruznice v ose Y

Primeér roztecné kruznice: Pramér rozte¢né
kruznice

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

Uhlovy krok/Koncovy uhel: PFiriistkovy polarni
Uuhel mezi dvéma obrabécimi pozicemi. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu. Alternativné Ize
zadat koncovy uhel (pfepina se softtlacitkem)
Pocet obrabéni: Celkovy pocet obrabécich pozic
na kruznici.

Souradnice povrchu dilce (absolutné): Zadejte
souradnici Z, na které ma zadit obrabéni
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Priklad
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)
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3.4 Tabulky bodu

Pouziti

Chcete-li zpracovavat cyklus nebo nékolik cykl( po sobé na
nepravidelném rastru bodd, pak vytvorte tabulky bodu.

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

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

Zadani tabulky bodi

Postupujte takto:

» Stisknéte tlacitko PROGRAMOVAT

» Stisknéte klavesu PGM MGT
> Rizeni otevie spravu soubord.
» Zvolte sloZku, ve které vytvofite novy soubor
» Zadejte nazev a typ souboru (.PNT)

ENT » Potvrdte tlacitkem ENT

» Stisknéte softklavesu MM nebo INCH (PALCE).

> Rizeni pfepne do programového okna a zobrazi
prazdnou tabulku bodd.

Gilsais > Softtlacitkem Vlozit radek viozte novy radek
‘ Fagek ‘ » Zadejte soufadnice pozadovaného mista
obrabéni
» Tento postup opakujte, aZ jsou zadany vSechny
pozadované soufadnice.

> Prip. stisknéte softklavesu
TRIDIT/ SKRYT SLOUPCE

> Ridici systém zobrazi pozadované soufadnice.
Nebo zméni pofadi souradnic.

TRIDIT/
SKRYT
SLOUPCE

o Nazev tabulky bodt musi pfi pfidéleni od SQL zacinat
pismenem.

Pouzivani obrabécich cykli | Tabulky bodt
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Pouzivani obrabécich cykll | Tabulky bodu

Potlaceni jednotlivych bodu pro obrabéni

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

> Pozadovany bod zvolte pomoci
SMEROVYCH TLACITEK v tabulce

» Zvolte sloupec FADE
Nt » Pro aktivovani skryti stisknéte tlacitko ENT
I » Pro deaktivaci skryti stisknéte tlacitko NO ENT

Zvoleni tabulky bodti v NC-programu

V provoznim rezimu Programovani zvolte NC-program pro ktery se
bude tabulka bodd aktivovat.

Postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko PGM CALL
‘ VYBRAT ‘ » Stisknéte softklavesu VYBRAT POINT TABLE
‘ — ‘ > Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR
» Volba tabulky bod
» Stisknéte softklavesu OK

Neni-li tabulka bodu uloZena ve stejném adresafi jako NC-program,
pak musite zadat kompletni cestu.

o Pokud je volany soubor ve stejném adresafi jako volajici
soubor, mlzete pfipojit pouze nazev souboru bez
cesty.Za timto ucelem je v okné vybéru softtladitka
VYBRAT SOUBOR softtlacitko POUZIT NAZ. SOUB..

Priklad
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkami bodt

Ma-li Fizeni vyvolat naposledy definovany obrabéci cyklus v téch
bodech, které jsou definovany v tabulce bodU, programujte vyvolani
cyklu pomoci CYCL CALL PAT:

Postupujte takto:
» Stisknéte klavesu CYCL CALL
‘4cmg ‘ » stisknéte softklavesu CYCL CALL PAT
PAT » Zadejte posuv
nebo

> Stisknéte softklavesu F MAX

> S timto posuvem fidici systém pojizdi mezi body.

> Bez zadani: Pojizdéni naposledy
naprogramovanym posuvem.

» Dle potfeby zadejte pfidavnou funkci M

» Potvrdte klavesou END

Rizeni odjizdi nastrojem mezi vychozimi body zpét na bezpe&nou
vySku. Jako bezpecnou vysSku fizeni pouziva bud soufadnici osy
vietena pfi vyvolani cyklu, nebo hodnotu z parametru cyklu Q204,
podle toho co je vétsi.

Pred CYCL CALL PAT mUzete pouzit funkci GLOBAL DEF 125
(najdete ji u SPEC FCT/ pfedvolby programu) s Q345 = 1. Pak fizeni
napolohuje nastroj mezi dirami vzdy na 2. bezpe€nou vzdalenost,
ktera byla definovana v cyklu.

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

Funkce tabulek bodt s SL-cykly a cyklem 12
Rizeni interpretuje body jako pfidavné posunuti nulového bodu.

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

Rizeni interpretuje body roviny obrabéni jako soufadnice sttedu
diry. Chcete-li soufadnici v ose vfietena definovanou v tabulce bodu
pouzit jako soufadnici bodu startu, musite horni hranu obrobku
(Q203) definovat hodnotou 0.

Pouzivani obrabécich cykli | Tabulky bodt
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Uginek tabulek bod( s cykly 251 az 254

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Kdyz naprogramujete v tabulce bodl u libovolnych bodu
bezpeénou vysku, ignoruje fizeni u vSech bodu 2. bezpeénou
vzdalenost obrabéciho cyklu!

» NejdFive naprogramujte GLOBAL DEF 125 POLOHOVANI
a fizeni zohledni bezpe¢nou vysku tabulky bodd pouze u
daného bodu.

o Pokyny pro programovani a obsluhu:
® Funkci CYCL CALL PAT zpracovava Fizeni tu tabulku
bod, kterou jste nadefinovali naposledy. | kdyz jste
tabulku bod( definovali v NC-programu vnoreném
pomoci CALL PGM.
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Cykly: Vrtani | Zaklady

41 Zaklady

Prehled

Rizeni poskytuje nasleduijici cykly pro nejrozliéngjsi vrtaci operace :

Softtlacitko Cyklus Stranka
‘ VRTANI (cyklus 200, DIN/ISO: G200) 71
2 = Jednoducha dira

® Zadani ¢asu prodlevy nahofe a dole
= \olitelna reference hloubky

VYSTRUZOVANI (cyklus 201, DIN/ISO: G201, opce #19) 73

B Vystruzeni diry

® Zadani ¢asu prodlevy dole

VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO: G202, opce #19) 75
= Vysoustruzeni diry

B Zadani posuvu odjezdu

B Zadani ¢asu prodlevy dole

B Zadani odjizdéni

201

s

202

20 UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203, DIN/ISO: G203, opce #19) 79
‘ ® Degrese — dira se zmenSujicim se pfisuvem
B Zadani Casu prodlevy nahofe a dole
® Zadani lamani tfisky
Volitelna reference hloubky
2oi ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, DIN/ISO: G204, opce #19) 84
‘ B Vytvofeni zahloubeni na spodni strané obrobku
B Zadani ¢asu prodlevy
m  Zadani odjizdéni
o 1‘ UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO: G205, opce #19) 88
22 ® Degrese — dira se zmenSujicim se pfisuvem
B Zadani lamani tfisky
. Zadani prohloubeného bodu startu
B Zadani odstupu

FREZOVANI DIRY (cyklus 208, DIN/ISO: G208, opce #19) 94
B Frézovani diry

B Zadani predvrtaného priméru

= Volitelny sousledny nebo protismérny chod

HLUBOKE VRTANI S JEDNIM OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241, opce 97
#19)

B Vrtani s vrtdkem s jednim osazenim

® Prohloubeny bod startu

®m  Smér otaeni a otacky pfi zajizdéni a vyjizdéni z otvoru jsou volitelné

Zadani hloubky prodleni

STREDENI (cyklus 240, DIN/ISO: G240, opce #19) 105
B Vrtani vystfedéni

B Zadani prGméru vystfedéni nebo jeho hloubky

® Zadani ¢asu prodlevy dole

o
=)
@

o
&

240

~
o
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Cykly: Vrtani | VRTANI (cyklus 200, DIN/ISO: G200)

4.2 VRTANI (cyklus 200, DIN/ISO: G200)

Aplikace

S timto cyklem mizete vyrabét jednoduché diry. V tomto cyklu
muZzete zvolit referenci hloubky.

Provadéni cyklu

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

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

3 Rizeni odjede nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
bezpelné vzdalenosti, tam setrva — pokud je to zadano — a poté
najede opét rychloposuvem FMAX az do bezpecné vzdalenosti
nad prvni hloubku pfisuvu.

4 Potom nastroj vrtda zadanym posuvem F o dalSi hloubku pFisuvu

5 Rizeni opakuje tento proces (2 az 4), az se dosahne zadané
hloubky vrtani (doba prodlevy z Q211 pusobi pfi kazdém
pfisuvu)

6 Poté jede nastroj ze dna vrtani s FMAX do bezpeéné vzdalenosti
nebo na 2. bezpecnou vzdalenost. 2. bezpecna vzdalenost
Q204 plati az tehdy, kdyz je tato naprogramovana vétsi nez je
bezpecna vzdalenost Q200

Pii programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
predbézného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

» Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

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

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mens$i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

o Pokud chcete vrtat bez [amani tfisky, definujte v
parametru Q202 vétsi hodnotu nez ma hloubka Q201
plus vypoctena hloubka z vrcholového uhlu. Pfitom
muZete zadat vyrazné vétsi hodnotu.
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Cykly: Vrtani | VRTANI (cyklus 200, DIN/ISO: G200)

Parametry cyklu

200 »

72

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava
se kladna hodnota.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO, FU

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

l:||oubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu.
Rizeni najede na hloubku v jediné operaci, jestlize:

= hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné
® hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka

Q210 CASOVA PRODLEVA NAHORE?: Doba v
sekundéach, po kterou nastroj setrva na bezpeéné
vzdalenosti poté, co fizeni vyjelo nastrojem z diry
kvuli odstranéni tfisky.

Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

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

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

0 = Hloubka se vztahuje ke Spi¢ce nastroje

1 = Hloubka se vztahuje k valcové &asti nastroje

Q203

N o1
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<
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o
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Cykly: Vrtani | VYSTRUZOVANI (cyklus 201, DIN/ISO: G201, opce #19)

4.3 VYSTRUZOVANI (cyklus 201, DIN/ISO:
G201, opce #19)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem muzete snadno vyrabét licovana spojeni. Volitelné
muzete pro cyklus definovat dobu prodleni dole.

Provadéni cyklu

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

2 Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F az do naprogramované
hloubky

3 Na dné diry nastroj setrva, je-li to zadano

4 Poté jede fizeni nastrojem s posuvem F zpatky do bezpeéné
vzdalenosti nebo na 2. bezpecnou vzdalenost. 2. bezpecna
vzdalenost Q204 plati az tehdy, kdyz je tato naprogramovana
vétsi nez je bezpecna vzdalenost Q200

Pfri programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
prfedbézného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

» Strojnim parametrem displayDepthErr (€. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

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

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.
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Cykly: Vrtani | VYSTRUZOVANI (cyklus 201, DIN/ISO: G201, opce #19)

Parametry cyklu

201 »

74

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vystruzovani v mm/min

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO, FU

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

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

Rozsah zadavani 0 az 99999,999

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

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

Q203
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Cykly: Vrtani | VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO: G202, opce #19)

4.4 VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO:
G202, opce #19)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

Tento cyklus umoziiuje vysoustruzeni otvora. Volitelné mlzete pro
cyklus definovat dobu prodleni dole.

Provadéni cyklu
1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do bezpelné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta vrtacim posuvem az do zadané hloubky.
3 Na dné diry nastroj setrva — je-li to zadano — s bézicim
vietenem k uvolnéni z fezu

4 Poté fizeni provede polohovani vietene do pozice, ktera je
uréena parametrem Q336.

5 Je-li navoleno vyjeti z fezu, vyjede fizeni v zadaném sméru o
0,2 mm (pevna hodnota)

6 Ridici systém poté jede s nastrojem s posuvem pro odjezd do
bezpeéné vzdalenosti

7 Ridici systém polohuje nastroj zpét do stfedu otvoru

8 Ridici systém obnovi stav vietena na zacatku cyklu

9 V pfipadé potfeby jede Fidici systém s FMAX do 2. bezpeéné
vzdalenosti. 2. bezpeéna vzdalenost Q204 plati az tehdy, kdyz

je tato naprogramovana vétsi nez je bezpecna vzdalenost Q200
Je-li Q214=0, provede se navrat podél stény diry.
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Cykly: Vrtani | VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO: G202, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zvolite Spatny smér odjeti, tak vznik4 riziko kolize.
Pfipadné zrcadleni v roviné obrabéni nebude pro smér odjizdéni
zohlednéno. Naproti tomu budou zohlednény pfi odjizdéni aktivni
transformace.

> Zkontrolujte, kde se nachazi Spic¢ka nastroje, kdyz
programujete orientaci vietena na ten uhel, ktery zadavate
v Q336 (napfiklad v rezimu Polohovani s ru¢nim zadanim).
K tomu by nemély byt aktivni zadné transformace.

> Zvolte uhel tak, aby SpiCka nastroje byla rovnobézna se
smérem odjizdéni

> Zvolte smér odjeti Q214 tak, aby nastroj odjel od okraje
otvoru

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud jste aktivovali M136, nejede nastroj po obrabéni do
naprogramované bezpecné vzdalenosti. Otaceni vietena se
zastavi na dné otvoru a tim se zastavi i posuv. Hrozi nebezpedi
kolize, protoze se neprovadi odjezd!

» Deaktivujte funkci M136 pfed cyklem s M137

® Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

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

® Po obrabéni polohuje fizeni nastroj znovu do startovniho bodu

v roviné obrabéni. Tak mlzete poté dale polohovat s pfirustky
(inkrementalnég).
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Cykly: Vrtani | VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO: G202, opce #19)

® Pokud byly pfed vyvolanim cyklu aktivni funkce M7 nebo M8,
obnovi fizeni znovu tento stav na konci cyklu.

= Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mens$i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.
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Cykly: Vrtani | VYVRTAVANI (cyklus 202, DIN/ISO: G202, opce #19)

Parametry cyklu

202 | 2

78

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vystruzovani v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO, FU

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

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

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Q214 SMER VYJEZDU (0/1/2/3/4) ?: Definice
sméru, ve kterém vyjede Fizeni nastrojem ze dna
diry (po orientaci vietena)

0: Nastrojem nevyjizdét

1: Vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
2: Vlyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy
3: Vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy

4: Vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejsi osy

Q336 UHEL NATOCENI VRETENA? (absolutné):
Uhel, na n&jz fizeni napolohuje nastroj pred
odjetim.

Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q203
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4.5 UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203,
DIN/ISO: G203, opce #19)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem muzete vyrabét otvory s klesajicim pfisuvem.
Volitelné muzete pro cyklus definovat dobu prodleni dole. Cyklus
muzete provést s [amanim tfisky nebo bez né,j.

Provadéni cyklu
Chovani bez lomu tfisky, bez redukce ubéru:

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do pfedvolené BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 nad povrchem
obrobku

2 Nastroj vrta zadanym posuvem POSUV NA HLOUBKU Q206 az
do prvni HLOUBKA PRISUVUQ202

3 Poté fizeni vytahne nastroj z diry do BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q200

4 Ted fizeni zanofi nastroj rychloposuvem zpét do diry a pak
znovu vrta o pfisuv do HLOUBKA PRISUVU Q202 v POSUV NA
HLOUBKU Q206

5 P¥i praci bez lomu tfisky vytahuje fizeni nastroj po kazdém
pfisuvu s POSUV NAVRATUQ208 ven z diry na BEZPECNOSTNI
VZDAL. Q200 a tam vyc¢ka pfip. CAS.PRODLEVA NAHOREQ210

6 Tento postup se opakuje tak dlouho, az se dosahne hloubky
Q201

7 Po dosazeni HLOUBKA Q201 vytahne fizeni nastroj s
FMAX z diry na BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 nebo na 2.
BEZPEC.VZDALENOST. 2. BEZPEC.VZDALENOST Q204 plati az
tehdy, kdyz je tato naprogramovana vétsi nez je BEZPECNOSTNI
VZDAL. Q200
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Chovani s lomem trisky, bez redukce ubéru:

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do predvolené BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 nad povrchem
obrobku

2 Nastroj vrta zadanym posuvem POSUV NA HLOUBKU Q206 az
do prvni HLOUBKA PRISUVUQ202

3 Poté odtahne fizeni nastroj o hodnotu ODSKOK
ZLOM.TRISKYQ256.

4 Nyni probéhne opét pfisuv o0 hodnotu HLOUBKA PRISUVU Q202
v POSUV NA HLOUBKU Q206

5 Rizeni ptisouva tak dlouho, az je dosaZzen POCET TRISEK Q213,
nebo az ma otvor pozadovanou HLOUBKA Q201. Kdyz byl
dosazen definovany pocet lomu tfisky, ale pfesto dira nema
jesté pozadovanou HLOUBKA Q201, tak fizeni vyjede nastrojem
s POSUV NAVRATU Q208 z otvoru na BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q200

6 Pokud byla zadand, vycka fizeni CAS.PRODLEVA NAHORE Q210

7 Potom Fizeni zanofi rychloposuvem do diry, az na hodnotu
ODSKOK ZLOM.TRISKY Q256 nad posledni hloubkou pfisuvu

8 Postup 2 az 7 se opakuje tak dlouho, az se dosahne HLOUBKA
Q201

9 Po dosazeni HLOUBKA Q201 vytahne fizeni nastroj s
FMAX z diry na BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 nebo na 2.
BEZPEC.VZDALENOST. 2. BEZPEC.VZDALENOST Q204 plati az
tehdy, kdyZ je tato naprogramovana vétsi nez je BEZPECNOSTNI
VZDAL. Q200

Chovani s lomem trisky, s redukci béru

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do predvolené BEZPECNA VZDALENOST Q200 nad povrchem
obrobku

2 Nastroj vrta zadanym posuvem POSUV NA HLOUBKU Q206 az
do prvni HLOUBKA PRISUVUQ202

3 Poté odtahne fizeni nastroj o hodnotu ODSKOK
ZLOM.TRISKYQ256.

4 Nyni probéhne opét pfisuv o HLOUBKA PRISUVU Q202 minus
HODNOTA ODBERU Q212 v POSUV NA HLOUBKU Q206. Stale
se snizujici rozdil z aktualizované HLOUBKA PRISUVU Q202
minus HODNOTA ODBERU Q212, nesmi byt nikdy mensi nez
MIN. HLOUBKA PRISUVU Q205 (Priklad: Q202=5, Q212=1,
Q213=4, Q205= 3: Prvni hloubka pfisuvu je 5 mm, druha
hloubku pfisuvu je 5-1 = 4 mm, tfeti hloubka pfisuvu je 4-1 =
3 mm, &tvrta hloubka pfisuvu je také 3 mm)

5 Rizeni ptisouva tak dlouho, aZ je dosazen POCET TRISEK Q213,
nebo az ma otvor pozadovanou HLOUBKA Q201. Kdyz byl
dosazen definovany pocet lomu tfisky, ale pfesto dira nema
jesté pozadovanou HLOUBKA Q201, tak fizeni vyjede nastrojem
s POSUV NAVRATU Q208 z otvoru na BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q200

6 Pokud byla zadand, vy¢ka nyni fizeni CAS.PRODLEVA NAHORE
Q210

7 Potom Fizeni zanofi rychloposuvem do diry, az na hodnotu
ODSKOK ZLOM.TRISKY Q256 nad posledni hloubkou pFisuvu
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8 Postup 2 az 7 se opakuje tak dlouho, az se dosahne HLOUBKA
Q201

9 Pokud byla zadana, vy¢ka nyni Fizeni CAS. PRODLEVA DOLE
Q211

10 Po dosazeni HLOUBKA Q201 vytahne fizeni nastroj s
FMAX z diry na BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 nebo na 2.
BEZPEC.VZDALENOST. 2. BEZPEC.VZDALENOST Q204 plati az

tehdy, kdyz je tato naprogramovana vétsi nez je BEZPECNOSTNI
VZDAL. Q200

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbézného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

» Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

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

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mens$i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykla | 01/2021



Cykly: Vrtani | UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203, DIN/ISO: G203, opce #19)

Parametry cyklu

203 »

82

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO, FU

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

Hloubka gemusi byt nasobkem hloubky
pfisuvu. Rizeni najede na hloubku v jediné
operaci, jestlize:

=  hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné
®  hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka

Q210 CASOVA PRODLEVA NAHORE?: Doba v
sekundéach, po kterou nastroj setrva na bezpeéné
vzdalenosti poté, co fizeni vyjelo nastrojem z diry
kvuli odstranéni tfisky.

Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Q212 HODNOTA ODBERU? (inkrementalné):
Hodnota, o kterou fizeni zmensi po kazdém
pfisuvu Hloubka posuvu Q202.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q213 POCET TRISEK PRO VYJEZD?: Pocet
preruseni tfisky do okamziku, kdy ma fizeni

vyjet nastrojem z diry k odstranéni tfisek. K
preruseni tfisky stahne fizeni pokazdé nastroj zpét
0 hodnotu zpétného pohybu Q256.

Rozsah zadavani 0 az 99999

Q205 MIN. HLOUBKA PRISUVU? (inkrementalné):
Pokud jste zadali Q212 HODNOTA ODBERU, omezi

fizeni pfisuv na Q205.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203
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» Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?: Doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry.
Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

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

> Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?
(inkrementalné): Hodnota, o niz fizeni odjede
nastrojem zpét pfi ldmani tfisky.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

DIN/ISO: G204, opce #19)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

o Cyklus Ize vyuzit pouze s tzv. ty€i pro zpétné vyvrtavani.

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

Provadéni cyklu

1

© 0 N O

84

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

Tam provede Fizeni orientaci vietena na polohu 0° a presadi
nastroj o hodnotu vyoseni

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

Rizeni pfesune nyni nastroj znovu do stfedu diry. Zapne chladici
kapalinu, pfip. chlazeni a pak jede posuvem pro zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni

Pokud to je zadano, tak nastroj zlistane chvili na dné
zahloubeni. Pak nastroj opét vyjede z diry ven, provede
orientaci vietena a pfesadi se opét o hodnotu vyoseni

Potom nastroj jede s FMAX na bezpecnou vzdalenost

Ridici systém polohuje nastroj zpét do stfedu otvoru

Ridici systém obnovi stav vietena na zagatku cyklu

V pfipadé potfeby jede Fidici systém do 2. bezpecné
vzdalenosti. 2. bezpe€na vzdalenost Q204 plati az tehdy, kdyz
je tato naprogramovana vétsi nez je bezpec€na vzdalenost Q200

z A

xY¥

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2021



Cykly: Vrtani | ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, DIN/ISO: G204, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zvolite Spatny smér odjeti, tak vznika riziko kolize.
Pfipadné zrcadleni v roviné obrabé&ni nebude pro smér odjizdéni
zohlednéno. Naproti tomu budou zohlednény pfi odjizdéni aktivni
transformace.

> Zkontrolujte, kde se nachazi Spic¢ka nastroje, kdyz
programujete orientaci vietena na ten uhel, ktery zadavate
v Q336 (napfiklad v rezimu Polohovani s ru¢nim zadanim).
K tomu by nemeély byt aktivni zadné transformace.

> Zvolte uhel tak, aby SpiCka nastroje byla rovnobézna se
smérem odjizdéni

» Zvolte smér odjeti Q214 tak, aby nastroj odjel od okraje
otvoru

® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

B Po obrabéni polohuje fizeni nastroj znovu do startovniho bodu
v roviné obrabéni. Tak mizete poté dale polohovat s pfiristky
(inkrementalné).

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

B P¥i vypoctu bodu startu zahloubeni bere Fizeni v avahu délku
bfitu vyvrtavaci tyCe a tloustku materialu.

® Pokud byly pfed vyvolanim cyklu aktivni funkce M7 nebo M8,
obnovi fizeni znovu tento stav na konci cyklu.

= Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU. Pokud je délka mensi nezZ HLOUBKA ZAHLOUBENI Q249,
vyda Fidici systém chybové hlaseni.

o Zadejte délku nastroje tak, aby byla méfena spodni
hrana vrtaci ty€e, nikoli bfit.
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Parametry cyklu

2047 >
dn

86

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q249 HLOUBKA ZAHLOUBENI ? (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana obrobku — dno
zahloubeni. Kladné znaménko vytvofi zahloubeni
v kladném sméru osy vietena.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

Q250 TLOUSTKA MATERIALU ? (inkrementalné):
Tloustka obrobku.
Rozsah zadavani 0,0001 az 99 999,9999

Q251 VYOSENI ? (inkrementalné): Hodnota
vyoseni vrtaci tyCe; zjistéte si z datového listu
nastroje.

Rozsah zadavani 0,0001 az 99 999,9999

Q252 VYSKA BRITU ? (inkrementalné): Vzdalenost
mezi spodni hranou vyvrtavaci ty¢e — hlavnim
bfitem; zjistéte si z datového listu nastroje.
Rozsah zadavani 0,0001 az 99 999,9999

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

Q254 POSUV ZAHLOUBENI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi zahloubeni v mm/min

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FAUTO, FU

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

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

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

11 CYCL DEF 204 ZPETNE
ZAHLOUBENI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q249=+5 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI
Q250=20 ;TLOUSTKA MATERIALU
Q251=3.5 ;VYOSENI NASTROJE
Q252=15 ;VYSKA BRITU
Q253=750 ;F NAPOLOHOVANI
Q254=200 ;F ZAHLOUBENI
Q255=0 ;CASOVA PRODLEVA
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> Q214 SMER VYJEZDU (0/1/2/3/4) ?: Definice
sméru, ve kterém vyjede Fizeni nastrojem o miru
vyoseni (po orientaci vietena); zadani 0 neni
povoleno:
1: Vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
2: Vlyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy
3: Vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy
4: Vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejsi osy

> Q336 UHEL NATOCENI VRETENA? (absolutné):
Uhel, na n&jz fizeni napolohuje nastroj pred
zanofenim a pfed vyjetim z diry.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

~J
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4.7 UNIVERZALNIi HLUBOKE VRTANI
(cyklus 205, DIN/ISO: G205, opce #19)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem muzete vyrabét otvory s klesajicim pfisuvem. Je
mozné zadat prohloubeny bod startu. Volitelné muzete pro cyklus
definovat dobu prodleni dole. Cyklus mUlizete provést s lamanim
tfisky nebo bez néj.

Provadéni cyklu

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

2 Pokud je zadan prohloubeny bod startu, jede fidici systém s
definovanym polohovacim posuvem do bezpeéné vzdalenosti
nad prohloubenym bodem startu

3 Nastroj vrtd naprogramovanym posuvem F aZ do hloubky
prvniho pfisuvu

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

5 Potom nastroj vrtd posuvem o dalSi hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmensuje o redukéni
hodnotu — je-li zadana

6 Rizeni opakuje tento postup (2 az 4), az se dosahne hloubky
diry.

7 Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a
po Easové prodlevé se vrati zpétnym posuvem na bezpecnou
vzdalenost nebo na 2. bezpeénou vzdalenost. 2. bezpecna
vzdalenost Q204 plati az tehdy, kdyz je tato naprogramovana
vétsi nez je bezpecna vzdalenost Q200
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

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

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

® Zadate-li pfedstavnou vzdalenost Q258 rGznou od Q259, pak
fizeni méni pfedstavnou vzdalenost mezi prvnim a poslednim
pfisuvem rovhomeérné.

® Pokud zadate pomoci Q379 hlub&i vychozi bod, tak fizeni
zméni pouze vychozi bod pohybu pfisuvu. Odjizdéni zpét
nebude Fizeni ménit, vdechna se vztahuji k soufadnicim povrchu
obrobku.

= Pokud Q257 HLOUBK. ZLOMU TRISKY je vétsi nez Q202
HLOUBKA PRISUVU, tak se lom tfisky neprovede.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mens$i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

o Tento cyklus neni vhodny pro pfili§ dlouhé vrtaky.
Pro tyto dlouhé vrtaky pouzivejte cyklus 241
BRIT1.HLUBOKE VRTANI.
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Cykly: Vrtani | UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO: G205, opce #19)

Parametry cyklu

205 ‘ll

90

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): Vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuzele
vrtaku).

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO, FU

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

l:||oubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu.
Rizeni najede na hloubku v jediné operaci, jestlize:

= hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné
® hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Soufadnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Q212 HODNOTA ODBERU? (inkrementalné):
Hodnota, o kterou fizeni snizi hloubku pfisuvu
Q202.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q205 MIN. HLOUBKA PRISUVU? (inkrementalné):
Pokud jste zadali Q212 HODNOTA ODBERU, omezi
fizeni pfisuv na Q205.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q258 HORNI VYCHOZI POL.PO ZLM.TRISKY?
(inkrementalné): Bezpecna vzdalenost pfi
polohovani rychloposuvem, kdyz nastroj po
vytaZeni z diry opét jede na aktualni hloubku
pfisuvu.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Q203

T
=
=
o

o
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Cykly: Vrtani | UNIVERZALNiI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO: G205, opce #19)

» Q257 HLOUBKA VRTANI KE ZLOMU TRISKY ?
(inkrementalné): Pfisuv, po némz Fizeni provede
odlomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li
“01!.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?
(inkrementalné): Hodnota, o niz fizeni odjede
nastrojem zpét pfi lamani trisky.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

> Q379 hlubsi start. bod? (pfirGstkové vztahujici
se k Q203SOURADNICE POVRCHU, zohledruje
Q200): Startovni bod vlastniho vrtani. Rizeni
jede s Q253F NAPOLOHOVANI o hodnotu Q200
BEZPECNOSTNI VZDAL. nad prohloubeny startovni
bod.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Definuje rychlost pojizdéni nastroje pfi opétném
najizdéni na Q201 HLOUBKA po Q256 ODSKOK
ZLOM.TRISKY. Tento posuv je mimo jiné ucinny,
kdyz je nastroj polohovan na Q379 STARTOVACI
BOD (nerovno 0). Zadani v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

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

> Q395 Primér jako reference (0/1) ?: Volba, zda
se zadana hloubka vztahuje ke Spi¢ce nastroje
nebo k valcové &asti nastroje. Pokud ma fizeni
vztahovat hloubku k valcové ¢asti nastroje, tak
musite definovat vrcholovy uhel nastroje ve sloupci
T-ANGLE v tabulce nastroju TOOL.T.
0 = Hloubka se vztahuje ke $pice nastroje
1 = Hloubka se vztahuje k valcové &asti nastroje
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Cykly: Vrtani | UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO: G205, opce #19)

Odstranéni a lamani trisek

Odstranéni trisek

Odstranéni tfisek zavisi na parametru cyklu Q202
HLOUBKA PRISUVU.

Ridici systém provede odstranéni tfisky pFi dosazeni
parametru cyklu Q202 HLOUBKA PRISUVU. To zname-
na, ze fizeni vzdy jede s nastrojem do vysky odjezdu,
nezavisle na prohloubeném bodu startu Q379. To vyply-
va z Q200 BEZPECNOSTNI VZDAL. + Q203 SOURADNI-
CE POVRCHU

Priklad:

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje (radius nastroje 3)
Odjeti nastrojem

Definice cyklu

Najezd na otvor, zapnout vieteno
Vyvolani cyklu

Odjeti nastroje, konec programu

©
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Cykly: Vrtani | UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO: G205, opce #19)

Ulomeni trisky

Ulomeni tfisky zavisi na parametru cyklu Q257
HLOUBK. ZLOMU TRISKY.

Ridici systém provede lom tFisky pfi dosaZzeni parame-
tru cyklu Q2572 HLOUBK. ZLOMU TRISKY. To zname-
na, ze fizeni odtahne nastroj o definovanou hodno-

tu Q256 ODSKOK ZLOM.TRISKY zpatky. Pfi dosazeni
HLOUBKA PRISUVU se provede odstranéni tfisek. Tento
cely proces se opakuje, dokud neni dosazena Q202
HLOUBKA.

Priklad:

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2021

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje (radius nastroje 3)

Odjeti nastrojem

Definice cyklu

Najezd na otvor, zapnout vieteno
Vyvolani cyklu

Odjeti nastroje, konec programu
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Cykly: Vrtani | FREZOVANI DIRY (cyklus 208, DIN/ISO: G208, opce #19)

4.8 FREZOVANI DIRY (cyklus 208, DIN/ISO:
G208, opce #19)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Tento cyklus umoznuje frézovani otvord. Pro cyklus mlzete
definovat op¢ni, pfedem vyvrtany primér.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do pfedvolené bezpecéné vzdalenosti Q200 nad povrchem
obrobku

2 'V dalSim kroku najede Fidici systém prvni Sroubovitou drahu po
pulkruhu (vychazeje ze stfedu)

3 Nastroj frézuje zadanym posuvem F po Sroubovici az do zadané
hloubky vrtani

4 Kdyz se dosahne hloubky vrtani, projede fizeni jesté jednou
Uplny kruh, aby se odstranil material, ktery zlGstal neodebran pfi
zanofovani

5 Potom napolohuje fizeni nastroj zpét do stfedu diry a na
bezpecnou vzdalenost Q200

6 Proces se opakuje az do dosazeni cilového praméru (boc¢ni
pFisuv vypocita Fidici systém)

7 Nakonec jede nastroj s FMAX do bezpecné vzdalenosti nebo
na 2. bezpe¢nou vzdalenost Q204. 2. bezpec€na vzdalenost
Q204 plati az tehdy, kdyz je tato naprogramovana vétsi nez je
bezpetna vzdalenost Q200

0 V prvni draze Sroubovice se zvoli nejvétsi mozny presah
drah aby se zabranilo usazeni nastroje. VSechny dalSi
drahy se rozdéli stejnomérné.
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Cykly: Vrtani | FREZOVANI DIRY (cyklus 208, DIN/ISO: G208, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

UPOZORNENI

Pozor, nebezpeci pro nastroj a obrobek

Pokud zvolite pfili§ velky pfisuv, hrozi nebezpeci ulomeni
nastroje a poSkozeni obrobku!

> V tabulce nastrojd TOOL.T ve sloupci ANGLE zadejte
maximalni mozny uhel zanofeni a polomér rohu DR2 nastroje.

> Ridici systém automaticky vypoé&itd maximalini pfipustny
pfisuv a v pfipadé potfeby zméni zadanou hodnotu.

® Tento cyklus miizete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

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

m Jestlize jste zadali pramér diry rovnajici se prGméru nastroje,
vrta Fizeni pfimo bez interpolace Sroubovice na zadanou
hloubku.

m  Aktivni zrcadleni neovliviiuje zpUsob frézovani definovany v
cyklu.

= P¥i vypoctu koeficientu pfekryvani drah je zohlednén také
polomér rohd DR2 aktualniho nastroje.

m Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU men&i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

® Pomoci RCUTS cyklus monitoruje nastroje, které nefeZou
pfes stfed a mimo jiné zabrariuje dosednuti nastroje na ¢elni
strané. V pfipadé potfeby fizeni pferusi zpracovani s chybovym
hlagenim.
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Cykly: Vrtani | FREZOVANI DIRY (cyklus 208, DIN/ISO: G208, opce #19)

Parametry cyklu

208 »

96

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?(inkrementalné):
Vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

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

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

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Soufadnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Q335 Zadany pramér? (absolutng): Pramér vrtani
Jestlize jste zadali pozadovany prdmér rovnajici se
priiméru nastroje, vrta Fizeni pfimo bez interpolace
Sroubovice na zadanou hloubku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q342 PRUMER PREDVRTANI? (absolutné): Zadejte
rozmér pfedvrtaného praméru.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani. Smér rotace vietena se
zohledni.

+1 = Sousledné

—1 = Nesousledné (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

Q203

|

vr

L
=
=
o
o
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Cykly: Vrtani | HLUBOKE VRTANI S JEDNIM OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241, opce #19)

49 HLUBOKE VRTANI S JEDNIM
OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241,
opce #19)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI umoznuje vrtani otvord
vrtakem s jednim osazenim. Je mozné zadat prohloubeny bod
startu. Muzete definovat smér otaceni a otacky pfi pohybu dovnitf a
ven z otvoru.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do pfedvolené Bezpecna vzdalenost Q200 nad SOURADNICE
POVRCHU Q203

2 'V zavislosti na "Polohovani pfi zpracovani s Q379",
Stranka 101 zapne fizeni otacky vietena budto v Bezpecna
vzdalenost Q200 nebo na konkrétni hodnoté nad soufadnici
povrchu

3 Rizeni provede najezd podle sméru otadeni naprogramovaného
v cyklu, s pravoto€ivym, levotoCivym nebo stojicim vietenem

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

5 Na dné diry nastroj chvili setrva — pokud to je zadané — k
dofiznuti.

6 Rizeni opakuje tento postup (4 aZ 5), az se dosahne hloubky
diry.

7 Kdyz fizeni dosahne hloubku vrtani, vypne se chladici
prostfedek. Také otaCky na hodnotu, ktera je definovana v Q427
OTACKY NAJ-/VYJEZDU

8 Rizeni polohuje nastroj posuvem pro vyjeti do odjezdové
polohy. Jakou hodnotu ma odjezdova poloha ve vaSem pfipadé,
naleznete v nasledujicim dokumentu: viz Strdnka 101

9 Pokud jste zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, odjede na ni fizeni
nastrojem s FMAX
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Cykly: Vrtani | HLUBOKE VRTANI S JEDNiIM OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

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

= Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU men&i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.
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Cykly: Vrtani | HLUBOKE VRTANI S JEDNiM OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241, opce #19)

Parametry cyklu

241 » Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
A7) Vzdalenost hrotu nastroje — Q203 SOURADNICE
POVRCHU.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

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

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

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

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

» Q379 hlubsi start. bod? (pfirGstkové vztahujici
se k Q203SOURADNICE POVRCHU, zohlednuje
Q200): Startovni bod viastniho vrtani. Rizeni
jede s Q253F NAPOLOHOVANI o hodnotu Q200
BEZPECNOSTNI VZDAL. nad prohloubeny startovni
bod.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Definuje rychlost pojizdéni nastroje pfi opétném
najizdéni na Q201 HLOUBKA po Q256 ODSKOK
ZLOM.TRISKY. Tento posuv je mimo jiné ucinny,
kdyZz je nastroj polohovan na Q379 STARTOVACI
BOD (nerovno 0). Zadani v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

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

©
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Cykly: Vrtani | HLUBOKE VRTANI S JEDNIM OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241, opce #19)

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

3: Todit vietenem s M3

4: Tocit vietenem s M4

5: Jezdit se stojicim vietenem

Q427 Otacky vretena najezdu/vyjezdu?: Otacky,
s nimiz se ma nastroj otacet pfi vjezdu do otvoru a
pfi odjizdéni.

Rozsah zadavani 0 az 99999

Q428 Otacky vretena pro vrtani?: Otacky
nastroje pro vrtani.

Rozsah zadavani 0 az 99999

Q429 M-funkce pro Chlazeni ZAP ?: Pfidavna M-
funkce pro zapnuti chladici kapaliny. Rizeni zapina
chladici kapalinu tehdy, kdyZ nastroj stoji v otvoru
na Q379 STARTOVACI BOD.

Rozsah zadavani 0 az 999

Q430 M-funkce pro Chlazeni VYP ?: Pfidavna M-
funkce pro vypnuti chladici kapaliny. Rizeni vypina
chladici kapalinu tehdy, kdyZ nastroj stoji v otvoru
na Q201 HLOUBKA.

Rozsah zadavani 0 az 999

Q435 Uroven prodlevy? (inkrementalné):
Soufadnice osy vietena, kde se ma nastroj
pozastavit. Funkce neni pfi zadani 0 aktivni
(standardni nastaveni). Pouziti: Pfi vyrobé
priichozich otvorl mnohé nastroje vyzaduji pred
vystupem ze dna otvoru kratké prodleni, aby se
tfisky mohly odvést nahoru. Hodnotu definujte
mensSi nez Q201 HLOUBKA.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q401 Redukce rychlosti v %?: Koeficient kterym
fizeni omezi posuv po dosazeni Q435 UROVEN
PRODLEVY.

Rozsah zadavani 0 az 100

Q202 Maximalni hloubka prisuvu?
(inkrementalné): Rozmér, o ktery se nastroj
pokazdé pfisune. Q201 HLOUBKA nemusi byt
nasobkem Q202.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q212 HODNOTA ODBERU? (inkrementalné):
Hodnota, o kterou fizeni zmenS$i po kazdém
pfisuvu Hloubka posuvu Q202.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q205 MIN. HLOUBKA PRISUVU? (inkrementalné):
Pokud jste zadali Q212 HODNOTA ODBERU, omezi
fizeni pfisuv na Q205.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2021



Cykly: Vrtani | HLUBOKE VRTANI S JEDNIM OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241, opce #19)

Polohovani pfi zpracovani s Q379

Zejména pfi praci s velmi dlouhymi vrtaky, jako napfiklad vrtaky s
jednim osazenim nebo nadmérné dlouhymi Sroubovitymi vrtaky, je
dalezité si uvédomit néktera fakta. Velmi dulezita je poloha, kde se
vieteno zapne. Kdyz chybi potfebné vedeni nastroje, tak mize u
dlouhych vrtak(l dochazet ke zlomeni.

Proto doporu€ujeme pracovat s parametrem STARTOVACI BOD
Q379. Pomoci tohoto parametru mizete ovlivnit pozici kde fizeni
zapina vreteno.

Zacdatek vrtani

Parametr STARTOVACI BOD Q379 pfitom zohledni SOURADNICE
POVRCHU Q203 a parametr BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200.
Nasledujici pfiklad ukazuje vztah mezi parametry a jak se pocita
startovni poloha:

STARTOVACI BOD Q379=0

= Rizeni zapne vieteno na BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 nad
SOURADNICE POVRCHU Q203

STARTOVACI BOD Q379>0

ZacCatek vrtani je na urcité hodnoté nad prohloubenym
startovnim bodem Q379. Tato hodnota se vypoc€ita nasledovné:
0,2 x Q379 Pokud je vysledek tohoto vypoctu vétsi nez Q200,
tak je hodnota vzdy Q200.

Priklad:

= SOURADNICE POVRCHU Q203 =0

® BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 =2

= STARTOVACI BOD Q379 =2
Pocatek vrtani se vypocita takto: 0,2 x Q379=0,2*2 =0,4;
zacatek vrtani je 0,4 mm/palce nad prohloubenym startovnim

bodem. Takze pokud je prohloubeny startovni bod -2, fizeni
zacne vrtat na -1,6 mm.

Nasledujici tabulka ukazuje rizné priklady vypoctu za¢atku
vrtani:
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Cykly: Vrtani | HLUBOKE VRTANI S JEDNiM OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241, opce #19)

Zacatek vrtani pfi prohloubeném startovnim bodu

Q200 Q379 Q203 Poloha, na kterou Koeficient 0,2 * Q379 Zacatek vrtani
se predbézné
polohuje pomoci
FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, proto -23
se pouzije hodnota 2)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, -98
proto se pouzije hodnota 2)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
proto se pouzije hodnota 5)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Cykly: Vrtani | HLUBOKE VRTANI S JEDNIM OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241, opce #19)

Odstranéni tfisek

Také bod, ve kterém Fizeni provadi odstranéni tfisky, je dllezity

pfi praci s nadmérné dlouhymi nastroji. Pozice odjezdu b&hem
odstrafiovani tfisky nemusi byt v poloze startu vrtani. Pomoci
definované polohy pro odstranéni tfisky je mozné zajistit, aby vrtak
zustal ve vedeni.

STARTOVACI BOD Q379=0

®  Qdstranéni tfisek se kona na BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 nad
SOURADNICE POVRCHU Q203

STARTOVACI BOD Q379>0
Odstranéni tfisky se provadi na urcité hodnoté nad
prohloubenym startovnim bodem Q379. Tato hodnota se
vypocita nasledovné: 0,8 x Q379 Pokud je vysledek tohoto
vypoctu vétdi nez Q200, tak je hodnota vzdy Q200.
Priklad:

= SOURADNICE POVRCHU Q203 =0

= BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 =2

= STARTOVACI BOD Q379 =2
Poloha pro odstranéni tfisky se vypocita takto:
0,8 xQ379 =0,8 * 2 = 1,6; poloha pro odstranéni tfisky je
1,6 mm/palce nad prohloubenym startovnim bodem. Takze
pokud je prohloubeny startovni bod -2, fizeni jede k odstranéni
tfisky na -0,4.
Nasledujici tabulka ukazuje rzné priklady vypoctu polohy pro
odstranéni tfisky (poloha odjezdu):
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Cykly: Vrtani | HLUBOKE VRTANI S JEDNiIM OSAZENIM (cyklus 241, DIN/ISO: G241, opce #19)

Poloha pro odstranéni tiisky (poloha odjezdu) pfri
prohloubeném startovnim bodu

Q200 Q379 Q203 Poloha, na kterou Koeficient 0,8 * Q379 Poloha odjezdu
se predbézné
polohuje pomoci
FMAX
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, proto -8
se pouzije hodnota 2)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, proto | -23
se pouzije hodnota 2)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
proto se pouZije hodnota 2)
S 0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, proto -5
se pouzije hodnota 5)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, proto | -20
se pouzije hodnota 5)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
proto se pouzije hodnota 5)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, |-80
proto se pouzije hodnota 20)
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Cykly: Vrtani | STREDENI (cyklus 240, DIN/ISO: G240, opce #19)

410 STREDENI (cyklus 240, DIN/ISO: G240,
opce #19)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus 240 STREDENI umoziiuje vytvaret vystfedéni pro otvory.
Mate moznost zadat pramér vystfedéni nebo jeho hloubku.
Volitelné muzete definovat dobu prodleni dole.

Provadéni cyklu

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

2 Nastroj provadi vystfedéni s naprogramovanym posuvem F az
na pfedvoleny prumér vystfedéni, popf. na zadanou hloubku
vystiedéni

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

4 Poté jede nastroj s FMAX do bezpecné vzdalenosti nebo na
2. bezpecénou vzdalenost. 2. bezpeéna vzdalenost Q204 plati
az tehdy, kdyz je tato naprogramovana vétsi nez je bezpecna
vzdalenost Q200

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

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

B Znaménko parametru cyklu Q344 (prameér), popf. Q201
(hloubka) uruje smér zpracovani. Naprogramujete-li prameér
nebo hloubku = 0, pak Fizeni tento cyklus neprovede.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU. Pokud je délka menS$i nez hloubka obrabéni, vyda fidici
systém chybové hlaseni.
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Cykly: Vrtani | STREDENI (cyklus 240, DIN/ISO: G240, opce #19)

Parametry cyklu

240 »

106

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):

vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava
se kladna hodnota.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q343 Volba hloubky/priméru (0/1): Volba,
zda se ma vystredit na zadany primér nebo na
zadanou hloubku. Pokud ma fizeni vystfedit na
zadany primeér, tak musite definovat vrcholovy
Uhel nastroje ve sloupci T-angle v tabulce nastrojl
TOOL.T.

0: vystfedit na zadanou hloubku

1: vystfedit na zadany primér

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — dno vystfedéni (hrot stfediciho
kuzele). Uginné pouze pii definici Q343 = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q344 Primér zahloubeni (znaménko): Primér
vystfedéni. Uginné pouze pfi definici Q343 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi stfedéni v mm/min

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO, FU

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

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

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

Q203

N o1
o o
<
X

w
o
[e]
o

T
=
=
o

o

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2021



Cykly: Vrtani | Priklady programt

4.11 Priklady programu

Priklad: Vrtaci cykly

100
90+

10 20 80 90100

Definice polotovaru

Viyvolani nastroje (radius nastroje 3)
Qdjeti nastroje

Definice cyklu

Najeti na diru 1, rozto€eni vietena
Vyvolani cyklu

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Odjeti nastroje, konec programu
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Cykly: Vrtani | Priklady programii

Priklad: Pouzivani vrtacich cykll ve spojeni s
PATTERN DEF

Souradnice vrtani jsou ulozené v definici vzoru
PATTERN DEF POS. Souradnice vrtani Fizeni vyvolava
pomoci CYCLE CALL PAT. 100 5

Radiusy nastroju jsou zvoleny tak, aby byly ve zkugebni 907
grafice vidét vSechny pracovni operace. 65 -
Provadéni programu 55

m \ystfedéni (radius nastroje 4)

B Vrtani (radius nastroje 2,4)

® Rezani zavitu v otvoru (radius nastroje 3)
Dalsi informace: "Zaklady", Stranka 112

30

T T T T T 1 X
1020 40 80 90100

Definice polotovaru
Vyvolani stfediciho navrtavaku (radius 4)

Prejeti nastrojem do bezpecné vysky

Definovani v§ech vrtacich pozic v rastru bodu

Definice cyklu navrtavaku

S touto funkci fizeni polohuje pfi CYCL CALL PAT mezi body
na 2. bezpeénou vzdalenost. Tato funkce zlistava ucinna az
do M30.

Vyvolani cyklu ve spojeni se vzorem bodu

=
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Cykly: Vrtani | Priklady programt

Odjeti nastroje
Vyvolani vrtaku (radius 2,4)
Prejeti nastrojem do bezpecné vysky

Definice cyklu vrtani

Vyvolani cyklu ve spojeni se vzorem bodu
Odjeti nastroje

Vyvolani zavitniku (radius 3)

Prejeti nastrojem do bezpecné vysky

Definice cyklu — fezani vnitfniho zavitu

Vyvolani cyklu ve spojeni se vzorem bodu

QOdjeti nastroje, konec programu
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Cykly: Rezani zavitl/ Frézovani zavitti | Zaklady

51 Zaklady

Prehled
Rizeni poskytuje nasledujici cykly pro nejrozli¢n&jsi Fezani zavita:
Softtlacitko Cyklus Stranka
o REZANI VNITRNIHO ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 206, DIN/ISO: 113
20 G206)

® S vyrovnavacim pouzdrem
® Zadani ¢asu prodlevy dole

r REZANI VNITRNIHO ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS (cyklus 207, DIN/ 116
%) ISO: G207)
® Bez vyrovnavaciho pouzdra
B Zadani Casu prodlevy dole
200 _aT REZANI VNITRNIHO ZAVITU S LOMEM TRISKY (cyklus 209, DIN/ISO: 120
i) G209, opce #19)
B Bez vyrovnavaciho pouzdra
® Zadani lamani tfisky
202 FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262, opce #19) 126
% ‘ = Frézovani zavitu do pfedvrtaného materialu
283 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO: G263, opce 130
5% \ #19)
= Frézovani zavitu do pfedvrtaného materialu
= Vyroba zkoseni
VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, DIN/ISO: G264, opce #19) 134
7 ® Vrtani do plného materialu
B Frézovani zavitu
205 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265, opce #19) 138
A = Frézovani zavitu do piného materialu
FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267, opce #19) 142
| = Frézovani vn&jsiho zavitu

® Vyroba zkoseni
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Cykly: Rezani zavitli/ Frézovani zavitti | REZANI VNITRNIHO ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 206,

DIN/ISO: G206)

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

Aplikace

Ridici systém FeZe zavit bud v jedné nebo nékolika operacich s

pouzdrem pro vyrovnani délky.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do predvolené bezpeéné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

3 Poté dojde ke zméné smyslu otadeni vietena a po uplynuti
Casoveé prodlevy se nastroj vrati do bezpe¢né vzdalenosti.
Pokud jste zadali 2. bezpe¢nou vzdalenost, odjede na ni fizeni
nastrojem s FMAX

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

o Pokyny pro obsluhu:

= Nastroj musi byt upnuty ve vyrovnavaci hlavé
(vyrovnani délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje
odchylky mezi posuvem a otackami béhem obrabéni.

Existuje moznost, pomoci parametru CfgThreadSpindle

(€. 113600) nastavit nasleduijici:

® sourceOverride (¢. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Override otacek neni
aktivni), Fidici systém pfizplsobi poté otacky podle
SpindlePotentiometer (Override posuvu neni
aktivni) a

® thrdWaitingTime (. 113601): Tuto dobu se ¢eka na
dné zavitu po zastaveni vietena

= thrdPreSwitch (¢. 113602): Vieteno se zastavi o tuto
dobu pfed dosazenim dna zavitu
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Cykly: Rezani zavitt/ Frézovani zaviti | REZANI VNITRNIHO ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

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

= Pro pravy zavit aktivujte vieteno pomoci M3, pro levy zavit
pomoci M4.

® V cyklu 206 vypocita fizeni stoupani zavitu na zakladé
naprogramovanych otacek a posuvu, definovanych v cyklu.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU. Pokud je délka mensi nez HLOUBKA ZAVITU Q201, vyda
fidici systém chybové hlaseni.
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Cykly: Rezani zavita/ Frézovani zaviti | REZANI VNITRNIHO ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

Parametry cyklu
208 » Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
] Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
Smérna hodnota: 4x stoupani zavitu.

» Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
zavitu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi Fezani zavitu.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO

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

> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Q203

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

S: Otacky vietena (ot/min)

p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje pfi preruseni programu
Pokud stisknete béhem vrtani zavitu tladitko NC-Stop, zobrazi
fizeni softtlacitko, s nimz muzete vyjet nastrojem ze zavitu.

(3]
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Cykly: Rezani zavitt/ Frézovani zavitt | REZANi VNITRNIHO ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS (cyklus 207,

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

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje
pfipraveny.
Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

Rizeni feze zavit bud v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do predvolené bezpeéné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

3 Poté dojde ke zméné smyslu ota€eni vietena a nastroj odjede z
diry do bezpecné vzdalenosti. Pokud jste zadali 2. bezpe¢nou
vzdalenost, odjede na ni fizeni nastrojem s FMAX

4 'V bezpecné vzdalenosti fizeni zastavi vieteno.

o Pokyny pro obsluhu:
= Pfi vrtani zavitu se vieteno a osa nastroje vzdy

synchronizuji. Synchronizace muze probihat pfi
rotujicim, ale i pfi stojicim vietenu.
Existuje moznost, pomoci parametru CfgThreadSpindle
(€. 113600) nastavit nasleduijici:

® sourceOverride (¢. 113603): Potenciometr vietena
(Override posuvu neni aktivni) a FeedPotenciometr
(Override otadek neni aktivni), (Rizeni pak upravi
otacky)

® thrdWaitingTime (¢. 113601): Tuto dobu se ¢eka na
dné zavitu po zastaveni vietena

® thrdPreSwitch (¢. 113602): Vieteno se zastavi o tuto
dobu prfed dosazenim dna zavitu

B limitSpindleSpeed (¢. 113604): Omezeni otacek
vietena
True: (pfi malé hloubce zavitu budou otacky vietena
omezeny tak, aby vieteno bézelo asi 1/3 doby
s konstantnimi otackami)
False: (bez omezeni)

DIN/ISO: G207)
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

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

® Pokud naprogramujete M3 (nebo M4) pfed timto cyklem, otaci
se vieteno po ukoné&eni cyklu (otackami naprogramovanymi v
bloku TOOL-CALL).

= Pokud nenaprogramujete M3 (nebo M4) pred timto cyklem,
vieteno se po skonceni tohoto cyklu zastavi. Pak musite pred
dal$im obrabénim opét zapnout vieteno s M3 (popfipadé M4).

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

m Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU. Pokud je délka men$i neZ HLOUBKA ZAVITU Q201, vyda
fidici systém chybové hladeni.

0 Pokud nezménite zadny parametr dynamiky (napf.
bezpefnou vzdalenost, otacky vietena, ...), je mozné
zavit dodatecné fezat hloubgji. Bezpe€na vzdalenost
Q200 by se ale méla zvolit tak velka, aby osa nastroje
opustila béhem této drahy drahu zrychleni.
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Parametry cyklu

207 RT

ap

118

>

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
zavitu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az +99,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

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

Q203

DIN/ISO: G207)
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Vyijeti nastroje pfi preruseni programu
Vyjeti v rezimu Polohovani s ruénim zadanim
Postupujte takto:

» Pro pferuseni fezani zavitu stisknéte tlacitko
NC stop

> Stisknéte softtlaCitko pro vyjeti

o » Stisknéte NC start

> Nastroj odjede z diry zpét do bodu startu v [oviné
obrabéni. Vieteno se zastavi automaticky. Rizeni
vyda hlaseni.

Vyjeti v provoznim rezimu Provadéni programu plynule, po

blocich
Postupujte takto:
— » Pro preruseni programu stisknéte tlacitko
T,Ql NC stop
» Stisknéte softklavesu RUCNi POJEZD
pojezd > Vyjeti nastrojem v aktivni ose vietena
o » Pro polfraéovénl' programu, softklavesa
RatposTen NAJETI POLOHY

» Pak stisknéte NC start

> Rizeni pfesune nastroj znovu do polohy pred
NC stop.

1

=

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud pfi odjizdéni jedete nastrojem namisto napfiklad v

kladném sméru, v zaporném smeéru tak vznika riziko kolize.

> P¥i vyjizdéni mUzete nastrojem pohybovat v kladném a
zaporném sméru osy nastroje.

> Pfed vyjizdénim si ujasnéte, v jakém sméru vyjizdite
nastrojem z diry ven
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5.4 Rg;ANi VNITRNIHO ZAVITU S LOMEM
TRISKY (cyklus 209, DIN/ISO: G209,
opce #19)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

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

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do zadané bezpec&né vzdalenosti nad povrchem obrobku a tam
provede orientaci vietena

2 Nastroj jede na zadanou hloubku pfisuvu, obrati smér otaceni
vietena a odjede — podle definice — o ur€itou hodnotu zpét nebo
kvili odstranéni tfisky zcela z diry ven. Pokud jste definovali
koeficient zvySeni otacek, tak fizeni vyjede pfislusné zvysenymi
otackami z otvoru

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

4 Rizeni opakuje tento proces (2 az 3), aZ se dosahne zadané
hloubky zavitu

5 Potom nastroj odjede do bezpeéné vzdalenosti. Pokud jste
zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, odjede na ni fizeni nastrojem s
FMAX

6 V bezpec€né vzdalenosti fizeni zastavi vieteno.

o Pokyny pro obsluhu:

= P¥i vrtani zavitu se vieteno a osa nastroje vzdy
synchronizuji. Synchronizace mize probéhnout za
klidu vietena.

Existuje moznost, pomoci parametru CfgThreadSpindle
(€. 113600) nastavit nasledujici:

® sourceOverride (€. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Override otacek neni
aktivni), Fidici systém pFizpUsobi poté otacky podle
SpindlePotentiometer (Override posuvu neni
aktivni) a

® thrdWaitingTime (€. 113601): Tuto dobu se ¢eka na
dné zavitu po zastaveni vietena

® thrdPreSwitch (€. 113602): Vieteno se zastavi o tuto
dobu pfed dosazenim dna zavitu
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

B Znameénko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

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

® Pokud naprogramujete M3 (nebo M4) pfed timto cyklem, otaci

se vieteno po ukoné&eni cyklu (otaCkami naprogramovanymi v
bloku TOOL-CALL).

= Pokud nenaprogramujete M3 (nebo M4) pfed timto cyklem,
vieteno se po skonceni tohoto cyklu zastavi. Pak musite pfed
dalSim obrabé&nim opét zapnout vieteno s M3 (popfipadé M4).

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

m Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU. Pokud je délka men$i neZ HLOUBKA ZAVITU Q201, vyda
fidici systém chybové hlaeni.

o Pokud nezménite zadny parametr dynamiky (napf.
bezpefnou vzdalenost, otacky vietena, ...), je mozné
zavit dodatecné fezat hloubgji. Bezpe€na vzdalenost
Q200 by se ale méla zvolit tak velka, aby osa nastroje
opustila béhem této drahy drahu zrychleni.
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Parametry cyklu

20 » Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné): J
%.7) Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem ¢
obrobku. z
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
> Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné): Q204
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem 0203

zavitu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
» Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znameénko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit
Rozsah zadavani -99,9999 az +99,9999 Pfiklad
» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni): 26 CYCL DEF 209 VRT.ZAVITU-ZLOM
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k TR. :
aktivnimu referenénimu bodu. .
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q200=2  ;BEZPECNOSTNI VZDAL.
» Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalng): Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU

kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).

Rozsah zadavani 0 a2 99 999,9999 Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU

» Q257 HLOUBKA VRTANI KE ZLOMU TRISKY ? e
(inkrementalné): Pfisuv, po némz Fizeni provede Q257=5  ;HLOUBK. ZLOMU TRISKY
?(;:iulomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li Q256=+1 :ODSKOK ZLOM.TRISKY
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q336=50 ;UHEL VRETENA

» Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?: Rizeni Q403=1.5 ;FAKTOR OTACEK

vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a

pfi pferuSovani tfisky odjede nastrojem o tuto
vypoctenou hodnotu zpét. Zadate-li Q256 = 0,
odjede fizeni pro odstranéni tfisky z diry zcela ven
(na bezpec€nou vzdalenost).

Rozsah zadavani 0,000 az 99999,999

> Q336 UHEL NATOCENI VRETENA? (absolutné):
Uhel, na né&jz fizeni napolohuje nastroj pfed
fezanim zavitu. Diky tomu m{zete zavit pfipadné
dofiznout.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

> Q403 Faktor zmény otacek pro vyjezd?:
Koeficient kterym fizeni zvySuje otacky vietena
—atim i posuv pfi vyjezdu z otvoru. ZvySeni
maximalné na maximalni ota¢ky aktivniho
prevodového stupné.
Rozsah zadavani 0,0001 az 10.
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Vyjeti nastroje pfi preruseni programu

Vyjeti v rezimu Polohovani s ruénim zadanim

Postupujte takto:

» Pro pferuseni fezani zavitu stisknéte tlacitko
NC stop

> Stisknéte softtlaCitko pro vyjeti

o » Stisknéte NC start

> Nastroj odjede z diry zpét do bodu startu v [oviné
obrabéni. Vieteno se zastavi automaticky. Rizeni
vyda hlaseni.

Vyjeti v provoznim rezimu Provadéni programu plynule, po

blocich
Postupujte takto:

— » Pro preruseni programu stisknéte tlacitko
T,Ql NC stop

» Stisknéte softklavesu RUCNi POJEZD
pojezd > Vyjeti nastrojem v aktivni ose vietena

» Pro pokracovani programu, softklavesa
NAJETi POLOHY

o > Pak stisknéte NC start
= > Rizeni pfesune nastroj znovu do polohy pred
NC stop.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud pfi odjizdéni jedete nastrojem namisto napfiklad v

kladném sméru, v zaporném smeéru tak vznika riziko kolize.

> P¥i vyjizdéni mUzete nastrojem pohybovat v kladném a
zaporném sméru osy nastroje.

> Pfed vyjizdénim si ujasnéte, v jakém sméru vyjizdite
nastrojem z diry ven
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5.5 Zaklady pro frézovani zavitu

Predpoklady

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

® Protoze pfi frézovani zavitl obvykle vznikaji deformace profilu
zavitu, jsou zpravidla nutné korekce zavislé na daném nastroji,
které zjistite z katalogu nastroji nebo dotazem u vyrobce vami
pouzivanych nastroju (korekce probiha pfi TOOL CALL pomoci
radiusu Delta DR).

m Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouzivat pouze s pravotoCivymi
nastroji, pro cyklus 265 muzete pouzit pravotoCivé i levotocivé
nastroje

B Smér obrabéni vyplyva z téchto vstupnich parametri: znaménko
stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit /- = levy zavit) a druhu
frézovani Q351 (+1 = sousledné /-1 = nesousledné).

Dale uvedena tabulka vam ukaze vztah mezi vstupnimi
parametry u pravotocivych nastrojl.

Vnitini zavit Stoupani  Druh Smér obrabéni
frézovani

Pravochody + +1(RL) Z+

Levochody - -1(RR) Z+

Pravochody + -1(RR) Z-

Levochody - +1(RL) Z-

Vnéjsi zavit Stoupani  Druh Smér obrabéni
frézovani

Pravochody + +1(RL) Z-

Levochody - -1(RR) Z-

Pravochody + -1(RR) Z+

Levochody - +1(RL) Z+

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud programujete udaje pfisuvu do hloubky s riznym
znaménkem, muize dojit ke kolizi.

» Programujte hloubky vZzdy se stejnym znaménkem. Pfiklad :
Kdyz programujete parametr Q356 HLOUBKA ZAHLOUBENI
se zapornym znaménkem, tak programujte parametr Q201
HLOUBKA ZAVITU také se zapornym znaménkem

» Pokud chcete napf. opakovat cyklus se zahlubovanim, je také
mozné zadat do HLOUBKA ZAVITU , 0 Pak se urci pracovni
smér pomoci HLOUBKA ZAHLOUBENI
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud pfi zlomeni nastroje jedete z diry s nastrojem pouze ve
sméru nastrojové osy, tak maze dojit ke kolizi!

> Pfi zZlomeni nastroje zastavte chod programu

> Prejdéte do rezimu ,Polohovani s ruénim zadanim®.

> Nejdfive jedte nastrojem po pfimce smérem do stfedu diry
» Odjezd nastrojem ve sméru osy nastroje

o Pri frézovani zavita vztahuje fizeni programovany posuv
k bfitu nastroje. Protoze vSak fizeni indikuje posuv
vztazeny k draze stfedu nastroje, nesouhlasi indikovana
hodnota s naprogramovanou hodnotou.

Smér zavitu se zméni, kdyz zpracujete jeden cyklus
frézovani zavitu ve spojeni s cyklem 8 ZRCADLENI
pouze v jedné ose.
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5.6 FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262,
DIN/ISO: G262, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem muzete frézovat zavit do predvrtaného materialu.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do pfedvolené bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

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

3 Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity prdmér zavitu. Pfitom se vykona pred Sroubovicovym
najezdem jesté vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby draha
zavitu zaCala v naprogramované roviné startu

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

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

6 Na konci cyklu odjede fizeni nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpeénou vzdalenost

o Najezd na jmenovity pradmér zavitu probiha v pulkruhu
ze stfedu. Je-li primér nastroje mensi o ¢tyfnasobek
stoupani nez jmenovity primér zavitu, pak se provede
bocni pfedpolohovani.
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Cyklus frézovani zavitu provadi pfed najezdem vyrovnavaci
pohyb v ose nastroje. Velikost tohoto vyrovnavaciho pohybu €ini
maximalné polovinu stoupani zavitu. Mdze dojit ke kolizi.

> Ujistéte se, ze je v otvoru dostatek mista

® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

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

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

B Zmeénite-li hloubku zavitu, zméni fizeni automaticky vychozi bod
pro Sroubovicovy pohyb.
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Cykly: Rezani zavit/ Frézovani zavita | FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262, opce #19)

Parametry cyklu

262 » Q335 Zadany pramér?: Jmenovity pramér zavitu. Y
) Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

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

> Q355 POCET CHODU ZA SEBOU?: Pocet chodu
zavitu, o které je nastroj pfesazen:
0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu
1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz fizeni pfesazuje nastroj o
Q355 krat stoupani.
Rozsah zadavani 0 az 99999
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Cykly: Rezani zaviti/ Frézovani zaviti | FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262, opce #19)

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

» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani. Smér rotace vietena se
zohledni.
+1 = Sousledné
—1 = Nesousledné (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

> Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 a 99 999,9999 A855:=0 Q885 =1 %551

> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):

Soufadnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné): :

Soufadnice osy vfietena, v niz nemuGze dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

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

L
=
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Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavitt | FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO: G263,

5.7 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
(cyklus 263, DIN/ISO: G263, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem muzete frézovat zavit do predvrtaného materialu.
Dale muzete vyrobit zapusténé zkoseni.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do pfedvolené bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Zahlubovani

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

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

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

Celni zahlubovani

5 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

6 Rizeni napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu ptlkruhem
na &elni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

7 Potom fizeni pfejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry
Frézovani zavitt
8 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do

roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani
zavitu a druhu frézovani

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

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

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

opce #19)
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Cykly: Rezani zavit/ Frézovani zaviti | FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO: G263,
opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

B Znaménka parametrt cyklt Hloubka zavitu, Hloubka zahloubeni
respektive Hloubka na &ele uruji smér obrabéni. O sméru
obrabéni se rozhoduje v tomto pofadi:

1. Hloubka zavitu
2. Hloubka zahloubeni
3. Celni hloubka

= Pfifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak Fizeni
tuto pracovni operaci neprovede.

® Chcete-li zahlubovat na ¢elni strané, pak definujte parametr
Hloubka zahloubeni hodnotou “0”.

o Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tfetinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku zahloubeni.
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Cykly: Rezani zaviti/ Frézovani zaviti | FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO: G263,

Parametry cyklu

132

>

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

Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znameénko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az +99,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
zavitu.

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

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani. Smér rotace vietena se
zohledni.

+1 = Sousledné

—1 = Nesousledné (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):

Vzdalenost mezi hrotem néstroje a povrchem
obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI? (inkrementalné):

Vzdalenost mezi bfitem nastroje a sténou diry.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?
(inkrementalné): Vzdalenost mezi povrchem
obrobku a Spickou néastroje pfi celnim
zahlubovani.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

opce #19)
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Cykly: Rezani zaviti/ Frézovani zaviti | FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263, DIN/ISO: G263,
opce #19)

stfed nastroje ze stfedu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 D P =3

> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni): 3 |
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k paI= \-P
aktivnimu referenénimu bodu. Qass ‘
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

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

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

» Q512 Posuv pro priblizeni?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych praméra
zavitd muzete omezit nebezpeci ulomeni nastroje
redukci posuvu najizdéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO

> Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE? Q359
(inkrementalné): Vzdalenost o niz fizeni presadi
z

v

L
3
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Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavitti | VRTACIi FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, DIN/ISO: G264, opce #19)

5.8 VRTACI FREZOVANI ZAVITU
(cyklus 264, DIN/ISO: G264, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem muzete vrtat, zahlubovat a nakonec frézovat zavit
do pIného materialu.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do pfedvolené bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Vrtani

2 Nastroj vrta naprogramovanym posuvem az do hloubky prvniho
prisuvu.

3 Je-li zadano lamani tfisky, odjede Fizeni nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez lomu
tfisky, pak odjede fizeni nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpecnou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou pfedstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

4 Potom nastroj vrta posuvem o dalSi hloubku pfisuvu

5 Rizeni opakuje tento postup (2 aZ 4), az se dosahne hloubky
diry

Celni zahlubovani

6 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

7 Rizeni napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu ptilkruhem

na &elni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

8 Potom fizeni pfejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry
Frézovani zavitt
9 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do

roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani
zavitu a druhu frézovani

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

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

12 Na konci cyklu odjede Fizeni nastrojem rychloposuvem na
bezpelnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpeénou vzdalenost
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Cykly: Rezani zaviti/ Frézovani zaviti | VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, DIN/ISO: G264, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

B Znaménka parametrt cyklt Hloubka zavitu, Hloubka zahloubeni
respektive Hloubka na &ele uruji smér obrabéni. O sméru
obrabéni se rozhoduje v tomto pofadi:

1. Hloubka zavitu
2. Hloubka zahloubeni
3. Celni hloubka

= Pfifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak Fizeni
tuto pracovni operaci neprovede.

o Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tfetinu krat
stoupdéni zavitu mensi nez hloubku diry.
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Cykly: Rezani zaviti/ Frézovani zaviti | VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, DIN/ISO: G264, opce #19)

Parametry cyklu

264 »

136

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

Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znameénko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az +99,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
zavitu.

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

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

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani. Smér rotace vietena se
zohledni.

+1 = Sousledné

—1 = Nesousledné (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

Q202 Maximalni hloubka prisuvu?
(inkrementalné): Rozmér, o ktery se nastroj
pokazdé pfisune. Q201 HLOUBKA nemusi byt
nasobkem Q202.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu.

Rizeni najede na hloubku v jediné operaci, jestlize:

® hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné
B hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka

Q258 HORNI VYCHOZI POL.PO ZLM.TRISKY?
(inkrementalné): Bezpecna vzdalenost pfi
polohovani rychloposuvem, kdyz nastroj po
vytaZeni z diry opét jede na aktudlni hloubku
pfisuvu.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavitti | VRTACIi FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264, DIN/ISO: G264, opce #19)

» Q257 HLOUBKA VRTANI KE ZLOMU TRISKY ? Q258=0.2 ;VYCHOZI POLOHA
(inkrementalné): Pfisuv, po némz Fizeni provede HORNI
?(;:i"lomem tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li Q257=5 :HLOUBK. ZLOMU TRISKY
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q256=0.2 ;ODSKOK ZLOM.TRISKY
> Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ? Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
(inkrementalné): Hodnota, o niz fizeni odjede Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
nastrojem zpét pfi lamani trisky. 20022 R
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q200= 2 .
» Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE? Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
(inkrementalné): Vzdalenost mezi povrchem Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
obrobku a SPICkOU nastroje pfi ¢elnim Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
zahlubovani.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
> Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE? Q512=0  ;POSUV PRO NAJETI

(inkrementalné): Vzdalenost o niz fizeni presadi
stfed nastroje ze stfedu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

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

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

» Q512 Posuv pro priblizeni?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych pramérud
zavitu mizete omezit nebezpedi ulomeni nastroje
redukci posuvu najizdéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO
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Cykly: Rezani zavitt/ Frézovani zavitt | VRTACIi FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265,

5.9 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
(cyklus 265, DIN/ISO: G265, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem muzete frézovat zavit do pIného materialu.
Dale muzete zvolit pfed nebo po obrabéni zavitu zda vytvorite
zahloubeni.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do pfedvolené bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Celni zahlubovani

2 Pfi zahlubovani pfed obrobenim zavitu jede nastroj
zahlubovacim posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni. Pfi
zahlubovani po obrobeni zavitu jede fizeni nastrojem na
hloubku zahloubeni polohovacim posuvem.

3 Rizeni napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu ptilkruhem
na Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

4 Potom fizeni pfejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry

Frézovani zavitt

5 Rizeni jede nastrojem programovanym polohovacim posuvem
do roviny startu pro zavit.

6 Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity priimér zavitu

7 Rizeni pojizdi nastrojem po kontinualni $roubovici smérem dold,
az se dosahne hloubky zavitu

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

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

opce #19)
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Cykly: Rezani zavita/ Frézovani zaviti | VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265,
opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

= Znaménka parametrt cyklt Hloubka zavitu, pfipadné hloubka
na &elni strané urcuji smér obrabéni. O sméru obrabéni se
rozhoduje v tomto poradi:
1. Hloubka zavitu
2. Celni hloubka

= Pfifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak fizeni
tuto pracovni operaci neprovede.

B Zmeénite-li hloubku zavitu, zméni fizeni automaticky vychozi bod
pro Sroubovicovy pohyb.

® Druh frézovani (sousledné nebo nesousledné) je uréen zavitem
(levy nebo pravy) a smérem rotace nastroje, protoze smér
obrabéni je mozny pouze od povrchu obrobku dovnitf.
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Cykly: Rezani zavit/ Frézovani zaviti | VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265,

Parametry cyklu

265 »

140

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

Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znameénko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az +99,9999

Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
zavitu.

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

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?
(inkrementalné): Vzdalenost mezi povrchem
obrobku a Spi¢kou néastroje pfi Celnim
zahlubovani.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?
(inkrementalné): Vzdalenost o niz Fizeni presadi
stfed nastroje ze stfedu.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

0 = pfed obrabénim zavitu

1 = po obrabéni zavitu

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k

aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

opce #19)
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Cykly: Rezani zaviti/ Frézovani zaviti | VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265,
opce #19)

Soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

» Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova
rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné): m
\

Priklad
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Cykly: Rezani zavitli/ Frézovani zavitti | FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267,

5.10 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
(cyklus 267, DIN/ISO: G267, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem muzete frézovat vnéjsi zavit. Dale mizete vyrobit
zapusténé zkoseni.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX
do pfedvolené bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Celni zahlubovani

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

3 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

4 Rizeni napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
pfesazeni ze strany &ela a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

5 Potom fizeni pfejede nastrojem opét pllkruhem do bodu startu
Frézovani zavitu
6 Rizeni napolohuje nastroj do bodu startu, pokud pFedtim nebylo

provedeno ¢elni zahloubeni. Bod startu frézovani zavitu = bod
startu &elniho zahloubeni.

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

8 Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity pramér zavitu

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

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

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

opce #19)
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Cykly: Rezani zavitt/ Frézovani zaviti | FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267,
opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

B Znaménka parametr( cykl( Hloubka zavitu, pfipadné hloubka
na &elni strané urcuji smér obrabéni. O sméru obrabéni se
rozhoduje v tomto pofadi:

1. Hloubka zavitu
2. Celni hloubka

= Pfifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak fizeni
tuto pracovni operaci neprovede.

® Potfebné pfesazeni pro zahloubeni z €elni strany se musi zjistit
predem. Musite zadavat hodnotu od stfedu Cepu az ke stfedu
nastroje (nekorigovanou hodnotu).
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Cykly: Rezani zavita/ Frézovani zaviti | FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267,
opce #19)

Parametry cyklu
267 » Q335 Zadany priimér?: Jmenovity primér zavitu.
Im Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q239 Stoupani zavitu ?: Stoupani zavitu.
Znameénko definuje pravy nebo levy zavit:
+ = pravy zavit
— = levy zavit
Rozsah zadavani -99,9999 az +99,9999
> Q201 HLOUBKA ZAVITU? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
zavitu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
> Q355 POCET CHODU ZA SEBOU?: Pocet chodu
zavitu, o které je nastroj pfesazen:
0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu
1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz fizeni pfesazuje nastroj o
Q355 krat stoupani.
Rozsah zadavani 0 az 99999

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

» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani. Smér rotace vietena se
zohledni.
+1 = Sousledné
—1 = Nesousledné (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

> Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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Cykly: Rezani zavit/ Frézovani zaviti | FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267,

opce #19)

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?
(inkrementalné): Vzdalenost mezi povrchem
obrobku a Spickou nastroje pfi ¢elnim
zahlubovani.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?
(inkrementalné): Vzdalenost o niz fizeni presadi
stfed nastroje ze stfedu.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Q254 POSUV ZAHLOUBENI ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi zahloubeni v mm/min

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FAUTO, FU

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

Q512 Posuv pro priblizeni?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych prdmerd
zaviti mizete omezit nebezpedi ulomeni nastroje
redukci posuvu najizdéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO
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Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavitu | Priklady programi

5.11 Priklady programu

Priklad: Vrtani zavitu

% . 100
90+

Provadéni programu 65
u Stredéni 55

30

T T T T T 1 X
1020 40 80 90100

Definice polotovaru

Viyvolani nastroje stfedici navrtavak

Prejeti nastrojem do bezpecné vysky (F naprogramujte s
hodnotou), fizeni polohuje po kazdém cyklu do bezpe¢né
vysky

Definice tabulky bodl

Definice cyklu navrtavaku

Nutné zadat ,,0, ucinkuje z tabulky bodt
Nutné zadat ,0", icinkuje z tabulky bodu

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bod TAB1.PNT, posuv
mezi body: 5000 mm/min

Odjeti nastroje
Viyvolani nastroje — vrtak

Odjeti nastroje do bezpecné vysky (F naprogramujte
s hodnotou)

Definice cyklu vrtani

L]
<
=
[N
=)
N
[N
<
~—
Co

=
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Cykly: Rezani zavita/ Frézovani zavitu | Priklady programu

Nutné zadat ,0, Uucinkuje z tabulky boda

Nutné zadat ,,0, ucinkuje z tabulky bodut

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bod TAB1.PNT
Odjeti nastroje

Vyvolani nastroje — zavitnik

Prejeti nastrojem do bezpecné vysky

Definice cyklu — fezani vnitfniho zavitu

Nutné zadat ,0, icinkuje z tabulky bodu
Nutné zadat ,0, Ucinkuje z tabulky bodu
Viyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodi TAB1.PNT

Odjeti nastroje, konec programu

Tabulka bodd TAB1. PNT
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢ept / frézovani drazek | Zaklady

6.1 Zaklady

Prehled
Rizeni nabizi nasledujici cykly pro obrabéni kapes, éeptl a drazek:
Softtlacitko Cyklus Stranka
PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251, opce #19) 151
& ®  Cyklus hrubovani a dokong&eni
m  Strategie zanoreni po Sroubovici, kyvavé nebo kolmo
252 KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252, opce #19) 158
-~ e = Cyklus hrubovani a dokoné&eni
®  Strategie zanofeni po Sroubovici nebo kolmo
FREZOVANI DRAZKY (cyklus 253, DIN/ISO: G253, opce #19) 166
& m  Cyklus hrubovani a dokonéeni
m  Strategie zanoreni po Sroubovici, kyvavé nebo kolmo
254 ZAOBLENA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO: G254, opce #19) 171
- ®  Cyklus hrubovani a dokonéeni
m  Strategie zanofeni kyvavé nebo kolmo
PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO: G256, opce #19) 176
L z=] ® Cyklus hrubovani a dokong&eni
= \olitelna poloha najezdu
257 KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO: G257, opce #19) 181
O = Cyklus hrubovani a dokoné&eni

B Zadani uhlu startu
= PFisuv po spirale, vychazejici z praméru polotovaru
(ass | MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258, DIN/ISO: G258, opce #19) 185
‘ = Cyklus hrubovani a dokonc&eni
® PFisuv po spirdle, vychazejici z praméru polotovaru
— OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 233, DIN/ISO: G233, opce #19) 190
‘ B Cyklus hrubovani a dokon&eni
= \olitelna strategie frézovani a smér frézovani
®  Zadani bo€nich stén
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251,
opce #19)

6.2 PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251,
DIN/ISO: G251, opce #19)

Aplikace

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

= Kompletni obrabéni: Hrubovani, dokon€eni dna, dokongeni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokon&eni dna a dokonceni stén

Pouze dokoné&eni dna

Pouze dokonceni stén

Provadéni cyklu
Hrubovani
1 Nastroj se ve stfedu kapsy zanofi do obrobku a jede na prvni

hloubku pfisuvu. Strategii zanofovani definujete parametrem
Q366.

2 Rizeni vyhrubuje kapsu zevnitf ven s pfihlédnutim ke koeficientu
prekryti drah (Q370) a pfidavku na dokonceni (Q368 a Q369)

3 Na konci hrubovani odjede fizeni nastrojem tangencialné od
stény kapsy o bezpecnou vzdalenost nad aktuélni hloubku
pfisuvu. Odtud jede rychloposuvem zpét do stfedy kapsy

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

Obrabéni nadisto

5 Pokud jsou definované pfidavky pro obrabéni nacisto, fizeni
zanofi a jede na obrys. Najezd pfitom probiha na poloméru,
ktery umozni mékké najeti. Rizeni nejdfive dokongi stény kapsy,
je-li to zadano i v nékolika pfisuvech.

6 Poté fizeni obrobi nacisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na
dno kapsy se pfitom najizdi tangencialné.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251,
opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze dokon&ovani),
tak prob&hne pfedb&zné polohovani do hloubky prvniho pfisuvu
+ bezpelna vzdalenost rychloposuvem! Béhem polohovani
rychloposuvem vznika riziko kolize.

> Predtim provedte hrubovani

> Zaijistéte, aby fizeni mohlo pfedpolohovat nastroj
rychloposuvem bez kolize s obrobkem

® Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy zanofovat kolmo
(Q336=0), protoze nemuzete definovat Zadny Uhel zanofeni.

®  Pfedpolohujte nastroj do startovni polohy v roviné obrabéni s
korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367 (poloha).

=V ose nastroje pfedpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor
na Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

B Zadejte bezpeénou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl pfi
pojizdéni zaklinit do odebranych tfisek.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251,
opce #19)

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

= Na konci odjede fizeni nastrojem na bezpecnou vzdalenost
nebo — pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost.

® Uvédomte si, Ze kdyZ je natoCeni Q224 rizné od 0, musite vase
rozméry polotovaru definovat dostatecné velké.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

B Cyklus 251 bere v Givahu Sifku bfitu RCUTS z tabulky nastroju.
Dalsi informace: "Strategie zanofeni Q366 s RCUTS",
Stranka 157
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251,

Parametry cyklu

251
ﬁ-

154

>

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

0: Hrubovani a dokonc&eni

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokondeni

Dokon¢eni strany a dokonc¢eni dna se provede
pouze tehdy, kdyz je definovan pfislusny pfidavek
na dokonceni (Q368, Q369)

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

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

Q220 RADIUS V ROHU?: Polomér rohu kapsy. Je-
li zadan jako 0, nastavi fizeni radius rohu kapsy
rovny radiusu nastroje.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO

STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni
nacisto v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

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

0: Poloha nastroje = stfed kapsy

1: Poloha nastroje = levy dolni roh

2: Poloha nastroje = pravy dolni roh

3: Poloha nastroje = pravy horni roh

4: Poloha nastroje = levy horni roh

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

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL =-1:
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace
vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

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

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): Rozmeér,
0 néjz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétSi nez 0.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999

opce #19)
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251,
opce #19)

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokoncovani.Q338=0: Dokonceni jednim X
pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q204 2.2. BEZPEC. VZDALENOST?
(inkrementalné): Soufadnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).
Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

» Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x polomér nastroje da bocni pfisuv k.

Rozsah zadavani 0,0001 az 1,9999 alternativné
PREDEF

o
N
o
=

Q369

T
3
=
o
o

(3}
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251,

> Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?: Strategie
zanofovani:
0: zanofit kolmo. Rizeni zano¥i kolmo nezavisle
na uhlu zanofovani ANGLE definovaném v tabulce
nastrojl
1: zanofit po Sroubovici. V tabulce nastroji musi
byt pro aktivni nastroj ihel zanofeni ANGLE
definovan hodnotou riiznou od 0. Jinak vyda fizeni
chybové hlaseni. V pfipadé potfeby definujte
hodnotu Sifky bfitu RCUTS v tabulce nastrojl
2: kyvavé zanoreni. V tabulce nastroji musi byt
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan
hodnotou rdznou od 0. Jinak vyda Fizeni chybové
hlaSeni. Délka kyvani zavisi na uhlu zanofeni,
jako minimalni hodnotu pouZziva fidici systém
dvojnasobek priméru nastroje. V pfipadé potreby
definujte hodnotu Sitky bfitu RCUTS v tabulce
nastrojl
PREDEF: Rizeni pouzije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF
Dalsi informace: "Strategie zanofeni Q366 s
RCUTS", Stranka 157

> Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokon&ovani bokl a dna v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definuje, k ¢emu
se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje
1: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi
dokonc&ovani boku, jinak se vztahuje ke draze
stfedu nastroje
2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi
dokonc&ovani boku a dokon&ovani dna, jinak se
vztahuje ke draze stfedu nastroje
3: Posuv se vztahuje vzdy ke bfitu nastroje
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO: G251,
opce #19)

Strategie zanoireni Q366 s RCUTS

Zanofeni po spirale Q366 = 1

RCUTS >0

= Ridici systém zapocita Sifku bfitu RCUTS pfi vypoctu spiralové
drahy. Cim je vétsi RCUTS, tim je mensi spiralova draha.

® Vzorec pro vypocet poloméru spiraly:
Helixradius = Rgory — RCUTS
Reorr: Radius nastroje R + Pfidavek radiusu nastroje DR

= Neni-li draha po spirale mozna z prostorovych duavodi, vyda
fidici systém chybové hlaseni.

RCUTS = 0 nebo neni definovano

® Spiralova draha se nemonitoruje ani neupravuje.

Kyvavé zanoieni Q366 = 2
RCUTS >0
= Ridici systém jede po celé draze kyvani.

= Neni-li draha kyvani mozna z prostorovych davodu, vyda fidici
systém chybové hlaseni.

RCUTS = 0 nebo neni definovano
= Ridici systém jede polovinu drahy kyvani.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252,

6.3 KRUHOVA KAPSA (cyklus 252,

DIN/ISO: G252, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 252 muzete obrobit kruhovou kapsu. V zavislosti na
parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty obrabéni:

Kompletni obrabéni: Hrubovani, dokon¢eni dna, dokonéeni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokonceni dna a dokoné&eni stén

Pouze dokoné&eni dna

Pouze dokoné&eni stén

Provadéni cyklu
Hrubovani

1

158

Rizeni nejdiive polohuje nastroj rychloposuvem do bezpe&né
vzdalenosti Q200 nad obrobkem

Nastroj se ve stfedu kapsy zanofi do hloubky pfisuvu. Strategii
zanorovani definujete parametrem Q366.

Rizeni vyhrubuje kapsu zevnitf ven s pfihlédnutim ke koeficientu
prekryti drah (Q370) a pfidavku na dokonceni (Q368 a Q369)

Na konci hrubovani odjede fizeni nastrojem v roviné obrabéni
tangencialné od stény kapsy o bezpe¢nou vzdalenost

Q200, zdvihne nastroj rychloposuvem o Q200 a odtud jede
rychloposuvem zpét do stfedu kapsy

Kroky 2 az 4 se opakuji, az se dosahne naprogramovana
hloubka kapsy. Pfitom se bere do uvahy pfidavek pro dokonéeni
Q369

Pokud bylo naprogramovano pouze hrubovani (Q215=1),

tak odjede nastroj tangencialné od stény kapsy o bezpecnou
vzdalenost Q200, zdvihne se rychloposuvem v ose nastroje na
2. bezpec€nou vzdalenost Q204 a jede rychloposuvem zpét do
stfedy kapsy.

opce #19)
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢ept / frézovani drazek | KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252,
opce #19)

Obrabéni nacisto

1

Pokud jsou zadané pfidavky pro obrabéni nacisto, tak fizeni
nejdfive obrobi nacisto stény kapsy, a pokud je to zadano tak ve
vice pfisuvech.

Rizeni pfisune nastroj v nastrojové ose do polohy, ktera je

od stény kapsy vzdalena o dokonc€ovaci pfidavek Q368 a
bezpecnou vzdalenost Q200

Rizeni vyhrubuje kapsu zevnitf ven na primér Q223

Poté Fizeni znovu pfisune nastroj v ose vietena do polohy, ktera
je od stény kapsy vzdalena o dokon&ovaci pfidavek Q368 a
bezpecnou vzdalenost Q200 a opakuje operaci dokonceni
postranni stény v nové hloubce

Rizeni opakuje tento postup tak dlouho, az se dokoné&i
naprogramovany primeér

Po vytvoreni priméru Q223 odjede Fizeni nastrojem
tangencialné od stény kapsy o pfidavek pro dokonceni Q368
plus bezpe€nou vzdalenost Q200 v roviné obrabéni, prejede
rychloposuvem v ose nastroje na bezpecnou vzdalenost Q200 a
poté do stfedy kapsy.

Nakonec Fizeni pfejede nastrojem v ose nastroje do hloubky
Q201 a obrobi nacdisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na dno
kapsy se pfitom najizdi tangencialné.

Rizeni opakuje tento postup aZ dosahne hloubky Q201 plus
Q369

Nakonec odjede nastroj tangencialné od stény kapsy o
bezpelnou vzdalenost Q200, zdvihne se rychloposuvem v ose
nastroje na bezpecnou vzdalenost Q200 a jede rychloposuvem
zpét do stfedu kapsy.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252,
opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze dokon&ovani),
tak prob&hne pfedb&zné polohovani do hloubky prvniho pfisuvu
+ bezpelna vzdalenost rychloposuvem! Béhem polohovani
rychloposuvem vznika riziko kolize.

> Predtim provedte hrubovani

> Zaijistéte, aby fizeni mohlo pfedpolohovat nastroj
rychloposuvem bez kolize s obrobkem

® Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy zanofovat kolmo
(Q336=0), protoze nemuzete definovat Zadny Uhel zanofeni.

®  Predpolohujte nastroj do vychozi polohy (stfed kruhu) v roviné
obrabéni s korekci radiusu RO.

® Zadejte bezpe€nou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl pfi
pojizdéni zaklinit do odebranych tfisek.

=V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor
na Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

B Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér obrabéni.
Naprogramujete-li hloubku = 0, pak Fizeni cyklus neprovede.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252,
opce #19)

®  Pfi zanofovani po Sroubovici (Helix) vyda fizeni chybové
hlaseni, pokud je interné vypocitany primeér Sroubovice mensi
nez je dvojnasobek priiméru nastroje. Pouzivate-li nastroj
s ¢elnimi zuby, mUzete toto monitorovani vypnout strojnim
parametrem suppressPlungeErr (¢. 201006).

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

®  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

® Cyklus 252 bere v Uvahu Sifku bfitu RCUTS z tabulky nastroj(.
Dalsi informace: "Strategie zanofeni Q366 s RCUTS",
Stranka 165
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252,
opce #19)

Parametry cyklu

EE > Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Uréeni Yi
i3 ‘ rozsahu obrabéni :

0: Hrubovani a dokonc&eni

1: Pouze hrubovani QD[U]
2: Pouze dokondeni Q207
Dokon¢eni strany a dokonc¢eni dna se provede

pouze tehdy, kdyz je definovan pfislusny pfidavek

Q223

na dokonceni (Q368, Q369)
» Q223 Prumer kruhu?: Priimér nacisto obrobené

kapsy. AR
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 \T/

> Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO
STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni

nacisto v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 =i
B Q206
zh 7

x Y

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

» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1: Q202 AV
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace Q201

vietena:
+1 = Sousledné frézovani
-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém prevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem) ZA

» Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): Vzdalenost
povrch obrobku — dno kapsy.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): Rozmeér,
0 néjZ se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vetsi nez 0. I} 0369
Rozsah zadavani 0 az 99999,9999 Q203

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO ﬁw
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni N4
dna.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q338

Y

Q200 (368 Q204

=3 |

162 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrab&cich cykld | 01/2021



Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252,
opce #19)

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

> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
Rozmér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokon&ovani.Q338=0: Dokon¢&eni jednim
pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q204 2.2. BEZPEC. VZDALENOST?
(inkrementalné): Soufadnice osy vretena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).
Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

> Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x radius nastroje dava boc¢ni pfisuv k.
Prekryti se povazuje za maximalni prekryti. Aby
se zabranilo vzniku zbyvajiciho materialu v rohu,
muze se pfekryvani zmensit.
Rozsah zadavani 0,1 az 1,9999; alternativné
PREDEF

T
=
=
o

o

w
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252,

164

> Q366 strategie ponorovani (0/1)?: Zpusob

zanofovani:

0: zanofit kolmo. V tabulce nastrojil musi byt pro
aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan
hodnotou 0 nebo 90. Jinak fizeni vyda chybové
hladeni

1: zanofit po spirale. V tabulce nastroji musi byt
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan
hodnotou rdznou od 0. Jinak vyda fizeni chybové
hlaseni. V pfipadé potfeby definujte Sifku bfitu
RCUTS v tabulce nastrojl

Alternativné PREDEF

Dalsi informace: "Strategie zanofeni Q366 s
RCUTS", Stranka 165

Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokonéovani bokl a dna v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definuje, k ¢emu
se vztahuje naprogramovany posuv:

0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje

1. Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi
dokon&ovani boku, jinak se vztahuje ke draze
stfedu nastroje

2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi
dokoncovani boku a dokon€ovani dna, jinak se
vztahuje ke draze stfedu nastroje

3: Posuv se vztahuje vzdy ke bfitu nastroje

opce #19)
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO: G252,
opce #19)

Strategie zanoireni Q366 s RCUTS

Chovani s RCUTS

Zanofeni po spirale Q366=1:

RCUTS >0

= Ridici systém zapocita Sifku bfitu RCUTS pfi vypoctu spiralové
drahy. Cim je vétsi RCUTS, tim je mensi spiralova draha.

® Vzorec pro vypocet poloméru spiraly:
Helixradius = Rgory — RCUTS
Reorr: Radius nastroje R + Pridavek radiusu nastroje DR

= Neni-li draha po spirale mozna z prostorovych duavod(, vyda
fidici systém chybové hlaseni.

RCUTS = 0 nebo neni definovano

m suppressPlungeErr=on (ZAP) (¢. 201006)
Neni-li draha po spirale mozna kvdli prostorovym podminkam,
fizeni spiralovou drahu redukuje.

® suppressPlungeErr=off (VYP) (¢. 201006)
Neni-li polomér spiraly mozny z divodu prostorovych podminek,
vyda Fidici systém chybové hlaseni.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | FREZOVANI DRAZKY (cyklus 253, DIN/ISO: G253,

6.4 FREZOVANI DRAZKY (cyklus 253,

DIN/ISO: G253, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 253 muzete drazku UplIné obrobit. V zavislosti na
parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty obrabéni:

Kompletni obrobeni: hrubovani, dokon&eni dna, dokonc¢eni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokonceni dna a dokoné&eni stén

Pouze dokoné&eni dna

Pouze dokoné&eni stén

Provadéni cyklu
Hrubovani

1

Nastroj se vykyvne vychazeje z levého stiedu kruhu drazky
Uhlem zanoreni definovanym v tabulce nastroju do prvni hloubky
pfisuvu. Strategii zanofovani definujete parametrem Q366.
Rizeni vyhrubuje drazku zevnitf ven s pFihlédnutim k pfidavku
pro obrabéni nacdisto (Q368 a Q369).

Rizeni odjede nastrojem o bezpe&nou vzdalenost Q200 zpét.
Pokud Sitka drazky odpovida priméru frézy, polohuje Fizeni
nastroj po kazdém pfisuvu mimo drazku

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

Obrabéni nacisto

5

6

166

Pokud jste béhem pfedbézného obrabéni zanechali pfidavek na
dokonceni, fizeni obrabi nacisto nejprve stény drazek, pokud to
je zadané, s nékolika pfisuvy. Na sténu drazky se pfitom najizdi
tangencialné v levém kruhu drazky.

Poté fizeni obrobi nalisto dno drazky zevnitf smérem ven.

opce #19)
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éep( / frézovani drazek | FREZOVANI DRAZKY (cyklus 253, DIN/ISO: G253,
opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Definujete-li polohu drazky rdznou od 0, pak polohuje fizeni
nastroj pouze v ose nastroje na 2. bezpe€nou vzdalenost. To
znamena, Ze poloha na konci cyklu se nemusi shodovat s
polohou na zagatku cyklu!

> Neprogramujte za cyklem zadné pfirtstkové miry
» Po cyklu programujte absolutni polohu ve vSech hlavnich
oséach

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, fizeni obrati vypocet
predbézného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

» Strojnim parametrem displayDepthErr (€. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

® Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy zanofovat kolmo
(Q336=0), protoze nemuzete definovat Zadny Uhel zanofeni.

®  Pfedpolohujte nastroj do startovni polohy v roviné obrabéni s
korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367 (poloha).

® Zadejte bezpe€nou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl pfi
pojizdéni zaklinit do odebranych tfisek.

=V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor
na Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

® Je-li Sitka drazky vétsi nez je dvojnasobek priméru nastroje, tak
fizeni drazku vyhrubuje zevnitf ven. Takze mlzete i s malymi
nastroji frézovat libovolné drazky.

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mens$i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

B Pomoci RCUTS cyklus monitoruje nastroje, které nefezou
pfes stfed a mimo jiné zabrariuje dosednuti nastroje na celni
strané. V pfipadé potfeby fizeni pferusi zpracovani s chybovym
hlagenim.
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Parametry cyklu

>

253
-

168

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

0: Hrubovani a dokonc&eni

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokondeni

Dokon¢eni strany a dokonc¢eni dna se provede
pouze tehdy, kdyz je definovan pfislusny pfidavek
na dokonceni (Q368, Q369)

Q218 Delka drazky? (hodnota rovnobézné s hlavni
osou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobézné s
vedlejSi osou roviny obrabéni): Zadejte Sifku
drazky; je-li zadana Sifka drazky rovna primeéru
nastroje, pak fizeni pouze hrubuje (frézuje
podélnou diru). Maximalni Sitka drazky pfi
hrubovani: dvojnasobek praméru nastroje.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO

STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni
nacisto v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q374 UHEL NATOCENI? (absolutng): Uhel, o n&jz
se cela drazka natoc€i. Stfed natoceni lezi v té
poloze, v niz stoji nastroj pfi vyvolani cyklu.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

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

0: Poloha nastroje = stfed tvaru

1: Poloha nastroje = levy konec tvaru

2: Poloha nastroje = stfed levého kruhu tvaru

3: Poloha nastroje = stfed pravého kruhu tvaru
4: Poloha nastroje = pravy konec tvaru

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

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace
vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

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

YA
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> Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): Rozmeér,
0 néjz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétsi nez 0.
Rozsah zadavani 0 az 99999,9999

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

» Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokoncovani.Q338=0: Dokonceni jednim
pfisuvem.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néstroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q204 2.2. BEZPEC. VZDALENOST?
(inkrementalné): Souradnice osy vietena, v niz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).
Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

> Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?: Druh

strategie zanofovani:

® 0 = svislé zanofovani. Uhel zanofeni ANGLE v
tabulce nastrojii neni vyhodnocen.

® 1, 2 = stfidavé zanofovani. V tabulce nastroju
musi byt pro aktivni nastroj uhel zanofeni
ANGLE definovan hodnotou rdznou od 0. Jinak
vyda fizeni chybové hlaseni

B Alternativné PREDEF

©
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» Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokon&ovani bok( a dna v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definuje, k ¢emu
se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje
1: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi
dokon&ovani boku, jinak se vztahuje ke draze
stfedu nastroje
2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi
dokon&ovani boku a dokon&ovani dna, jinak se
vztahuje ke draze stfedu nastroje
3: Posuv se vztahuje vzdy ke bfitu nastroje
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6.5 ZAOBLENA DRAZKA (cyklus 254,
DIN/ISO: G254, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 254 muzete kruhovou (obloukové zakfivenou) drazku upiné
obrobit. V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto
varianty obrabéni:

®  Kompletni obrabéni: Hrubovani, dokonceni dna, dokongeni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokoné&eni dna a dokonéeni stén

Pouze dokonceni dna

Pouze dokonceni stén

Provadéni cyklu
Hrubovani

1 Nastroj se vykyvne ve stfedu drazky uhlem zanofeni
definovanym v tabulce nastroji do prvni hloubky pFisuvu.
Strategii zanofovani definujete parametrem Q366.

2 Rizeni vyhrubuje drazku zevnitf ven s pfihlédnutim k pfidavku
pro obrabéni nacdisto (Q368 a Q369).

3 Rizeni odjede nastrojem o bezpe&nou vzdalenost Q200 zpét.
Pokud Sitka drazky odpovida priméru frézy, polohuje Fizeni
nastroj po kazdém pfisuvu mimo drazku

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

Obrabéni na€isto

5 Pokud jsou zadané pfidavky pro obrabéni nacisto, tak Fizeni
nejdfive obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano
tak ve vice pfisuvech. Na sténu drazky se pfitom najizdi
tangencialné.

6 Poté fizeni obrobi nacisto dno drazky zevnitf smérem ven
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Definujete-li polohu drazky rdznou od 0, pak polohuje fizeni
nastroj pouze v ose nastroje na 2. bezpe€nou vzdalenost. To
znamena, Ze poloha na konci cyklu se nemusi shodovat s
polohou na zagatku cyklu!

> Neprogramujte za cyklem zadné pfirGstkové miry

» Po cyklu programujte absolutni polohu ve vSech hlavnich
osach

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, fizeni obrati vypocet
predbézného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

» Strojnim parametrem displayDepthErr (€. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze dokoncovani),
tak probéhne pfedb&zné polohovani do hloubky prvniho pfisuvu
+ bezpec€na vzdalenost rychloposuvem! Béhem polohovani
rychloposuvem vznika riziko kolize.

» Predtim provedte hrubovani

> Zajistéte, aby fizeni mohlo pfedpolohovat nastroj
rychloposuvem bez kolize s obrobkem

® Tento cyklus muzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy zanofovat kolmo
(Q336=0), protoze nemuzete definovat Zzadny Uhel zanofeni.

® Pfedpolohujte nastroj do startovni polohy v roviné obrabéni s
korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367 (poloha).

B Zadejte bezpe€nou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl pfi

pojizdéni zaklinit do odebranych tfisek.

V ose nastroje pfedpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor

na Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

m Je-li Sitka drazky vétsi nez je dvojnasobek priméru nastroje, tak
fizeni drazku vyhrubuje zevnitf ven. Takze mizete i s malymi
nastroji frézovat libovolné drazky.
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Pouzivate-li cyklus 254 ve spojeni s cyklem 221, tak neni
poloha drazky O povolena.

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

Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda Fidici systém
chybové hlaseni.

Pomoci RCUTS cyklus monitoruje nastroje, které nefezou

pres stfed a mimo jiné zabrariuje dosednuti nastroje na ¢elni
strané. V pfipadé potfeby fizeni pferusi zpracovani s chybovym
hlasenim.

Parametry cyklu

254

> Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Ur€eni

)~ rozsahu obrabéni :

0: Hrubovani a dokonc&eni
1: Pouze hrubovani
2: Pouze dokonéeni
Dokonéeni strany a dokon&eni dna se provede
pouze tehdy, kdyz je definovan pfislusny pfidavek
na dokonceni (Q368, Q369)

> Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobézné s
vedlejSi osou roviny obrabéni): Zadejte Sifku
drazky; je-li zadana Sitka drazky rovna primeéru
nastroje, pak fizeni pouze hrubuje (frézuje
podélnou diru). Maximalni Sitka drazky pfi
hrubovani: dvojnasobek praméru nastroje.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

> Q244 PRUMER ROZTEC. KRUZNICE?: Zadejte
priimér rozte¢né kruznice.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q367 Ref. pro polohu drazky(0/1/2/3)?: Poloha
drazky vztazend k poloze nastroje pfi vyvolani
cyklu:
0: Poloha nastroje se nezohledriuje. Poloha drazky
vyplyva ze zadaného stfedu rozte¢né kruznice a
vychoziho Uhlu
1: Poloha nastroje = stfed levého kruhu drazky.
Vychozi uhel Q376 se vztahuje k této poloze. Na
zadany stfed rozte¢né kruznice se nebere zfetel
2: Poloha nastroje = stfed osy. Vychozi uhel
Q376 se vztahuje k této poloze. Na zadany stfed
rozte€né kruznice se nebere zfetel
3: Poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky.
Vychozi uhel Q376 se vztahuje k této poloze. Na
zadany stfed rozte€né kruznice se nebere zfetel

» Q216 STRED 1. OSY ? (absolutné): Stfed rozte¢né
kruznice v hlavni ose roviny obrabéni. Uginné jen
tehdy, je-li Q367 = 0.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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» Q217 STRED 2. OSY ? (absolutné): Stfed roztecné
kruznice ve vedlej$i ose roviny obrabéni. Uginné
jen tehdy, je-li Q367 = 0.

Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q376 START. UHEL ? (absolutné): Zadejte polarni
Uhel po&atecniho bodu. Q338
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

» Q248 Uhel otevFeni drazky? (inkrementalng):
Zadejte uhel otevfeni drazky.

Rozsah zadavani 0 az 360,000

» Q378 UHLOVA ROZTEC? (inkrementalné): Uhel, o
ktery se cela drazka natoci. Stfed otaceni lezi ve
stfedu roztecné kruznice.

Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

> Q241 POCET OBRABENI ?: PocCet obrabécich
operaci na rozte¢né kruznici.
Rozsah zadavani 1 az 99999

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

» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace
vietena:
+1 = Sousledné frézovani
-1 = Nesousledné frézovani
PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

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

» Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): Rozmeér,
0 néjZ se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétsi nez 0.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonc¢eni
dna.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

{lgll
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Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokoncovani.Q338=0: Dokonc&eni jednim
pfisuvem.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalng):
Soufadnice osy vfietena, v niz nemuaze dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?: Strategie
zanofovani:

0: zanofit kolmo. Uhel zanofeni ANGLE v tabulce
nastrojli neni vyhodnocen.

1, 2: zanofit kyvavé V tabulce nastroji musi byt
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan
hodnotou rdznou od 0. Jinak vyda Fizeni chybové
hlaseni

PREDEF: Rizeni pouzije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF

Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokon&ovani bok( a dna v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definuje, k éemu
se vztahuje naprogramovany posuv:

0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje

1: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi
dokonc&ovani boku, jinak se vztahuje ke draze
stfedu nastroje

2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi
dokoné&ovani boku a dokon&ovani dna, jinak se
vztahuje ke draze stfedu nastroje

3: Posuv se vztahuje vzdy ke bfitu nastroje

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykla | 01/2021

17

(3]
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6.6 PRAVOUHLY CEP (cyklus 256,

DIN/ISO: G256, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 256 muzete obrabét pravouhly ¢ep. Je-li rozmér polotovaru
vétsi nez je maximalné mozny boéni pfisuv, tak fizeni provede
nékolik bo¢nich pfisuvl, az se dosahne koncovy rozmeér.

Provadéni cyklu

1

176

Nastroj vyjede z vychozi pozice cyklu (stfed Eepu) do startovni
polohy obrabéni ¢epu. Startovni polohu nadefinujete v
parametru Q437. Pfi standardnim nastaveni (Q437=0) lezi
startovni poloha 2 mm vpravo vedle polotovaru ¢epu.

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede Fizeni
rychloposuvem FMAX na bezpeénou vzdalenost a odtud
posuvem pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys ¢epu a ofrézuje
jeden obéh

Nelze-li dosahnout koneény rozmér jednim ob&hem, tak fizeni
v aktualni hlgubce pfisuvu bo&né pfisune nastroj a poté frézuje
dalSi obéh. Rizeni pfitom bere do uvahy rozmér polotovaru,
koneény rozmér a povoleny bo&ni pfisuv. Tento postup se
opakuje, aZ se dosahne definovany koneény rozmér. Pokud
jste startovni bod naproti tomu nezvolili stranové, ale umistili
ho do rohu (Q437 se nerovna 0), frézuje fizeni po spirale ze
startovniho bodu dovnitf, az se dosahne kone&ného rozméru.
Jsou-li potfeba v hloubce dalsi pfisuvy, tak nastroj odjede
tangencialné od obrysu zpét do bodu startu obrabéni Cepu
Poté fizeni pfejede s nastrojem do dalsi hloubky pfisuvu a
obrabi ¢ep v této hloubce

Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky ¢epu.

Rizeni polohuje nastroj na konci cyklu v ose nastroje na
bezpelnou vysku, definovanou v cyklu. Koncova pozice tudiz
nesouhlasi s vychozi polohou.

opce #19)
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO: G256,

opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Neni-li vedle Eepu dostatek prostoru pro najezd, vznika riziko
kolize.

> V zavislosti na poloze najezdu Q439 potfebuje fizeni misto
pro najeti

> Vedle Cepu nechte misto pro najezd.

> Nejméné prdmér nastroje +2 mm

» Na konci odjede Fizeni nastrojem na bezpeénou vzdalenost
nebo — pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost.

Koncova poloha nastroje po cyklu neodpovida startovni
poloze

® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

® Pfedpolohujte nastroj do startovni polohy v roviné obrabéni s
korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367 (poloha).

=V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor
na Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU men&i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO: G256,
opce #19)

Parametry cyklu

256 > Q218 1.délka strany ?: Délka ¢epu rovnobézna s vi Q424
7 hlavni osou roviny obrabéni. Q218
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
» Q424 Rozmér polotovaru délka str.1 ?: Délka AT TR

polotovaru ¢epu rovnobézna s hlavni osou roviny

RQ N\

Q207! |

obrabéni. Zadejte Rozmér polotovaru délky %7 ;&’o |
=k |

strany 1 v&t3i nez je 1. délka strany. Rizeni k

provede nékolik bognich pfisuvd, pokud je rozdil t \ K
mezi mirou polotovaru 1 a kone¢nym rozmé&rem 1 T =
vétsi, nez je pfipustny bo&ni pFisuv (radius nastroje 5 -
krat prekryvani drah Q370). Rizeni vypogitava @
vzdy konstantni bo¢ni pFisuv. 0368
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q219 2.délka strany ?: Délka ¢epu rovnobézna v v
s vedlejSi osou roviny obrabéni. Zadejte Rozmér
polotovaru délky strany 2 vétsi nez je 2.
délka strany. Rizeni provede né&kolik bo&nich
pFisuvu, pokud je rozdil mezi mirou polotovaru 2 @ Q367=1 @ Q367=2
a kone€nym rozmérem 2 vétsi, nez je pripustny
boéni pFisuv (radius nastroje krat pfekryvani drah Y Y
Q370). Rizeni vypogitava vzdy konstantni bogni Q367=3 Q367=4
pFisuv. [j
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q425 Rozmeér polotovaru délka str.2 ?: Délka @ % | @ X
polotovaru €epu rovnobé&zna s vedlejSi osou roviny
obrabéni. Yi
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q220 Polomeér / Srazeni (+/-)?: Zadejte hodnotu ﬁj‘> Q351= +1
pro tvarovy prvek radius nebo srazeni. PFi Ve >

zadavani kladné hodnoty vytvofi Fidici systém | : __ Y
zaobleni v kazdém rohu. Vami zadana hodnota | :
pfitom odpovida radiusu. Pokud zadate zapornou |

hodnotu, jsou vSechny rohy obrysu opatfeny [ [k — o
zkosenim, pfi¢emz zadana hodnota odpovida Q\_ _____ -
N

— Q219 —>
Q425

x ¥

£Q367=0

délce zkoseni. R

Rozsah zadavani -99 999,9999 az +99 999,9999 @ K
> Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

(inkrementalné): Pfidavek na dokon&eni v roviné

obrabéni, ktery ponecha fizeni pfi obrabéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 =
» Q336 UHEL NATOCENI? (absolutng): Uhel, o n&jz ZA ~

se celé obrabéni natoc€i. Stfed natoCeni lezi v té

poloze, v niz stoji nastroj pfi vyvolani cyklu. 0003 0200 Q204

Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000 Q202
> Q367 Poloha cepu (0/1/2/3/4)?: Poloha ¢epu ve *if

vztahu k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroje = stfed Cepu %

1: Poloha nastroje = levy dolni roh

2: Poloha nastroje = pravy dolni roh

3: Poloha nastroje = pravy horni roh

4: Poloha nastroje = levy horni roh

<V

Q201

=y
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO: G256,

opce #19)

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

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace
vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

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

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): Rozmeér,
0 néjz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétsi nez 0.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999

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

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q204 2.2. BEZPEC. VZDALENOST?
(inkrementalné): Souradnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x radius nastroje dava bocni pfisuv k.
Prekryti se povazuje za maximalni prekryti. Aby
se zabranilo vzniku zbyvajiciho materialu v rohu,
muze se prekryvani zmensSit.

Rozsah zadavani 0,1 az 1,9999; alternativné
PREDEF
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO: G256,

180

Q437 Startovaci poloha (0...4)?: Definuje strategii
najizdéni nastroje:

0: Vpravo od ¢epu (zakladni nastaveni)

1: Levy dolni roh

2: Pravy dolni roh

3: Pravy horni roh

4: Levy horni roh.

Pokud zlstavaji na povrchu ¢epu pfi najizdéni s
nastavenim Q437=0 ryhy, tak zvolte jinou najizdéci
pozici.

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

0: Hrubovani a dokonc&eni

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonceni

Dokonéeni strany a dokon&eni dna se provede
pouze tehdy, kdyZ je definovan pfislusny pfidavek
na dokonceni (Q368, Q369)

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO

DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
dna.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
Rozmér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokon€ovani.Q338=0: Dokonc&eni jednim
pFisuvem.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokon&ovani bokl a dna v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

opce #19)
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢ept / frézovani drazek | KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO: G257, opce
#19)

6.7 KRUHOVY CEP (cyklus 257,
DIN/ISO: G257, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 257 mUzete obrabét kruhovy &ep. Rizeni vytvofi kruhovy
Cep se spiralovitym pfisuvem, vychazeje z praméru polotovaru.

Provadéni cyklu

1 Ridici systém poté zvedne nastroj, pokud je pod 2. bezpeénou
vzdalenosti, a odtahne jej do 2. bezpecné vzdalenosti

2 Nastroj jede ze stfedu Cepu do startovni polohy obrabéni Eepu.
Startovni polohu urgite polarnim uhlem, vztazenym ke stfedu
Cepu, v parametru Q376

3 Rizeni odjede nastrojem rychloposuvem FMAX na bezpeénou
vzdalenost Q200 a odtud posuvem pfisuvu do hloubky na prvni
hloubku pfisuvu

4 Poté fizeni vytvofi kruhovy Cep se spiralnim pfisuvem, s
prihlédnutim k pfekryti drah

5 Rizeni odjede nastrojem po tangencialni draze o 2 mm od
obrysu

6 Je-li potfeba nékolik dil¢ich pFisuvd do hloubky, tak se novy
pfisuv do hloubky provadi v nejbliz§im misté k odjezdu

7 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky ¢epu.

8 Na konci cyklu se nastroj zvedne — po tangencialnim odjezdu —
v 0se nastroje na 2. bezpe€nou vzdalenost, definovanou v cyklu.
Koncova poloha neodpovida startovni poloze

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrab&cich cykld | 01/2021 181



Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO: G257, opce
#19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Neni-li vedle Eepu dostatek prostoru pro najezd, vznika riziko
kolize.
» Rizeni provadi v tomto cyklu najezd

» K urleni pfesné pocate€ni pozice zadejte v parametru Q367
startovni Uhel od 0° do 360°

» Podle startovniho Uuhlu Q376 musi byt vedle epu k dispozici
nasledujici misto: nejméné pramér nastroje +2 mm

» Pokud pouzijete standardni hodnotu -1, tak fizeni vypocte
vhodnou startovni polohu automaticky

= Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

®  Predpolohujte nastroj do vychozi polohy v roviné obrabéni (stfed
Cepu) s korekci radiusu RO.

=V ose nastroje pfedpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor
na Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uziteénou délku nastroje
LU.Pokud je LU mens$i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢ept / frézovani drazek | KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO: G257, opce

#19)

Parametry cyklu

>

%o‘

Q223 PRUMER OBROBKU?: Priimér nadisto
obrobeného Cepu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q222 PRUMER POLOTOVARU?: Primér polotovaru.
Zadejte priimér polotovaru vétsi, nez je prGmeér
koneé&ného dilce. Rizeni provede nékolik bognich
prisuvll, pokud je rozdil mezi primérem polotovaru
a koneénym primérem dilce vétsi, nez je pfipustny
boéni pfisuv (radius nastroje krat pfekryvani drah
Q370). Rizeni vypogitava vzdy konstantni boéni
prisuv.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO

STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni
nacisto v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL =-1:
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace
vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém prevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

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

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): Rozmeér,
0 néjZ se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vetsi nez 0.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999

Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FMAX, FAUTO, FU, FZ
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO: G257, opce
#19)

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

> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q204 2.2. BEZPEC. VZDALENOST?
(inkrementalné): Soufadnice osy vietena, v niz
nem0ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).
Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

» Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x polomér nastroje da bocni pfisuv k.
Rozsah zadavani 0,0001 az 1,9999 alternativné
PREDEF

» Q376 START. UHEL ?: Polarni uhel vztazeny ke
stfedu Cepu, z néhoz nastroj najizdi na cep.
Rozsah zadavani: 0 az 359°

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

0: Hrubovani a dokonéovani
1: Pouze hrubovani
2: Pouze dokon&ovani

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokoncéeni
dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokoncovani.Q338=0: Dokonc&eni jednim
pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokon€ovani bokt a dna v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

T
=
=
o

o
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258,

DIN/ISO: G258, opce #19)

6.8 MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258,

DIN/ISO: G258, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 258 muzete vyrobit pravidelny polygon pomoci vnéjSiho
obrébéni. Frézovani se provadi po spiralni draze, vychazeje z
priiméru polotovaru.

Provadéni cyklu

1

Je-li nastroj na za¢atku obrabéni pod 2. bezpecnou vzdalenosti,
fidici systém odtahne nastroj do 2. bezpeéné vzdalenosti

Vychazeje se stfedu Cepu Fizeni pfesune nastroj do startovni
polohy obrdbéni €epu. Startovni poloha zavisi mimo jiné na
priméru polotovaru a natoceni ¢epu. Natoceni definujete
parametrem Q224

Nastroj odjede rychloposuvem FMAX na bezpe€nou vzdalenost
Q200 a odtud posuvem pfisuvu na prvni hloubku pfisuvu

Poté fizeni vytvoii mnohouhelnikovy Cep se spiralnim pfisuvem,
s pfihlédnutim k prekryti drah

Rizeni pojizdi nastrojem po tangencialni draze zvenku dovnitf
Nastroj se odsune ve sméru osy vietena rychloposuvem do 2.
bezpeéné vzdalenosti

Pokud je potfeba vice pfisuvl do hloubky, polohuje fizeni
nastroj znovu do startovniho bodu obrabéni Eepu a pfisouva
nastroj do hloubky

Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky ¢epu.

Na konci cyklu se nejdfive provede tangencialni najezd. Poté
fizeni pohybuje nastrojem v ose nastroje na 2. bezpecnou
vzdalenost
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éep / frézovani drazek | MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258,
DIN/ISO: G258, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Rizeni provadi v tomto cyklu automaticky najezd. Pokud pro to
nebudete planovat dost mista, maze dojit ke kolizi.

» Pomoci Q224 urcite pod jakym uhlem ma byt vyroben prvni
roh mnohouhelnikového ¢epu. Rozsah zadavani: -360° az
+360°

» Podle natoceni Q224 musi byt vedle €epu k dispozici
nasledujici misto: nejméné prdmeér nastroje + +2 mm

UPOZORNENI
Pozor nebezpedi kolize!

Na konci odjede fizeni nastrojem na bezpecnou vzdalenost
nebo — pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost. Koncova
poloha nastroje po cyklu nemusi souhlasit se startovni polohou.
> Kontrola pojezdu stroje

» V simulaci kontrolujte koncovou polohu nastroje po cyklu

» Po cyklu programujte absolutni soufadnice (ne inkrementalni)

® Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

® Pfed startem cyklu musite nastroj pfedpolohovat v roviné
obrabéni. K tomu prejedte nastrojem s korekci radiusu RO do
stfedu Cepu.

= V ose nastroje pfedpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor
na Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

= Rizeni redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojové tabulce, pokud je délka bfitu krat$i nez
hloubka pfisuvu Q202, zadana v cyklu.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mens$i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258,
DIN/ISO: G258, opce #19)

Parametry cyklu

258

» Q573 Inscr.circle/circumcircle (0/1)?: Zadejte

a@g O ‘ zda se ma kétovani Q571 vztahovat k vepsané / \
kruznici nebo k opsané kruznici:
0= kétovani se vztahuje k vepsané kruznici ( \
. - . . v s Q573 =0
1= koétovani se vztahuje k opsané kruznici '\ )

> Q571 Primeér referencni kruZnice?: Zadejte
pramér vztazné kruznice.Zda se zde zadany
priimér vztahuje k vepsané nebo opsané kruznici,
zadejte parametrem Q573.
Rozsah zadavani: 0 az 99 999,9999

» Q222 PRUMER POLOTOVARU?: Zadejte pramér
polotovaru. Pramér polotovaru ma byt vétsi, nez je
pramér vztazné kruznice. Rizeni provede nékolik
bocnich pfisuvl, pokud je rozdil mezi pramérem
polotovaru a primérem vztazné kruznice vétsi,
nez je pfipustny bo¢ni pfisuv (radius nastroje krat
pfekryvani drah Q370). Rizeni vypogitava vzdy
konstantni bo¢ni pfisuv.

Rozsah zadavani 0 aZ 99 999,9999 VA

> Q572 Pocet roh(?: Zadejte pocet roh( P
mnohouhelnikového &epu. Rizeni rozdéli rohy na f:/ ''''' \4\%

Q573 =1

¢epu vzdy rovnomeérng.
Rozsah zadavani 3 az 30 ©
> Q224 UHEL NATOCENI?: UrCete, pod jakym uhlem
ma byt vyroben prvni roh mnohouhelnikového ‘»\ /)
gepu. T e
Rozsah zadavani: -360° az +360°

> Q220 Polomér / Srazeni (+/-)?: Zadejte hodnotu
pro tvarovy prvek radius nebo srazeni. P¥i
zadavani kladné hodnoty vytvofi Fidici systém
zaobleni v kazdém rohu. Vami zadana hodnota =
pfitom odpovida radiusu. Pokud zadate zapornou =
hodnotu, jsou vS§echny rohy obrysu opatfeny ZA 4
zkosenim, pfiCemz zadana hodnota odpovida
délce zkoseni. 0203 —
Rozsah zadavani -99 999,9999 az +99 999,9999 Q202

> Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni nacisto v 2
roviné obrabéni. Zadate-li zde zapornou hodnotu,
tak fizeni polohuje nastroj po hrubovani znovu na
prdmeér mimo prlimér polotovaru.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

(@
N\ 2

x Y

Q200 Q204

Q201

xy
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258,
DIN/ISO: G258, opce #19)

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

» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace
vietena:
+1 = Sousledné frézovani
-1 = Nesousledné frézovani
PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

» Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): Vzdalenost
povrch obrobku — dno ¢epu.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999

> Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): Rozmeér,
0 néjz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétsi nez 0.
Rozsah zadavani 0 az 99999,9999

> Q206 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni do hloubky v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FMAX, FAUTO, FU, FZ

» Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k

aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | MNOHOUHELNIKOVY CEP (cyklus 258,

DIN/ISO: G258, opce #19)

> Q204 2.2. BEZPEC. VZDALENOST?
(inkrementalné): Souradnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).
Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

» Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x polomér nastroje da boc¢ni pfisuv k.
Rozsah zadavani 0,0001 az 1,9999 alternativné
PREDEF

» Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Urceni
rozsahu obrabéni :
0: Hrubovani a dokon&eni
1: Pouze hrubovani
2: Pouze dokonceni
Dokonéeni strany a dokonéeni dna se provede
pouze tehdy, kdyz je definovan pfislusny pfidavek
na dokonc¢eni (Q368, Q369)

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokon€ovani.Q338=0: Dokoné&eni jednim
pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokonéovani bokl a dna v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 233,

6.9 OFREZOVANIi PLOCHY (cyklus 233,
DIN/ISO: G233, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 233 muzete rovnou plochu ofrézovat ve vice pfisuvech a
s ohledem na pfidavek k obrobeni nacisto. Navic muzete v cyklu
definovat také postranni stény, na néz se poté pfi obrabéni Cela
bere zfetel. V cyklu jsou k dispozici tfi rizné strategie obrabéni:

m Strategie Q389=0: obrabét meandrovité, bo¢ni pfisuv mimo
obrabénou plochu

m Strategie Q389=1: Obrabét meandrovité, bocni pfisuv na okraji

obrabéné plochy

® Strategie Q389=2: obrabét po fadcich s pfejezdem, boéni
pfisuv pfi navratu rychloposuvem

m Strategie Q389=3: obrabét po radcich bez pfejezdu, bocni
pfisuv pfi navratu rychloposuvem

m Strategie Q389=4: obrabét spiralovité zvenku smérem dovnit¥

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni
polohy v roviné obrabéni do bodu startu 1: Bod startu v roviné
obrabéni leZi vedle obrobku, pfesazeny o radius nastroje a o
bocni bezpe€nou vzdalenost.

2 Potom napolohuje fizeni nastroj rychloposuvem FMAX v ose
vietena do bezpecné vzdalenosti.

3 Poté prejede nastroj frézovacim posuvem Q207 v ose vietena
do prvni hloubky pfisuvu, vypoctené fidicim systémem

DIN/ISO: G233, opce #19)
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 233,
DIN/ISO: G233, opce #19)

Strategie Q389=0 a Q389 =1

Strategie Q389=0 a Q389=1 se li8i v pfebéhu pfi frézovani na

Cele. PFi Q389v=0 lezi koncovy bod mimo plochu, pfi Q389=1 na

okraji plochy. Rizeni vypocita koncovy bod 2 z délky strany a

boc¢ni bezpecné vzdalenosti. Pfi strategii Q389=0 pojizdi fizeni s

nastrojem o polomér nastroje dale za &elni plochu.

4 Rizeni jede s nastrojem programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu

5 Poté fizeni pfesadi nastroj posuvem pro pfedpolohovani pfi¢né
na bod startu dalSiho fadku; Fizeni vypocte toto pfesazeni z
programované $ifky, radiusu nastroje, maximalniho koeficientu
prfesahu drah a bocni bezpecné vzdalenosti

6 Potom Fizeni pfejede nastrojem s frézovacim posuvem zpatky v
opacném smeéru.
7 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha UpIné obrobena.

8 Potom napolohuje Fizeni nastroj rychloposuvem FMAX zpatky do
startovniho bodu

9 Pokud je potfeba vice pfisuva, tak fizeni pfejede nastrojem s
polohovacim posuvem v ose vietena do dalSi hloubky pFisuvu

10 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pFisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacdisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

11 Na konci odjede Fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 233,
DIN/ISO: G233, opce #19)

Strategie Q389=2 a Q389 =3

Strategie Q389=2 a Q389=3 se li8i v pfebéhu pfi frézovani na
Cele. PFi Q389=2 lezi koncovy bod mimo plochu, pfi Q389=3 na
okraji plochy. Rizeni vypogita koncovy bod 2 z délky strany a
boc¢ni bezpecné vzdalenosti. Pfi strategii Q389=2 pojizdi fizeni s
nastrojem o polomér nastroje dale za &elni plochu.

4

Pak nastroj pfejede programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu

Rizeni pfejede nastrojem v ose vietena na bezpeénou
vzdalenost nad aktualni hloubkou pfisuvu a jede s FMAXpfimo
zpatky na bod startu dal$iho fadku. Rizeni vypogita presazeni

z programovaneé Siiky, radiusu nastroje, koeficientu maximalniho
prekryti drah a bo¢ni bezpeéné vzdalenosti.

Pak jede nastroj zase na aktualni hloubku pfisuvu a nasledné
zase ve sméru koncového bodu

Tento postup se opakuje, aZ je zadana plocha upiné
obrobena. Na konci posledni drahy napolohuje fizeni nastroj
rychloposuvem FMAX zpatky do startovniho bodu

Pokud je potfeba vice pfisuvd, tak fizeni pfejede nastrojem s
polohovacim posuvem v ose vietena do dal&i hloubky pFisuvu
Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

10 Na konci odjede Fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do

192
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 233,

DIN/ISO: G233, opce #19)

Strategie Q389=4

4 Pak nastroj prejizdi programovanym Posuv pro frézovani s
tangencialnim najezdem do vychoziho bodu frézovaci drahy

5 Rizeni obrabi plochu s frézovacim posuvem zvenku dovnitf se
stale se zkracujicimi frézovacimi drahami. Diky konstantnimu
bo¢nimu pfFisuvu je nastroj stale v zabéru.

6 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha Upiné
obrobena. Na konci posledni drahy napolohuje fizeni nastroj
rychloposuvem FMAX zpatky do startovniho bodu

7 Pokud je potfeba vice prisuva, tak fizeni prejede nastrojem s
polohovacim posuvem v ose vietena do dalSi hloubky pfisuvu

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny v8echny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

9 Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti

Omezeni

Pomoci omezeni muzete ohranicit obrabéni plochy, aby se pfi
obrabéni zohlednily napfiklad postranni stény nebo odsazeni.
Postranni sténa definovana pomoci omezeni se obrobi na rozmér,
ktery je dany startovnim bodem, popf. délkou postranni stény
frézované plochy. Pfi hrubovani bere Fidici systém do uvahy
pfidavek na stranu — pfi obrabéni nadisto slouzi pfidavek k
pfedpolohovani nastroje.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 233,
DIN/ISO: G233, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, Fizeni obrati vypocet
pfedbé&zného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

» Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové
hlaseni (on) nebo ne (off).

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

m  Nastroj pfedbéZné polohujte do startovni polohy v roviné
obrabéni s korekci radiusu RO. Dbejte na smér obrabéni.

=V ose nastroje pfedpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor
na Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

= Kdyz jsou Q227 STARTBOD V 3.0SE a Q386 KONCOVY BOD
3. OSY zadané jako stejné, pak fizeni cyklus neprovede
(programovana hloubka = 0).

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

® Pokud definujete Q370 PREKRYTI DRAHY NAST. >1, tak se
naprogramované piekryti drah bere do Gvahy jiz od prvni drahy
obrabéni.

= Cyklus 233 monitoruje zapis délky nastroje, popf. délky bfitu
LCUTS v tabulce nastroji. Nestaci-li délka nastroje nebo bfitu pfi
dokoncovani, tak fizeni rozdéli zpracovani do vice operaci.

® Pokud je naprogramovano omezeni (Q347, Q348 nebo
Q349) ve sméru obrabéni Q350, prodlouzi cyklus obrys ve
sméru pfisuvu o radius rohu Q220. Zadana plocha se obrobi
kompletné.

= Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU. Pokud je délka men3i nez hloubka obrabéni, vyda Fidici
systém chybové hlaseni.

Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST zadejte tak, aby
nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 233,

DIN/ISO: G233, opce #19)

Parametry cyklu

P » Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: UrCeni
[ ‘ rozsahu obrabéni :

0: Hrubovani a dokonceni
1: Pouze hrubovani
2: Pouze dokonceni
Dokon¢eni strany a dokonc¢eni dna se provede
pouze tehdy, kdyz je definovan pfislusny pfidavek
na dokonceni (Q368, Q369)

> Q389 Obrabéci strategie (0-4)?: Definuje, jak ma
fizeni plochu obrabét:
0: Obrabét meandrovité, boc¢ni pfisuv polohovacim
posuvem mimo obrabénou plochu
1: Obrabét meandrovité, bocni pfisuv frézovacim
posuvem na okraji obrabéné plochy
2: Obrabét po fadcich, zpétny pohyb a boéni
pfisuv s polohovacim posuvem mimo obrabénou
plochu
3: Obrabét po fadcich, zpétny pohyb a boéni
pfisuv polohovacim posuvem na okraji obrabéné
plochy
4: Obrabét po spirale, stejnomérny prisuv zvenku
dovnit¥

» Q350 Smér frézovani: Osa roviny obrabéni, podle
niZ se ma obrabéni vyrovnat:
1: Hlavni osa = smér obrabéni
2: VedlejSi osa = smér obrabéni

> Q218 1.délka strany ? (inkrementalné): Délka
obrabéné plochy v hlavni ose roviny obrabéni,
vztazena k bodu startu 1. osy.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q219 2.délka strany ?(inkrementalné):
Délka obrabéné plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni.Pomoci znaménka mUzete stanovit smér
prvniho pfi¢ného pFisuvu vztazeny ke STARTBOD V
2.0SE.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q227 STARTBOD 3.0SY ?(absolutné): Soufadnice
povrchu obrobku, od niz se budou pocitat pfisuvy.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éepti / frézovani drazek | OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 233,
DIN/ISO: G233, opce #19)

> Q386 Koncovy bod 3. osy?(absolutné): Priklad
Souradnice v ose vietena, na niz se ma plocha
ofrézovat.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Hodnota, ktera se ma
pouzit jako posledni pFisuv.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q202 MAX. HLOUBKA PRISUVU (inkrementalnég):
Rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune;
zadejte hodnotu vétsi nez 0.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Maximalni boéni ptisuv k. Rizeni vypogita
skute€ny boc&ni pfisuv z délky 2. strany (Q219)
a poloméru nastroje tak, aby se obrabélo vzdy
s konstantnim bo¢nim pfisuvem.

Rozsah zadavani: 0,1 az 1,9999.

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

» Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani posledniho pfisuvu v mm/min
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

» Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni pocatecni
polohy a pfi jizdé na dalSi Fadku v mm/min; pokud
jedete napfi¢ materialem (Q389=1), tak fizeni jede
pficny pfisuv s frézovacim posuvem Q207.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

> Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI?(inkrementalné)
Parametr Q357 ovlivni nasledujici situace:
Najezd do prvni hloubky pfisuvu: Q357 je bo¢ni
vzdalenost nastroje od obrobku
Hrubovani s frézovaci strategii Q389 = 0-3:
Obrabéna plocha se v Q350 SMER FREZOVANI
zvétsi o hodnotu z Q357, pokud se v tomto sméru
nenachazi zadné omezeni
Dokonéeni strany: Drahy se prodlouzi o0 Q357 v
Q350 SMER FREZOVANI
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

> Q204 2.2. BEZPEC. VZDALENOST?
(inkrementalné): Soufadnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).
Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani éept / frézovani drazek | OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 233,
DIN/ISO: G233, opce #19)

> Q347 1. limita?: Zvolte stranu obrobku, na které
bude ¢elo omezeno postranni sténou (nelze u
obrabéni po spirale). Podle polohy postranni stény
omezi fidici systém obrabéni ¢elni plochy na
pfislusné soufadnice startovniho bodu nebo délku
strany: (nelze u obrabéni po spirale):
Zadani 0: bez omezeni
Zadani -1: omezeni v zaporné hlavni ose
Zadani +1: omezeni v kladné hlavni ose
Zadani -2: omezeni v zaporné vedlejsi ose
Zadani +2: omezeni v kladné vedlejSi ose

> Q348 2. limita?: viz parametr 1. Omezeni Q347
> Q349 3. limita?: Viz parametr 1. Omezeni Q347

» Q220 RADIUS V ROHU?: Polomér rohti u omezeni
(Q347 - Q349).
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

> Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokon&ovani.Q338=0: Dokonc&eni jednim
pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q367 Pozice na povrchu(-1/0/1/2/3/4)?: Poloha
plochy ve vztahu k poloze nastroje pfi vyvolani
cyklu:

-1: Poloha nastroje = Aktualni poloha
0: Poloha nastroje = Stfed Cepu

1: Poloha nastroje = Levy dolni roh
2: Poloha nastroje = Pravy dolni roh
3: Poloha néstroje = Pravy horni roh
4: Poloha nastroje = Levy horni roh
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢ept / frézovani drazek | Priklady programt

6.10 Priiklady programu

Priklad: Frézovani kapes, ostravkl a drazek

-40 -30 20

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje — hrubovani/dokonceni
Odjeti nastroje

Definice cyklu vnéjSiho obrabéni

Vyvolani cyklu vnéjSiho obrabéni

Definice cyklu kruhové kapsy

=
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢epli / frézovani drazek | Pfiklady program

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vlyvolani nastroje — drazkova fréza

Definice cyklu drazky

Predpolohovani v X/Y neni nutné

Bod startu 2. drazky

Vyvolani cyklu drazky

Odjeti nastroje, konec programu
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Cykly: Transformace (prepodéty) souradnic | Zaklady

71 Zaklady

Prehled

Pomaoci transformace (pfepoctu) soufadnic muaze Fizeni obrabét
jednou naprogramovany obrys na riznych mistech obrobku se
zménénou polohou a velikosti. Rizeni nabizi nasledujici cykly pro
prepocet soufadnic:

Softtlacitko Cyklus Strana
E NULOVY BOD (cyklus 7, DIN/ISO: G54) 203
B Presun obrysl pfimo v NC-programu
= Nebo pfesun obrysu s tabulkami nulovych bod
s ZRCADLENI (cyklus 8, DIN/ISO: G28) 210
@é’@ = Zrcadleni obrys
I NATOCENI (cyklus 10, DIN/ISO: G73) 211
@ m  Otoceni obrysl v roviné obrabéni
= KOEFICIENT ZMENY MERITKA (cyklus 11, DIN/ISO: G72) 213
@ B ZmenSeni nebo zvétSeni obrysu
5 oo KOEFICIENT ZMENY MERITKA URCITE OSY (Cyklus 26) 214
@ = ZmensSeni nebo zvétSeni obrysl v danych osach
TS ROVINA OBRABENI (cyklus 19, DIN /ISO: G80, opce #8) 216
*@ ® Provadét obrabéni v soustavé naklopenych soufadnic
= Pro stroje s naklapécimi hlavami a/nebo otoénymi stoly
247 NASTAVIT REF. BOD (cyklus 247, DIN/ISO: G247) 223
QQQ = Nastavit vztazny bod béhem chodu programu

Uéinnost transformace souradnic

Zacatek ucinnosti: transformace soufadnic je u€inna od okamziku
své definice — nevyvolava se tedy. Pasobi tak dlouho, nez je
zrusena nebo nové definovana.

Vynulovani prepoétu souradnic:

m  Opétné nadefinovani cyklu s hodnotami pro zakladni stav,
napfiklad koeficient zmény méfitka 1.0

B Provedeni pfidavnych funkci M2, M30 nebo NC-bloku END
PGM (tyto M-funkce zavisi na strojnim parametru)

m  Zvolte novy NC-program
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic | NULOVY BOD (cyklus 7, DIN/ISO: G54)

7.2 NULOVY BOD (cyklus 7, DIN/ISO: G54)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Pomoci POSUNUTI NULOVEHO BODU muiZzete opakovat obrabéni
na libovolnych mistech obrobku.

Po definici cyklu Posunuti nulového bodu se vSechna zadani

soufadnic vztahuji k novému nulovému bodu. Posunuti v kazdé ose

zobrazuje fizeni v pfidavné indikaci stavu. Zadani os natoCeni je

téZ dovoleno.

Resetovani

® Programovani posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. pomoci
nové definice cyklu

= Vyvolejte posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. z tabulky
nulovych bodu

Pfi programovani dbejte na tyto body

@ Zapocgitani posunuti nulového bodu do rotagnich
os definuje vyrobce vaseho stroje v parametru
presetToAlignAxis(¢. 300203).
Vyrobce stroje definuje pomoci CfgDisplayCoordSys
(¢ 127501), ve kterém soufadném systému zobrazi
indikace stavu aktivni posun nulového bodu.

® Tento cyklus mizete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

Parametry cyklu

| » Posunuti: zadejte soufadnice nového nulového
5? ‘ bodu; absolutni hodnoty se vztahuji k tomu

nulovému bodu obrobku, ktery byl nadefinovan
nastavenim vztazného bodu; pfirlstkové hodnoty
se vztahuji vZzdy k naposledy platnému nulovému
bodu — ten sam muze jiz byt posunuty.
Rozsah zadavani az 6 NC-os, kazda od -99
999,9999 do 99 999,9999
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Priklad
13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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7.3 Posunuti NULOVY BOD s tabulkami
nulovych bodt (cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Aplikace
Tabulky nulovych bodl pouzijte napf. pfi

m Casto se opakujicich obrabécich ukonech na rdznych pozicich
obrobku, nebo

m Castém poucziti téhoz posunuti nulového bodu

V ramci jednoho NC-programu muzete nulové body programovat
jak pfimo v definici cyklu, tak je i vyvolavat z tabulky nulovych bodu.

Zruseni

= Vyvolejte posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. z tabulky
nulovych bodi

B Posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. vyvolavejte pfimo pomoci
definice cyklu
Indikace stavu

V pfidavné indikaci stavu se zobrazuji nasledujici udaje z tabulky
nulovych bodu:

® Nazev a cesta aktivni tabulky nulovych bodu
= Cislo aktivniho nulového bodu
= Komentar ze sloupce DOC aktivniho &isla nulového bodu

204
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DIN/ISO: G53)
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic | Posunuti NULOVY BOD s tabulkami nulovych bodt (cyklus 7,

DIN/ISO: G53)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

@ Vyrobce stroje definuje pomoci CfgDisplayCoordSys
(€ 127501), ve kterém soufadném systému zobrazi
indikace stavu aktivni posun nulového bodu.

® Tento cyklus mizete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

= Nulové body z tabulky nulovych bodu se vztahuji vzdy a
vyluéné k aktualnimu vztaznému bodu.

= Nastavujete-li posunuti nulového bodu pomoci tabulek nulovych
bodu, pak pouzijte funkci SEL TABLE pro aktivaci pozadované
tabulky nulovych bodd z NC-programu.

B Pokud pracujete bez SEL TABLE, pak musite pozadovanou
tabulku nulovych bod( aktivovat pfed testem programu nebo
chodem programu (plati i pro programovaci grafiku):

® Pozadovanou tabulku pro testovani programu zvolte v
provoznim rezimu Test programu ve spravé souboru: tabulka
dostane status S

B Pozadovanou tabulku pro zpracovani programu zvolte v
provoznich rezimech Program/provoz po bloku a Program/
provoz plynule ve spravé soubor(: tabulka dostane status M

= Hodnoty soufadnic z tabulek nulovych bodu jsou ucinné
vyhradné absolutné.
= Nové radky muzete vkladat pouze na konec tabulky.

Zalozite-li dal$i tabulky nulovych bodu, tak nazvy soubort musi
zacinat pismenem.

Parametry cyklu

75F ‘ » Posunuti: Zadejte Cislo nulového bodu z tabulky Priklad
nulovych boduvpebq Q—pargmett;’ zadate-li Q 77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
parametr, pak fizeni aktivuje to €islo nulového
bodu, které je v tomto Q-parametru ulozeno. 78 CYCL DEF 7.1 #5
Rozsah zadavani 0 az 9 999
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic | Posunuti NULOVY BOD s tabulkami nulovych bodt (cyklus 7,

Zvoleni tabulky nulového bodu v NC-programu

Pomoci funkce SEL TABLE (Zvol tabulku) zvolite tabulku nulovych
bodd, z niz bere Fizeni nulové body:

Postupujte takto:

» Stisknéte tlacitko PGM CALL

" vvemar ‘ » Stisknéte softtlaCitko VYBRAT DATUM TABLE

L v | » Zadejte Uplny nazev cesty tabulky nulovych bod(
nebo

G ‘ » Stisknéte softtladitko ZVOLIT SOUBOR
Souson » Potvrdte klavesou END

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

® Pokud je volany soubor ve stejném adresafi
jako volajici soubor, mlizete pfipojit pouze nazev
souboru bez cesty.Za timto ucelem je v okné
vybéru softtlaCitka VYBRAT SOUBOR softtlacitko
POUZIT NAZ. SOUB..

= Blok SEL TABLE naprogramujte pied cyklem 7
NULOVY BOD.

= Tabulka nulovych bodu, vybrana pomoci SEL TABLE,
zUstava tak dlouho aktivni, dokud nezvolite pomoci
SEL TABLE nebo PGM MGT jinou tabulku nulovych
bodd.

Tabulku nulovych bodii editujte v rezimu
Programovani

o Pokud jste provedli zménu hodnoty v tabulce nulovych
bod(, tak musite zménu ulozit tlacitkem ENT. Jinak se
zména nemusi vzit pfi zpracovani NC-programu do
uvahy.

Tabulku nulovych bodu zvolte v rezimu Programovani.

Postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko PGM MGT
‘ R ‘ » Stisknéte softtlacitko ZVOLIT TYP

> Stisknéte softtlacitko ZOBRAZIT VSE
» Vyberte poZadovanou tabulku

nebo

» Zadejte novy nazev souboru

» Vyberte soubor s tlaCitkem ENT

Zobr. vse

DIN/ISO: G53)
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Cykly: Transformace (prepocéty) souradnic | Posunuti NULOVY BOD s tabulkami nulovych bodii (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Lista softtlacitek k tomu zobrazuje mezi jinym nasledujici funkce:

Softtlacitko Funkce

Zacatek Volba za¢atku tabulky
Konec Volba konce tabulky
strana Listovat po strankach nahoru
strana Listovat po strankach dol(
Hledat (zobrazi se malé okno, ve kterém
HLEDEJ o v ’
muZete zadat hledany text nebo hodnotu)
e Vynulovat tabulku
TABULKU
zacatek Kurzor na zacatek radky
Tadki
=
Kees Kurzor na konec fadky
tadka
=R
Kopizuj Kopirovat aktudlni hodnotu
‘aktudlni
hodnotu
viozte Vlozit kopirovanou hodnotu
kopirov.
hodnotu
PRIDAT Vlozit zadatelny pocet fadkd (nulovych bodi) na
Kl
o konec tabulky
i VloZit Fadek (mozné pouze na konci tabulky)
tadek
Vymazat Vymazat Fédek
tadek
TRIDIT/ Sefazeni nebo skryti sloupcu (otevie se okno)
SKRYT
SLOUPCE
Ariuel DalSi funkce: Smazat, Oznadit, Zrusit vSechna
funkos | oznaceni, Ulozit jako
RESET Resetovat sloupec
SLOUPEK
EDITOVAT Editovat aktualni poli¢ko
AKTUALNT
POLE
. Sefadit nulové body (otevie okno pro vybér
TRIDIT vr gx 7
tfidéni)
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Cykly: Transformace (prepocty) souradnic | Posunuti NULOVY BOD s tabulkami nulovych bodt (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Tabulku nulovych bodu editovat v rezimu Jednotlivé
bloky a Plynule

Tabulku nulovych bodu zvolte v reZzimu provadéni programu
plynule / po bloku.

Postupujte takto:
m » Prepinejte listu softtlacitek

» Stisknéte softklavesu
ZVOLIT KOMPENZ. TABULKY

ZVOLIT
KOMPENZ .
TABULKY gl

» Stisknéte softklavesu Tabulka nul.bodu.

Tabulka
nul.bodd

Prevzit aktualni polohy do tabulky nulovych bod:

» SofttlaCitko EDITOVAT nastavte na ZAP.

» Smérovymi tlacitky pfejdéte na pozadované
misto

» Stisknéte tlagitko PREVZIT AKTUALNi POLOHU

> Ridici systém pfebira aktualni polohu pouze v
ose, ve které aktualné stoji kurzor.

o Pokud jste provedli zménu hodnoty v tabulce nulovych
bodd, tak musite zménu ulozit tlacitkem ENT. Jinak se
zména nemusi vzit pfi zpracovani NC-programu do
uvahy.
Zménite-li nulovy bod, bude tato zména aktivni az po
novém vyvolani cyklu 7.

Po spusténi NC-programu nemuzete ziskat

pristup k tabulce nulovych bodu. Pro korekce
béhem chodu programu mate k dispozici

softtlacitka KOMPENZ. TABULKA T-CS nebo
KOMPENZ. TABULKA WPL-CS.

Dalsi informace: Pfiruc¢ka uzivatele programovani s
popisnym dialogem

Konfigurovani tabulky nulovych bodu

Pokud k nékteré aktivni ose nechcete definovat Zadny nulovy [T provez B coven: canurry -
bod, stisknéte tlacitko DEL. Rizeni pak smaze &iselnou hodnotu B
v pfislusném zadavacim policku.

nnn

o Vlastnosti tabulek mizete meénit. K tomu zadejte v
nabidce MOD ¢&islo klige 555343. Rizeni pak nabidne X
softtla€itko Edit formatu, pokud je zvolena tabulka. 4 i = = e o
Stisknete-li tuto softklavesu tak fizeni otevife pomocné . e e oo o e
okno, kde jsou zobrazené sloupce zvolené tabulky s . oo e o o o
pFislusnymi vlastnostmi. Zmény se tykaji pouze oteviené s
tabulky. — e ®
L ' ‘y | Heoes KONEC
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Cykly: Transformace (prepocéty) souradnic | Posunuti NULOVY BOD s tabulkami nulovych bodii (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Opusténi tabulky nulovych bodt

Ve spravé souborl nechte zobrazit jiny typ soubor(. Zvolte
poZadovany soubor.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Ridici systém bere v ivahu zmény v tabulce nulovych bod(i a2
kdyZz jsou hodnoty uloZeny.
» Zmény v tabulce potvrdte okamzité tlacitkem ENT

» NC-program spoustéjte po zméné v tabulce nulovych bodu
opatrné

Indikace stavu

V pomocné indikaci stavu fizeni zobrazuje hodnoty aktivniho
posunu nulového bodu.
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Cykly: Transformace (piepoéty) soufadnic | ZRCADLENI (cyklus 8, DIN/ISO: G28)

7.4 ZRCADLENI (cyklus 8, DIN/ISO: G28)

Aplikace
Rizeni miize provadét v roviné obrabéni zrcadlené obrabéni.
Zrcadleni je ucinné od své definice v NC-programu. Je Gc¢inné

rovn&z v provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadanim. Rizeni
indikuje aktivni zrcadlené osy v pomocné indikaci stavu.

® Pokud zrcadlite pouze jednu osu, zmeéni se smér obéhu
nastroje, coz neplati pro SL-cykly

® Zrcadlite-li dvé osy, zlistane smysl obéhu nastroje zachovan

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

= Nulovy bod lezi na zrcadleném obrysu: prvek se zrcadli pfimo
na nulovém bodu

® Nulovy bod lezi mimo zrcadleny obrys: prvek se navic pfesune

Resetovani
Znovu naprogramujte cyklus 8 ZRCADLENI se zadanim NO ENT.

Pri programovani dbejte na tyto body!

® Tento cyklus mizete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

o Pokud pracujete s cyklem 8 v naklopeném systému,
doporucuje se nasledujici postup:
m Nejdfive naprogramuijte naklopeni a poté vyvolejte
cyklus 8 ZRCADLENI!

Parametry cyklu

(& = | > Osa zrcadleni ?: Zadejte osy, které se maji Priklad
@g@ ‘ zrcafjli’t; mlzZete zr’cI:_adIit véechny osy — vc":etrvmé 79 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI
rotaCnich os — s vyjimkou osy vietena a k nému
prisludejici vedlejsi osy. Povoleno je zadani 80 CYCL DEF 8.1 XY Z
maximalné tfi os.
Rozsah zadavani az tfi NC-osy X, Y, Z, U, V, W, A,
B, C
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Cykly: Transformace (pfepoéty) souradnic | NATOCENI (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

7.5 NATOCENI (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Aplikace

V ramci NC-programu m{ize fizeni nato€it soufadny systém v
roviné obrabé&ni kolem aktivniho nulového bodu.

NATOCENI je ginné od své definice v NC-programu. Je uéinné
rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadavanim. Rizeni
zobrazuje aktivni uhel nato€eni v pfidavné indikaci stavu.

Vztazna osa pro uhel natoceni:
= Rovina X/Y osa X
® RovinaY/ZosaY
® Rovina Z/X osaZ

Resetovani
Znovu naprogramujte cyklus 10 OTACENI s uhlem natoceni 0°.
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Cykly: Transformace (pfepoéty) souradnic | NATOCENI (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Pfi programovani dbejte na tyto body!
= Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Rizeni odstrani definici cyklu 10 aktivni korekci radiusu. Popf.
korekci radiusu znovu naprogramuijte.

® Po nadefinovani cyklu 10 je nutno provést pohyb v obou osach
roviny obrabéni, aby se natoceni aktivovalo.

Parametry cyklu

0 , > Natoceni: zadejte Uhel nato¢eni ve stupnich (°). Priklad
- Q‘f Rozsah zadavani -360,000° az +360,000°
(absolutni nebo pfirtstkové)
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Cykly: Transformace (pfepoéty) souradnic | KOEFICIENT ZMENY MERITKA (cyklus 11, DIN/ISO: G72)

7.6 KOEFICIENT ZMENY MERITKA
(cyklus 11, DIN/ISO: G72)

Aplikace

Rizeni mdze v ramci NC-programu obrysy zvétSovat nebo Z ‘
zmensSovat. Tak mizete napfiklad brat v ivahu koeficienty pro
smrsténi a pfidavky.

Koeficient zmény méfitka je ucinny od své definice v NC-programu.
Je ucinny rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ru¢nim
zadanim. Rizeni zobrazuje aktivni Koeficient zmény métitka v
pridavné indikaci stavu.

Koeficient zmény méfitka plsobi:

® u v8ech tfi soufadnych os sou€asné;
B pro zadavani rozmérl v cyklech,
Piredpoklad

Pfed zvétSenim, resp. zmenSenim, je nutné pfesunout nulovy bod
na hranu nebo roh obrysu.

ZvétSeni: SCL vétsi nez 1 az 99,999 999
ZmensSeni: SCL mensi nez 1 az 0,000 001

0 Tento cyklus mizete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

Resetovani

Znovu naprogramujte cyklus 11 ZMENA MERITKA s koeficientem
zmeény meéfitka 1.

Parametry cyklu
" > Faktor ?: Zadejte koeficient SCL (angl.: scaling Priklad
@ — zména méfitka); fizeni vynasobi soufadnice

a radiusy hodnotou SCL (jak je popsano v
,Uginku").
Rozsah zadavani 0,000001 az 99,999999

w
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7.7 KOEFICIENT ZMENY MERITKA URCITE
OSY (Cyklus 26)

Aplikace

Cyklem 26 miizete zohlednit osové koeficienty smrsténi a pfidavkd. Yi
Koeficient zmé&ny méfitka je u€inny od své definice v NC-programu.
Je ucinny rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ru¢nim
zadanim. Rizeni zobrazuje aktivni Koeficient zmény méfitka v
pfidavné indikaci stavu.

Resetovani

Znovu naprogramujte cyklus 11 ZMENA MERITKA s koeficientem 1
pro odpovidajici osu

<V

Pri programovani dbejte na tyto body!
® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

B Soufadné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite natahovat
nebo smrstovat rozdilnymi koeficienty.

® Pro kazdou soufadnou osu muzZete zadat vlastni osové
specificky koeficient méfitka.

= Navic se daji naprogramovat soufadnice stfedu pro v8echny
koeficienty méfitka.

®  Obrys tak bude smérem od stfedu natazen nebo k nému bude
smrstén, tedy nezavisle od nebo na aktualnim nulovém bodu —
jako u cyklu 11 ZMENA MERITKA.
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Parametry cyklu

2 oo > Osa a koeficient: Zvolte osu(osy) souradnic
pomoci softtladitka Zadejte koeficient(y) osového
protaZzeni nebo smrsténi.

Rozsah zadavani 0,000001 az 99,999999

> Souradnice stredu: stfed osové specifického
natazeni nebo smrsténi.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Priklad
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7.8 ROVINA OBRABENI (cyklus 19,
DIN /ISO: G80, opce #8)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

V cyklu 19 definujete polohu roviny obrabéni — rozumeéj polohu
osy nastroje vztazenou k pevnému soufadnému systému stroje —
zadanim Uhld naklopeni. Polohu roviny obrabéni miizete definovat
dvéma zplsoby:

= Pfimo zadat polohu naklopenych os

® Popsat rovinu obrabéni az tfemi nato¢enimi (prostorovy uhel)
pevného soufadného systému stroje.

Prostorové uhly, které je tfeba zadat, dostanete tim, ze prolozite
fez kolmo naklopenou rovinou obrabéni a tento fez pozorujete
z té osy, kolem niz chcete naklapét. Kazda libovolna poloha
nastroje v prostoru je zcela jednoznacéné definovana jiz dvéma
prostorovymi uhly.

o Uvédomte si, Ze poloha naklopeného soufadného
systému a tim i pojezdové pohyby v naklopeném
systému zavisi na tom, jak naklopenou rovinu popiSete.

Pokud programujete polohu roviny obrabéni pomoci prostorového
uhlu, vypocita Fidici systém k tomu potfebna nastaveni uhlt os
naklopeni automaticky a ulozi je do parametr( Q120 (A-osa) az
Q122 (C-osa). Jsou-li mozna dveé feseni, vybere Fizeni — vychazejic
z aktualni polohy os nato€eni — krat8i cestu.

Poradi nataceni pro vypocet polohy roviny je pevné: nejprve natoci
fizeni osu A, potom osu B a nakonec osu C.

Cyklus 19 je ucinny od své definice v NC-programu. Jakmile
nékterou osou v naklopeném systému popojedete, je u€inna
korekce pro tuto osu. Ma-li se zapodist korekce ve viech osach,
pak musite popojet vdemi osami.

Pokud jste funkci Naklopit chod programu v reZzimu Ruéni provoz
nastavili na Aktivni; tak se prepiSe Uhel zapsany v této nabidce
cyklem 19 ROVINA OBRABENI.
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

@ Vyrobce stroje urluje, zda jsou naprogramované uUhly
fidicim systémem interpretovany jako soufradnice os
otadeni (Uhel osy) nebo jako uhlové soudasti Sikmé
roviny (prostorovy uhel).
Vyrobce stroje definuje pomoci CfgDisplayCoordSys
(¢ 127501), ve kterém soufadném systému zobrazi
indikace stavu aktivni posun nulového bodu.

= Tento cyklus muzZete provadét v rezimu FUNCTION MODE MILL.

® Pokud je tento cyklus provadén s kinematikou &elniho posuvu,
Ize tento cyklus pouzit také v rezimu FUNCTION MODE TURN
( Soustruzeni).

= Naklapéni roviny obrabéni se uskutecriuje vZzdy okolo aktivniho
nulového bodu.

®  PouZijete-li cyklus 19 pfi aktivni M120, tak fizeni zruSi korekci
radiusu a tim automaticky také funkci M120.

. Obrabéni naprogramujte, jako by bylo vykonano v nenaklopené
roviné.

= Pokud znovu vyvoléate cyklus pro jiné uhly, nemusite obrabéni
resetovat.

o ProtoZe neprogramované hodnoty os nato€eni se vzdy
interpretuji jako nezménéné hodnoty, méli byste vzdy
definovat vSechny tfi prostoroveé uhly, i kdyZ jeden &i vice
maji hodnotu 0.
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Parametry cyklu

19 o > Osa a uhel natoceni?: Zadejte osu naklopeni s

pfislusnym dhlem natoCeni; osy naklapéni A, B a S
C programujte pomoci softtlacitek.
Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Pokud Fizeni polohuje osy nato¢eni automaticky, pak mizete zadat SY
jesté nasledujici parametry: 4

» Posuv? F=: pojezdova rychlost osy natoceni pfi
automatickém polohovani.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999

> Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Rizeni napolohuje naklapéci hlavu tak, Ze se
poloha relativné k obrobku nezméni i pres
prodlouzeni nastroje o bezpe€nou vzdalenost.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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Resetovani

Ke zru$eni uhld naklopeni znovu nadefinujte cyklus 19 ROVINA
OBRABENI. Pro vSechny osy natoCeni zadejte uhel 0°. Nakonec
cyklus 19 ROVINA OBRABENI definujte jesté jednou. Potvrdte
dialogovou otazku tlacitkem NO ENT. Tim nastavite tuto funkci jako
neaktivni.

Polohovani os natocéeni

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Vyrobce stroje uri, zda cyklus 19 automaticky
napolohuje osy nato€eni, nebo zda musite osy natoceni
sami polohovat v NC-programu.

Ruéné polohovat osy nato€eni

Pokud cyklus 19 nepolohuje osy nato€eni automaticky, musite je
polohovat samostatnym L-blokem za definici cyklu.

Pracujete-li s uhly os, muzete jejich hodnoty definovat pfimo v
bloku L. Pracujete-li s prostorovymi uhly, tak pouzivejte Q-parametr
popsany v cyklu 19Q120 (hodnota osy A), Q121 (hodnota osy B) a
Q122 (hodnota osy C).

o Pfi ruénim polohovani vzdy zasadné pouzivejte polohy
os nato¢eni ulozené v Q-parametrech Q120 az Q122!
Vyhnéte se funkcim, jako M94 (redukce Uhlu), aby pfi
vicenasobném vyvolani nedochazelo k neshodam mezi
aktualnimi a cilovymi pozicemi os natoCeni.

Priklad

Definovani prostorového uhlu pro vypocet korekce

Polohujte osy nato€eni s hodnotami, které vypocital cyklus
19

Aktivovani korekce osy vietena

Aktivovani korekce v roviné obrabéni

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrab&cich cykld | 01/2021 219



Cykly: Transformace (piepocty) souradnic | ROVINA OBRABENI (cyklus 19, DIN /ISO: G80, opce #8)

Automatické polohovani os natoéeni
Pokud cyklus 19 polohuje osy natoCeni automaticky, plati:
= Ridici systém m(ize automaticky polohovat pouze Fizené osy

® V definici cyklu musite navic zadat k ahldm naklopeni
bezpelnou vzdalenost a posuv, kterym se osy naklopeni
polohuji

B Pouzivejte pouze pfednastavené nastroje (musi byt definovana

cela délka nastroje)

PFi procesu naklapéni ztstane poloha hrotu nastroje vugi

obrobku témé&f nezménéna.

Ridici systém provadi naklopeni s poslednim naprogramovanym

posuvem z (maximalni dosazitelny posuv zavisi na slozitosti

naklapéci hlavy nebo oto¢ného stolu)

Priklad

Definovani uhlu pro vypocet korekce
Dodate¢né definovani posuvu a vzdalenosti

Aktivovani korekce osy vietena

Aktivovani korekce v roviné obrabéni

Indikace polohy v naklopeném systému

Indikované polohy (CiL a AKT) a indikace nulového bodu v
pridavném zobrazeni stavu se vztahuji po aktivaci cyklu 19 k
naklopenému soufadnému systému. Poloha indikovana pfimo po
definici cyklu tedy pfipadné jiz nesouhlasi se soufadnicemi polohy
naprogramovanymi naposledy pfed cyklem 19.

Monitorovani pracovniho prostoru

Rizeni kontroluje v naklopeném soufadném systému koncové
spinace pouze téch os, jimiz se pojizdi. Pfipadné fizeni vypise
chybové hlaseni.

N
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Polohovani v naklopeném systému

Pomoci pfidavné funkce M130 muzete i v naklopeném systému
najizdét na polohy, které se vztahuji k nenaklopenému soufadnému
systému.

Rovnéz polohovani pfimkovymi bloky, jeZ se vztahuji k soufadnému
systému stroje (NC-bloky s M91 nebo M92), Ize provadét pfi
naklopené roviné obrabéni. Omezeni:

® polohovani se provadi bez délkové korekce
m polohovani se provadi bez korekce geometrie stroje
®  korekce radiusu nastroje neni dovolena

Kombinace s jinymi cykly transformaci soufradnic

Pfi kombinaci s cykly pro pfepoCet soufadnic je nutné dbat na to,
Ze stale plUsobi naklopeni roviny obrabéni okolo aktivniho nulového
bodu. Pfed aktivaci cyklu 19 mizete provést posunuti nulového
bodu: pak posunete ,pevny soufadny systém stroje".

Pokud posunete nulovy bod po aktivaci cyklu 19 , pak posouvate
,naklopeny soufadny systém®.
Dulezité: Pfi ruseni cykld postupujte v opaéném poradi nez pfi jejich
definici:

1 Aktivovat posunuti nulového bodu

2 Aktivovani Naklapéni roviny obrabéni

3 Aktivace natoCeni

Obrabéni obrobku
1 ZruSeni natoceni

2 Resetovat Naklapéni roviny obrabéni
3 Resetovat posunuti nulového bodu
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Pokyny pro praci s cyklem 19 Rovina obrabéni
Postupujte takto:

» Vytvoreni NC-programu

» Upnuti obrobku

» nastaveni vztazného bodu

» Start NC-programu

Vytvoreni NC-programu:

Vyvolat definovany nastroj

Odjeti osou vietena

Polohovani os natogeni

Pfipadné aktivujte posunuti nulového bodu
Definovat cyklus 19 ROVINA OBRABENI

Popojedte vSemi hlavnimi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala
korekce

V pfipadé potieby definujte cyklus 19 s jinymi uhly

Reset cyklu 19, naprogramuijte pro vSechny osy otaéeni 0°
Znovu definujte cyklus 19 pro deaktivaci roviny obrabéni
Pfipadné zruste posunuti nulového bodu

PFip. napolohujte osy naklapéni do polohy 0°

vV v VvVvyyVvyy

vV vYVvyyvVvyy

Mate moznost nastavit vztazny bod:

® Ruéné naskrabnutim

= Rizené s 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN

= Automaticky s 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN

Dalsi informace: PrFiruCka pro uzivatele Programovani méficich
cykll pro obrobek a nastroj

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu
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7.9 NASTAVIT REF. BOD (cyklus 247,
DIN/ISO: G247)

Aplikace

S cyklem 247 NASTAVIT REF. BOD muzete néktery vztazny bod,
definovany v tabulce vztaznych bodu, aktivovat jako novy vztazny
bod.

Po definici cyklu se vSechny zadavané soufadnice a posuny
nulového bodu (absolutni a pfirlistkové) vztahuji k novému
vztaznému bodu.

Indikace stavu

V indikaci stavu ukazuje fizeni aktivni Cislo vztazZného bodu za
symbolem vztaZného bodu.

Pred programovanim dbejte na nasledujici body!

®  Tento cyklus muzZete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

= P¥i aktivaci vztazného bodu z tabulky vztaznych bod( resetuje
fizeni posunuti nulového bodu, zrcadleni, natoCeni, koeficient
zmény méfitka a zménu méfitka jednotlivé osy

® Pokud aktivujete vztazny bod €&islo 0 (Fadka 0), tak aktivujete
vztazny bod, ktery jste nastavili v Ruéni provoz nebo Rucni
kolecko naposledy.

B Cyklus 247 plati také v rezimu Test programu.

Parametry cyklu

C2er | > CISLO PRO VZTAZNY BOD?: Zadeijte Cislo
QQ@ poZzadovaného vztazného bodu z tabulky
vztaznych bodu. Alternativné muazete také
softtlacitkem VYBER zvolit pozadovany vztazny
bod pfimo z tabulky vztaznych bodu.
Rozsah zadavani: 0 az 65 535

Indikace stavu

V pfidavné indikaci stavu (Stav POS.) zobrazuje Fizeni aktivni &islo
vztazného bodu za dialogem Vztaz.b..
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7.10 Priiklady programu

Priklad: Cykly pro prepocet souradnic

Provadéni programu
= Transformace soufadnic v hlavnim programu

® Zpracovani v podprogramu 07

65

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje
QOdjeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu

Vyvolani frézovani
Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu

Natoceni o 45 ° prirGstkovée

Vyvolani frézovani
Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

Zruseni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram 1

Definice frézovani

N
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Cykly: Definice vzoru | Zaklady

8.1 Zaklady

Prehled

Ridici systém nabizi tfi cykly, které mizete pouzit k vytvoreni
bodovych vzor( (rastrd):

Softtlacitko

220 ‘

Cyklus

VZOR KRUH (cyklus 220, DIN/ISO:G220, opce #19)
® Definovani kruhového vzoru

®  Plny kruh nebo vyse&

B Zadani pocatecnich a koncovych uhld

Strana
230

221 ‘

VZOR CAR (cyklus 221, DIN/ISO: G221, opce #19)
® Definovani ¢arového vzoru
B Zadani uhlu otoceni

233

VZOR KODU DATAMATRIX (cyklus 224, DIN/ISO: G224, opce #19)
= Prevod textll na bodovy vzor DataMatrix-kédu
B Zadani polohy a velikosti

Nasledujici cykly obrabéni mizete kombinovat s cykly 220, 221 a

224:

Cyklus 200
Cyklus 201
Cyklus 203
Cyklus 205
Cyklus 208
Cyklus 240
Cyklus 251
Cyklus 252

VRTANI

VYSTRUZOVANI
UNIVERSAL-VRTANI
UNIV. HLUBOKE VRTANI
FREZOVANI DIRY
STREDENI
PRAVUOUHLA KAPSA
KRUHOVA KAPSA

Nasledujici cykly mizete kombinovat pouze s cykly 220 a 221:

Cyklus 202
Cyklus 204
Cyklus 206
Cyklus 207
Cyklus 209
Cyklus 253
Cyklus 254

Cyklus 256
Cyklus 257
Cyklus 262
Cyklus 263
Cyklus 264
Cyklus 265
Cyklus 267

228

VRTANI

ZPETNE ZAHLOUBENI
ZAVITOVANI

PEVNE ZAVITOVANI
VRT.ZAVITU-ZLOM TR.
FREZOVANI DRAZKY

KRUHOVA DRAZKA (mlze byt kombinovano pouze s
cyklem 221)

OBDELNIKOVY CEP
KRUHOVY CEP
FREZOVANI ZAVITU
FREZOVANI+ZAHLOUBENI
PREDVRTANI+FREZOVANI
HELIX.FREZOVANI
VNEJSI ZAVIT FREZ.

236
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o Musite-li zhotovovat nepravidelné rastry bod(, pak
pouzivejte tabulky bodi s CYCL CALL PAT

S funkci PATTERN DEF mate k dispozici dalSi pravidelné
rastry bodu.

Dalsi informace: "Tabulky bod(", Stranka 64
Dalsi informace: "Definice vzoru PATTERN DEF", Stranka 57
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8.2 VZOR KRUH (cyklus 220, DIN/ISO:G220,
opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem definujete bodovy vzor jako plny kruh nebo vysec¢ kruhu.
Pouziva se pro dfive definovany obrabéci cyklus.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.
Poradi:
B Najeti 2. bezpeéné vzdalenosti (osa vietena)
= Najeti do bodu startu v roviné obrabéni
=  Naijeti na bezpe¢nou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa

vietena)

2 Ztéto polohy provede Fizeni naposledy definovany obrabéci
cyklus

3 Potom fizeni napolohuje nastroj pfimkovym ¢i kruhovym
pohybem do startovniho bodu dal$iho obrabéni. Nastroj se

pfitom nachazi v bezpe¢né vzdalenosti (nebo v 2. bezpecné
vzdalenosti)

4 Tento postup (1 az 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabéci operace.

o Pokud spustite cyklus v reZzimu po bloku, tak fizeni
zastavuje mezi body rastru bodu.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

® Cyklus 220 je DEF-aktivni. Navic cyklus 220 automaticky vola
posledni definovany cyklus obrabéni.

= Zkombinujete-li jeden z obrabécich cykli 200 az 209
a 251 az 267 s cyklem 220 nebo s cyklem 221, plati
bezpelna vzdalenost, povrch dilu a 2. bezpe€na vzdalenost z
cyklu 220 popf. 221. To plati v ramci NC-programu tak dlouho,
dokud se tyto parametry opét nepfepisou. Pfiklad: Pokud
se v NC-programu definuje cyklus 200 s Q203=0 a poté se
naprogramuje cyklus 220 s Q203=-5, pak se u nasledujicich
CYCL CALL a vyvolavani M99 pouzije Q203=-5. Cykly 220 a
221 prepisi vySe uvedené parametry CALL-aktivnich cykld
obrabéni (pokud se v obou cyklech vyskytuji stejné vstupni
parametry).
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Cykly: Definice vzoru | VZOR KRUH (cyklus 220, DIN/ISO:G220, opce #19)

Parametry cyklu

Q216 STRED 1. OSY ? (absolutn&): Stfed roztecné
kruznice v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q217 STRED 2. OSY ? (absolutné): Stfed roztecné
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q244 PRUMER ROZTEC. KRUZNICE?: Priimér
rozteéné kruznice.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q245 START. UHEL ? (absolutng): Uhel mezi
hlavni osou roviny obrabéni a bodem startu prvni
operace obrabéni na rozte¢né kruznici.

Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q246 KONC. UHEL ? (absolutné&): Uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a bodem startu posledni
operace obrabéni na rozte¢né kruznici (neplati
pro uplné kruhy); koncovy Uhel zadavejte rizny od
Uhlu startu; je-li koncovy Uhel vétsi nez uhel startu,
pak probiha obrabéni proti smyslu hodinovych
rucicek, jinak se obrabi ve smyslu hodinovych
rucicek.

Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC? (inkrementalné&): Uhel
mezi dvéma obrabé&cimi operacemi na rozte¢né
kruznici; je-li thlova rozte€ rovna nule, vypocte
fizeni Uhlovou rozte¢ z uhlu startu, koncového uhlu
a poctu operaci; je-li Uhlova rozte€ zadana, pak
fizeni ignoruje koncovy uhel; znaménko uhlové
rozte€e urCuje smér obrabéni (— = ve smyslu
hodinovych rucicek).

Rozsah zadavani -360,000 az 360,000

Q241 POCET OBRABENI ?: Pocet obrabéni na
rozte€né kruznici.

Rozsah zadavani 1 az 99999

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalng):
Soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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Cykly: Definice vzoru | VZOR KRUH (cyklus 220, DIN/ISO:G220, opce #19)

> Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma nastroj pojizdét mezi obrabénimi:
0: Mezi obrabénimi jezdit na bezpecnou
vzdalenost
1: Mezi obrabénimi jezdit na 2. bezpecnou
vzdalenost

> Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1:
Definujte, jakou drahovou funkci ma nastroj
pojizdét mezi obrabénimi:
0: Mezi obrabénimi pojizdét po pfimce
1: Mezi obrabénimi pojizdét kruhovité na priméru
rozte¢né kruznice.
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Cykly: Definice vzoru | VZOR CAR (cyklus 221, DIN/ISO: G221, opce #19)

8.3 VZOR CAR (cyklus 221, DIN/ISO: G221,
opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem definujete bodovy vzor jako ¢ary. Pouziva se pro dfive
definovany obrabéci cyklus.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj automaticky z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni

Poradi:

= Najeti 2. bezpe€né vzdalenosti (osa vietena)

= Naijeti do bodu startu v roviné obrabéni

®  Najeti na bezpe€nou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Z této polohy provede Fizeni naposledy definovany obrabéci
cyklus

3 Poté polohuje fizeni nastroj v kladném sméru hlavni osy na
bod startu dalSi obrabéci operace. Nastroj se pfitom nachazi
v bezpecéné vzdalenosti (nebo v 2. bezpeéné vzdalenosti)

4 Tento proces (1 az 3) se opakuje, az jsou provedena vSechna
obrabéni na prvnim fadku. Nastroj stoji na poslednim bodu
prvniho fadku

5 Potom fizeni pfejede nastrojem na posledni bod druhého fadku
a provede tam obrabéci operaci

6 Odtud polohuje fizeni nastroj v zaporném smeéru hlavni osy na
bod startu dalSi obrabéci operace

7 Tento postup (6) se opakuje, az se provedou vSechny obrabéci
operace na druhém fadku.

8 Potom jede fizeni s nastrojem do bodu startu dalSiho fadku

9 Takovymto kyvavym pohybem se obrobi vSechny dalSi fadky.

o Pokud spustite cyklus v reZzimu po bloku, tak fizeni
zastavuje mezi body rastru bodu.
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Cykly: Definice vzoru | VZOR CAR (cyklus 221, DIN/ISO: G221, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

® Cyklus 221 je DEF-aktivni. Navic cyklus 221 automaticky vola
posledni definovany cyklus obrabéni.

. Zkombinujete-li jeden z obrabécich cyklt 200 az 209 a 251 az
267 s cyklem 221, plati bezpe¢na vzdalenost, povrch dilu, 2.
bezpecna vzdalenost a poloha natoéeni z cyklu 221.

® Pouzivate-li cyklus 254 ve spojeni s cyklem 221, tak neni
poloha drazky O povolena.
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Cykly: Definice vzoru | VZOR CAR (cyklus 221, DIN/ISO: G221, opce #19)

Parametry cyklu

221 »

Q225 STARTBOD 1.0SY ? (absolutn&): Soufadnice
bodu startu v hlavni ose obrabéci roviny.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az +99 999,9999

Q226 STARTBOD 2.0SY ? (absolutné): Soufadnice
bodu startu ve vedlejSi ose obrabéci roviny.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az +99 999,9999

Q237 ROZTEC 1. OSA ? (inkrementalné):
Vzdalenost jednotlivych bodu na fadce.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az +99 999,9999

Q238 ROZTEC 2. OSA ? (inkrementalné):
vzdalenost jednotlivych fadek od sebe.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az +99 999,9999

Q242 POCET SLOUPKU ?: Pocet obrabéni v
fadku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999

Q243 POCET RADEK ?: Pocet radkd.
Rozsah zadavani 0 az 99 999

Q336 UHEL NATOCENI? (absolutng&): Uhel, o ktery
se celé usporadani otoci; stfed rotace se nachazi v
bodu startu.

Rozsah zadavani -360 az +360

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?:
Definujte, jak ma nastroj pojizdét mezi obrabénimi:
0: Mezi obrabénimi jezdit na bezpecnou
vzdalenost

1: Mezi obrabénimi jezdit na 2. bezpecnou
vzdalenost
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Cykly: Definice vzoru | VZOR KODU DATAMATRIX (cyklus 224, DIN/ISO: G224, opce #19)

8.4 VZOR KODU DATAMATRIX (cyklus 224,
DIN/ISO: G224, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 224 VZOR KODU DATAMATRIX muzete prevadét texty
do tzv. DataMatrix-kédu. Ten slouzi jako vzor bodd pro pfedem
definovany cyklus obrabéni.

Provadéni cyklu

1 Ridici systém automaticky polohuje nastroj z aktualni pozice do
naprpgramovaného startovniho bodu. Ten je umistén v levém 0B )
dolnim rohu. OO0 0
Poradi:
= Najet druhou bezpeénou vzdalenost (osa vietena)
= Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

= Najet na Bezpecna vzdalenost nad povrchem obrobku (nos
vietene)

2 Poté fidici systém nastroj posune v kladném sméru vedlejSi osy
k prvnimu startovnimu bodu 1 v prvnim fadku X

3 Z této polohy provede fizeni naposledy definovany obrabéci
cyklus

4 Poté Fidici systém polohuje nastroj v kladném sméru hlavni osy
na druhy Startovni bod 2 nasledného obrabéni. Nastroj pfitom
stoji na 1. bezpe€né vzdalenosti

5 Tento proces se opakuje, dokud nejsou vSechna obrabéni v
prvnim fadku provedena. Nastroj stoji na poslednim bodu 3
prvni fadky

6 Poté fidici systém jede nastrojem v zaporném sméru hlavni a
vedlejSi osy k prvnimu startovnimu bodu 4 nasledujiciho Fadku

7 Poté se provede obrabéni

8 Tyto postupy se opakuji, dokud neni vytvoren kod datové
matice. Obrabéni kon¢i v pravém dolnim rohu 5

9 Nakonec jede fidici systém do naprogramované druhé
bezpecné vzdalenosti
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Cykly: Definice vzoru | VZOR KODU DATAMATRIX (cyklus 224, DIN/ISO: G224, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Zkombinujete-li jeden z obrabécich cykll s cyklem 224, plati
Bezpecna vzdalenost, soufadnice povrchu a 2.bezpec¢na
vzdélenost z cyklu 224.

> Kontrolujte pribéh pomoci grafické simulace

> Opatrné testujte NC-program nebo Usek programu v
rezimuProgram/provoz po bloku

® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 224 je DEF-aktivni. Navic cyklus 224 automaticky vola
posledni definovany cyklus obrabéni.
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Cykly: Definice vzoru | VZOR KODU DATAMATRIX (cyklus 224, DIN/ISO: G224, opce #19)

Parametry cyklu
224 B > Q225 STARTBOD 1.0SY ? (absolutné): Soufadnice
B v levém dolnim rohu kédu v hlavni ose.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az +99 999,9999

» Q226 STARTBOD 2.0SY ? (absolutné): Definice
soufadnice v levém dolnim rohu kédu ve vedlejsi
ose.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az +99 999,9999

> QS501 Zadani textu? Text, ktery ma byt pouzity v
uvozovkach.

Povolena délka textu: 255 znaku

> Q458 Velik.bunky/Velik.vzoru(1/2)?: Urceni jak
bude DataMatrix-kéd zapsany do Q459 :
1: Vzdalenost bunék
2: Velikost vzoru

> Q459 Rozmeéry vzoru? (pfiristkové): Definice
vzdalenosti bunék nebo velikosti vzoru:
Pokud Q458 = 1: Vzdalenost mezi prvni a druhou
burikou (vychazeje ze stfedu bunék)
Pokud Q458 = 2: Vzdalenost mezi prvni a
posledni bunkou (vychazeje ze stfedu bunék)
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q336 UHEL NATOCENI? (absolutné&): Uhel, o ktery
se celé usporadani otodi; stfed rotace se nachazi v
bodu startu.

Rozsah zadavani -360 az +360

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

> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST? (inkrementalné):
Soufadnice osy vietena, v niz nemuaze dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). R
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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Cykly: Definice vzoru | Priklady programi

8.5 Priklady programu

Priklad: Diry na kruznici
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Definice polotovaru

Viyvolani nastroje
Odjeti nastroje

Definice cyklu vrtani

Definice cyklu rozte¢né kruznice 1, CYCL 200 se vyvola
automaticky, Q200, Q203 a Q204 pusobi z cyklu 220
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Cykly: Definice vzoru | Priklady programi

Definice cyklu rozte¢né kruznice 2, CYCL 200 se vyvola
automaticky, Q200, Q203 a Q204 pusobi z cyklu 220

QOdjeti nastroje, konec programu

N

40 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2021






Cykly: Obrysova kapsa | SL-cykly

9.1 SL-cykly

Zaklady

Pomoci SL-cyklll muzete skladat slozité obrysy az z celkem dvanacti Schéma: prace s SL-cykly
dil¢ich obrysu (kapes nebo ostriivka). Jednotlivé dilCi obrysy zadate
jako podprogramy. Ze seznamu dil¢ich obrysU (Cisel podprograma),
které zadavate v cyklu 14 OBRYS, vypocte fizeni celkovy obrys.

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

® Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom
SL-cyklu mizete naprogramovat maximalné 16 384
obrysovych prvka.

®  SL-cykly provadi interné obsahlé a komplexni vypocty
a z toho vyplyvajici obrabéni. Z bezpefnostnich
dbvodu provedte pred viastnim obrabénim vzdy test
grafickym programem! Tak mazete jednoduse zjistit,
zda obrabéni vypocitané fidicim systémem prob&hne
spravné.

® Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu
obrysu, musite ho také pfifazovat nebo poditat v ramci
obrysového podprogramu.

Vlastnosti podprogramu

B Souradnicové prevody jsou povoleny — pokud jsou
naprogramovany v ramci ¢aste¢nych obrysu, plati také v
nasledujicich podprogramech, ale po vyvolani cyklu neni nutné je
resetovat

= Rizeni rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnit, napfiklad
popis obrysu ve smyslu hodinovych ruciek s korekci radiusu RR

= Rizeni rozpozna ostriivek, kdyz obihate obrys zvenku, napfiklad
popis obrysu ve smyslu hodinovych ruci¢ek s korekci radiusu RL

® Podprogramy nesmi obsahovat zadné souradnice v ose vietena.
=V prvnim NC-bloku podprogramu naprogramujte vzdy obé osy

m Pouzivate-li Q-parametry, pak provadéjte pfislusné vypocty a
pfifazeni pouze v ramci danych obrysovych podprogrami
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Cykly: Obrysova kapsa | SL-cykly

Vlastnosti cyklt

= Rizeni polohuje pted kazdym cyklem automaticky do bezpe&né
vzdalenosti — polohujte nastroj pfed vyvolanim cyklu do bezpecné
polohy

= Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky
se objizdéji po stranach

®  Radius ,vnitfnich rohd” je programovatelny — nastroj nezlstava
stat, stopy po dobé&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokondovani stran)

= Pfi dokon&ovani stran najede Fizeni na obrys po tangenciaini
kruhové draze

= P¥i dokon€ovani dna najizdi fizeni nastrojem na obrobek rovnéz
po tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova
draha v roviné Z/X)

= Rizeni obrabi obrys priib&zné sousledné, nebo nesousledné

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a
bezpelnou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 DATA OBRYSU.
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Cykly: Obrysova kapsa | SL-cykly

Prehled
Softtlacitko Cyklus Stranka
14 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37) 245
LBL f...N B Seznam podprogram0 obrysu
0 OBRYSOVA DATA (cyklus 20, DIN/ISO: G120, opce #19) 250
kontury B Zadani informaci o obrabéni
21 PREDVRTANI (cyklus 21, DIN/ISO: G121, opce #19) 252
> = Vytvofeni otvoru pro nastroje, které nefeZou pres stfed
22 HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122, opce #19) 254
@ = Vyhrubovani nebo dokon&eni hrubovani obrysu
® Zohledriuje body zapichovani hrubovaciho nastroje
= DOKONCENI DNA (cyklus 23, DIN/ISO: G123, opce #19) 258
@ ® Pridavek hloubky z cyklu 20 Dokonéeni
24 DOKONCENI STRANY (cyklus 24, DIN/ISO: G124, opce #19) 260
LE: = Pfidavek na bok z cyklu 20 Dokonéeni

RozsSifené cykly:

Softtlacitko Cyklus Stranka
270 DATA USEKU OBRYSU (cyklus 270, DIN/ISO: G270, opce #19) 263
W B Zadani udaju obrysu pro cyklus 25 nebo 276
25 USEK OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, opce #19) 264

= QObrabéni otevienych a uzavienych obrysi
B Monitorovani podfiznuti a naruseni obrysl(
278 OBRYSOVA DRAZKA VIROVE FREZOVANI (cyklus 275, DIN/ISO G275, 268

@ opce #19)

B Vyroba otevienych a uzavienych drazek pomoci vifivého frézovani
278 USEK OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, opce #19) 274
)1} m  Obrabéni otevienych a uzavienych obrysl(

m Detekce zbytkového materialu
B 3-rozmérné obrysy — navic zpracovava soufadnice z osy nastroje
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Cykly: Obrysova kapsa | OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

9.2 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

Aplikace

V cyklu 14 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogram, které maji
byt pfekryty do jednoho celkového obrysu.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

= Tento cyklus mizZete provést pouze v rezimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

B Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny od své
definice v NC-programu.

BV cyklu 14 mlzete pouzit maximalné 12 podprogramu (dil€ich

obrysu)
Parametry cyklu
14 » Cislo navésti pro obrys: Zadejte véechna gisla
L 1w naveésti jednotlivych podprogramd, které maji

byt pfekryty do jediného obrysu. Kazdé &islo
potvrdte tlaCitkem ENT.

Zadavani ukoncete tlacitkem END. Zadani az 12
Cisel podprogramu 1 az 65 535
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Cykly: Obrysova kapsa | Slou¢ené obrysy

9.3 Sloucené obrysy

Zaklady

Jednotlivé kapsy a ostriivky miizete slucovat do jediného nového
obrysu. Tak mizete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmensit ostrdvkem.

<

X

Priklad

Podprogramy: Piekryté kapsy

0 Nasledujici pfiklady jsou podprogramy obrys, které se
v hlavnim programu vyvolavaji cyklem 14 OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaiji.
Praseciky S1 a S2 si fizeni vypocte. Nemusi se programovat.
Kapsy se programuiji jako upliné kruhy.

Podprogram 1: kapsa A

Podprogram 2: kapsa B

N
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Cykly: Obrysova kapsa | Slou¢ené obrysy

,Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé dil¢i plochy A a B, v€etné vzajemné se
prekryvajici plochy:

= Plochy A a B musi byt kapsy

B Prvni kapsa (v cyklu 14) musi za¢inat mimo druhou kapsu.
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Cykly: Obrysova kapsa | Slou¢ené obrysy

»Rozdilova“ plocha

Plocha A se ma obrobit bez ¢asti pfekryté plochou B:
= Plocha A musi byt kapsa a B musi byt ostrivek.

B A musi zacinat mimo B.

® B musi zaCinat uvnitf A
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o o
> >
o o
w >

N
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Cykly: Obrysova kapsa | Slou¢ené obrysy

,»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B (plochy prekryté pouze A ¢i B
maji zGstat neobrobené).

= A a B musi byt kapsy.

® A musi zaCinat uvnitf B

3 3
o o
o o
= =
] ]
w b
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Cykly: Obrysova kapsa | OBRYSOVA DATA (cyklus 20, DIN/ISO: G120, opce #19)

9.4 OBRYSOVA DATA (cyklus 20,
DIN/ISO: G120, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

V cyklu 20 zadate informace pro obrabéni s podprogramy s dil€imi
obrysy.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

B Cyklus 20 je aktivni jako DEF, to znamena, ze cyklus 20 je
aktivni od své definice v NC-programu.

B [nformace pro obrabéni zadané v cyklu 20 plati pro cykly 21 az
24.

B Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér obrabéni.
Naprogramujete-li hloubku = 0, pak Fizeni tento cyklus provede
v hloubce = 0.

B Pouzijete-li SL-cykly v programech s Q-parametry, pak nesmite
pouzit parametry Q1 az Q20 jako parametry programu.
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Cykly: Obrysova kapsa | OBRYSOVA DATA (cyklus 20, DIN/ISO: G120, opce #19)

Parametry cyklu
20 » Q1 Hloubka frezovani ? (inkrementéaing): Yi

dat

Kontury Vzdalenost povrch obrobku — dno kapsy.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q2 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?: Q2 x-
radius nastroje udava bocni pfisuv k.
Rozsah zadavani +0,0001 az 1,9999

> Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni nacisto v
roviné obrabéni.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q4 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
(inkrementalné): Pfidavek na dokonc¢eni dna.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q5 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
Absolutni soufadnice povrchu obrobku.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q6 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem
obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q7 Bezpecna vyska ? (absolutné): Absolutni
vy$ka, v niz nem(ze dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q8 VNITRNI RADIUS ZAOBLENI ?: Polomér
zaobleni vnitfnich ,rohd“; zadana hodnota se
vztahuje na drahu stfedu nastroje a pouziva se k
dosazeni mékEiho pojezdu mezi prvky obrysu. Q8
neni radius, ktery fizeni vlozi jako samostatny
prvek obrysu mezi programované prvky!
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q9 OTACENI ? V HOD.SMYSLU = -1: Smér
obrabéni pro kapsy
B Q9 = -1 Nesousledny chod pro kapsu a ¢ep
B Q9 = -1 Sousledny chod pro kapsu a ¢ep

<Y

Q7

PFi preruseni programu muzete parametry obrabéni pfekontrolovat a
pfipadné prepsat.

-
=
= (d
o \
Q
x
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Cykly: Obrysova kapsa | PREDVRTANI (cyklus 21, DIN/ISO: G121, opce #19)

9.5 PREDVRTANI (cyklus 21, DIN/ISO: G121,
opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus 21 PREDVRTANI pouzivate pokud poté pouzivate k
vyhrubovéani vaseho obrysu nastroj, ktery nema zuby fezajici pfes
stfed (DIN 844). Tento cyklus vytvofi diru v oblasti, ktera bude
vyhrubovana pozdgji, napfiklad cyklem 22. Cyklus 21 zohledhuje
pro body zapichu pfidavek na dokonceni stén a pfidavek na
dokonéeni dna, jakoz i radius hrubovaciho nastroje. Body zépichu
jsou soucasné i body startu pro hrubovani.

Pfed volanim cyklu 21 musite naprogramovat dva dalSi cykly:
= Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR - je vyzadovan cyklem
21 PREDVRTANI k uréeni polohy vrtani v roviné

B Cyklus 20 DATA OBRYSU - je vyzadovan cyklem 21
PREDVRTANI, napf. k ur€eni hloubky vrtani a bezpecné
vzdalenosti

Provadéni cyklu

1 Rizeni nejprve polohuje nastroj v roviné (poloha vychazi
z obrysu, ktery jste definovali dfive v cyklu 14 nebo SEL
CONTOUR, a z informaci o hrubovacim nastroiji)

2 Poté nastroj pfejede rychloposuvem FMAX na bezpecnou
vzdalenost. (Bezpecnou vzdalenost zadavate v cyklu 20 DATA
OBRYSU )

3 Nastroj vrta zadanym posuvem F z aktualni polohy az do
hloubky prvniho pfisuvu.

4 Potom fizeni vyjede nastrojem rychloposuvem FMAX zpatky a
znovu az do hloubky prvniho pfisuvu, zmensené o pfedstavnou
vzdalenost t

5 Rizeni si uréuje tuto predstavnou vzdalenost samog&inné:

B hloubka vrtani do 30 mm: t=0,6 mm
= hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
B maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm

6 Nato vrta nastroj zadanym posuvem F do hloubky dal$iho
pfisuvu.

7 Rizeni opakuije tento proces (1 az 4), az se dosédhne zadané
hloubky vrtani. Pfitom se bere do Uvahy pfidavek pro dokonéeni
hloubky

8 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpelné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pfed cyklem. V zavislosti
na parametrech ConfigDatum, CfgGeoCycle (¢. 201000),
posAfterContPocket (¢. 201007).

252 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2021



Cykly: Obrysova kapsa | PREDVRTANI (cyklus 21, DIN/ISO: G121, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

= Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Rizeni nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou v bloku
TOOL CALL pfi vypoctu bodd zapichu.

m V kritickych mistech nemuze fizeni pfipadné predvrtavat
nastrojem, ktery je vétsi nez hrubovaci nastroj.

m Kdyz je Q13=0, pouziji se data nastroje, ktery se nachazi ve
vietenu.

. Po skonCeni cyklu umistéte vas nastroj v roviné nikoliv
pFirdstkové, ale do absolutni polohy, pokud jste nastavili
parametry ConfigDatum, CfgGeoCycle (¢. 201000),
posAfterContPocket (€. 201007) na ToolAxClearanceHeight.

Parametry cyklu
21 ‘ » Q10 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): Rozmeér,
(@] 7 o ktery se nastroj pokazdé pfisune (znaménko pfi

zaporném sméru obrabéni ,—*).

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
» Q11 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost

nastroje pfi zanofeni v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné

FAUTO, FU, FZ

» Q13 Cislo/jmeno protahovaciho nastr? popfipadé
Q513: Cislo nebo nazev hrubovaciho nastroje.
Mate moznost prevzit nastroj softtlaCitkem pfimo z
tabulky nastroju.
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Cykly: Obrysova kapsa | HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122, opce #19)

9.6 HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122,
opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 22 HRUBOVANI definujete technologicka data pro
hrubovani.

PFed volanim cyklu 22 musite naprogramovat dalSi cykly:
® Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR

= Cyklus 20 DATA OBRYSU

® Pfipadné cyklus 21 PREDVRTANI

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere
ohled na pfidavek na dokon&eni stény.

2V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj obrys s frézovacim
posuvem Q12 zevnitf ven

3 P¥itom jsou obrysy ostravku (zde: C/D) odfrézovany s
pfiblizenim k obrysu kapsy (zde: A/B)

4 'V dalSim kroku pfejede fizeni nastrojem do dal$i hloubky
pfisuvu a opakuje operaci hrubovani, az se dosahne
naprogramované hloubky.

5 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpelné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pfed cyklem. V zavislosti
na parametrech ConfigDatum, CfgGeoCycle (¢. 201000),
posAfterContPocket (¢. 201007).
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Cykly: Obrysova kapsa | HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 201007)
cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpeéné vysky. Rizeni
nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

» Polohujte nastroj po ukonéeni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, Zadné inkrementalni

na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukoncéeni

pojezdy

Tento cyklus mizete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

U obrys( kapes s ostrymi vnitfnimi rohy muze pfi pouziti
koeficientu prekryti vétSiho nez jedna zbyt po vyhrubovani
zbytkovy material. Zkontrolujte testovaci grafikou zvlasté
nejvnitfnéjSi drahu a popf. trochu upravte koeficient prekryti.
Tim se necha dosahnout jiné rozdéleni fezu, coz Casto vede k
pozadovanému vysledku.

Pfi dohrubovani nebere fizeni ohled na definovanou hodnotu
opotfebeni DR pfedhrubovaciho nastroje.

Je-li béhem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitiné
korigovanych obloukl posuv pfislusné redukuje.

Tento cyklus monitoruje definovanou uZitenou délku nastroje
LU. Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q15, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

Chovani cyklu 22 pfi zanofovani stanovite parametrem Q19 a
sloupci ANGLE a LCUTS v tabulce nastroju:

. KdyZ je definovanoQ19=0, pak fidici systém zanofuje kolmo,
i kdyZ je pro aktivni nastroj definovan uhel zanofeni (ANGLE)

m Definujete-li ANGLE = 90° tak fizeni zanofi kolmo (rampuje).
Jako posuv pro zanofeni se pak pouzije posuv kyvavého
zapichu Q19

® Pokud je posuv rampovani Q19 definovan v cyklu 22 a UHEL
je definovan mezi 0,1 a 89,999 v tabulce nastroji, zanofuje
fidici systém s definovanym UHLEM po Sroubovici

® Je-li definovany posuv pfi rampovani v cyklu 22 a v tabulce
nastrojil neni ANGLE (UHEL) uveden, tak Fizeni vyda
chybové hlaseni.

®  Jsou-li geometrické poméry takové, Ze se nemUiiZe zanofovat
po Sroubovici (drazka), tak Fizeni se pokusi rampovat (délka
kyvavého zanofeni se pak vypocita z LCUTS a ANGLE (délka
rampovani = LCUTS / tan ANGLE))

0 PFipadné pouzijte frézu se zuby, které Fezou pfes stfed
(DIN 844) nebo predvrtejte cyklem 21
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Cykly: Obrysova kapsa | HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122, opce #19)

Parametry cyklu
Z » Q10 Hloubka prisuvu ?(inkrementalné): Rozmér, o Priklad
o= & ktery se nastroj pokazdé prisune.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q11 Posuv na hloubku ?: Posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.
Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

» Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: Posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

» Q18 Predhrubovaci nastroj ? popf. QS18:
Cislo nebo nazev nastroje, jimz Fizeni
pravé predhrubovalo. Mate moznost prevzit
predhrubovaci nastroj softtlaCitkem pfimo z
tabulky nastroju. Mimoto mulzete softtlacitkem
Nazev nastroje sami zadat nazev nastroje.
Rizeni vlozi znak hornich uvozovek automaticky
pfi opusténi zadavaciho poli¢ka. Pokud se
predhrubovani neprovadélo, zadejte ,0%; zadate-
li zde néjaké Cislo nebo nazev, vyhrubuje fizeni
pouze tu ¢ast, ktera nemohla byt pfedhrubovacim
nastrojem obrobena. Nelze-li na oblast
dohrubovani najet ze strany, zanofi se fizeni
kyvavé; k tomu musite v tabulce nastrojil TOOL.T
definovat délku bfitu LCUTS a maximalni thel
zanofeni nastroje ANGLE.
Rozsah zadavani 0 az 99 999 pfi zadani Cisel,
maximalné 16 znakd pfi zadani nazvu.

> Q19 POSUV PENDLOVANI?: Posuv kyvavého
zapichovani v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

> Q208 ZPETNY POSUV?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi odjezdu po obrabéni v mm/min.
Pokud zadate Q208=0, pak fidici systém vyjede s
nastrojem posuvem Q12.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO
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Cykly: Obrysova kapsa | HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO: G122, opce #19)

> Q401 Redukce rychlosti v %?: Procentni
koeficient, na ktery Fidici systém redukuje posuv
obrabéni (Q12), jakmile nastroj pfi hrubovani
najede do materialu v plném rozsahu. PouZzivate-
li snizeni posuvu, tak mazete definovat posuv
hrubovani tak velky, aby byly dosazeny optimalni
fezné podminky pfi prekryti drah, definovaném
v cyklu 20 (Q2). Rizeni pak redukuje na mistech
prechodu nebo v tésnych mistech posuv podle
vasi specifikace, takze doba obrabéni by méla byt
celkové kratsi.
Rozsah zadavani 0,0001 az 100,0000

> Q404 Zpusob zacisténi (0/1)?: Urceni jak ma
fidici systém pfi dokonCovani hrubovani pojizdét,
kdyz je radius dokon&ovaciho nastroje stejny nebo
vétsi nez polovina radiusu nastroje pfedbézného
vyhrubovani.
Q404=0:
Ridici systém pojizdi nastrojem mezi
dokon€ovanymi oblastmi hrubovani na aktualni
hloubce podél obrysu
Q404=1:
Ridici systém odtahne nastroj mezi
dohrubovavanymi oblastmi na bezpecnou
vzdalenost a poté jede do startovaciho bodu pfisti
oblasti hrubovani
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Cykly: Obrysova kapsa | DOKONCENI DNA (cyklus 23, DIN/ISO: G123, opce #19)

9.7 DOKONCENI DNA (cyklus 23,
DIN/ISO: G123, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 23 DOKONCOVAT DNO se obrobi nacisto pfidavek na
hloubku naprogramovany v cyklu 20. Rizeni najede mékce
nastrojem (po svislé tangencialni kruznici) na obrab&nou plochu,
je-li zde k tomu dostatek mista. Ve stisnéném prostoru najede
fizeni nastrojem kolmo na hloubku. Potom se odfrézuje pfidavek na
dokonceni, ktery zGstal pfi hrubovani.

Pfed volanim cyklu 23 musite naprogramovat dalSi cykly:
Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR

Cyklus 20 DATA OBRYSU

PFipadné cyklus 21 PREDVRTANI

PFipadné cyklus 22 HRUBOVANI

Provadéni cyklu

1 Rizeni polohuje nastroj do bezpe&né vysky rychloposuvem
FMAX.

2 Nasleduje pohyb v ose nastroje s posuvem Q11.

3 Rizeni najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruznici)
na obrabénou plochu, je-li zde k tomu dostatek mista. Ve
stisnéném prostoru najede fizeni nastrojem kolmo na hloubku

4 Potom se odfrézuje pfidavek na dokonceni, ktery zUstal pfi
hrubovani

5 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpeéné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pfed cyklem. V zavislosti
na parametrech ConfigDatum, CfgGeoCycle (¢. 201000),
posAfterContPocket (¢. 201007).
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Cykly: Obrysova kapsa | DOKONGENI DNA (cyklus 23, DIN/ISO: G123, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 201007)
na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukonéeni
cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpe&né vysky. Rizeni
nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

» Polohujte nastroj po ukonéeni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, zadné inkrementalni
pojezdy

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Rizeni si samo zjisti bod startu pro dokon&ovani dna. Tento bod
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

B R&dius najizdéni pro napolohovani do konecné hloubky je
interné pevné definovany a nezavisi na uhlu zanofeni nastroje.

®  Je-li béhem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitfné
korigovanych obloukt posuv pfislusné redukuije.

= Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU. Pokud je LU menSi nez HLOUBKA Q15, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

Parametry cyklu
23 » Q11 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
(] . nastroje pfi zanofeni v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

> Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: Posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

> Q208 ZPETNY POSUV?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi odjezdu po obrabéni v mm/min.
Pokud zadate Q208=0, pak fidici systém vyjede s
nastrojem posuvem Q12.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO
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Cykly: Obrysova kapsa | DOKONCENI STRANY (cyklus 24, DIN/ISO: G124, opce #19)

9.8 DOKONCENIi STRANY (cyklus 24,
DIN/ISO: G124, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 24 DOKONCOVANI STEN se obrobi nacisto pfidavek na
sténu, naprogramovany v cyklu 20. Tento cyklus mlzete nechat
provést v sousledném nebo nesousledném chodu.

Pfed volanim cyklu 24 musite naprogramovat dalSi cykly:
Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR

Cyklus 20 DATA OBRYSU

PFipadné cyklus 21 PREDVRTANI

PFipadné cyklus 22 VYHRUBOVANI

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad sougastku na startovni bod
najizdéci polohy. Tato poloha v roviné vychazi z tangencialni
kruhové drahy, po které pak fizeni vede nastroj k obrysu

2 Poté polohuje fizeni nastroj do prvni hloubky pfisuvu s posuvem
prisuvu do hloubky

3 Rizeni najizdi mékce na obrys aZ je cely obrys hotovy. Pfitom
se kazda &ast obrysu obrabi nadisto samostatné

4 Rizeni najizdi (odjizdi) na hotovy obrys po tangencialnim
Sroubovicovém oblouku. Vychozi vyska Sroubovice je 1/25
bezpeclné vzdalenosti Q6 ale maximalné zbyvajici posledni
hloubka pfisuvu nad kone¢nou hloubkou

5 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpeéné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pfed cyklem. V zavislosti
na parametrech ConfigDatum, CfgGeoCycle (¢. 201000),
posAfterContPocket (¢. 201007).

o Poznamka k ovladani:
= Rizeni poéita vychozi bod také v zavislosti na poradi
pfi zpracovani. Navolite-li dokonovaci cyklus
klavesou GOTO a pak spustite NC-program, tak
muze vychozi bod lezet v jiném misté, nez kdyz
zpracovavate NC-program v definovaném pofadi.
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Cykly: Obrysova kapsa | DOKONCENI STRANY (cyklus 24, DIN/ISO: G124, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 201007)

na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukoncéeni

cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpeéné vysky. Rizeni

nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

» Polohujte nastroj po ukonéeni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, Zadné inkrementalni
pojezdy

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

B Soucet pfidavku na dokonceni stény (Q14) a radiusu
dokonCovaciho nastroje musi byt men$i nez soucet pfidavku na
dokonceni stény (Q3, cyklus 20) a radiusu hrubovaciho nastroje.

= Pokud nebyl v cyklu 20 definovan zadny pfidavek, tak Fidici
systém vyda chybové hlaSeni ,Radius néstroje je pfilis velky*.

= Pridavek na bok Q14 zUstane po dokonceni stat, takze musi byt
mensi nez pridavek v cyklu 20.

= Pokud pouzijete cyklus 24, aniz jste pfedtim vyhrubovali cyklem
22, plati rovnéz vyse uvedeny vypocet; radius hrubovaciho
nastroje pak ma hodnotu “0”.

® Cyklus 24 mGzete pouzit také k frézovani obrysu. Pak musite:
= definovat frézovany obrys jako jednotlivy ostrivek (bez

ohrani¢eni kapsy)

B v cyklu 20 zadejte hodnotu pfidavku na dokonceni (Q3)
vétsi nez je soucet pfidavku na dokonceni Q14 + polomér
pouzitého nastroje

= Rizeni si samo zjisti bod startu pro dokon&ovani. Bod startu
je zavisly na prostorovych pomérech v kapse a na pfidavku
programovaném v cyklu 20.

= Je-li b€hem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitfné
korigovanych obloukl posuv pfislusné redukuje.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uziteénou délku nastroje
LU. Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q15, vyda fidici systém
chybové hlaseni.
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Cykly: Obrysova kapsa | DOKONCENI STRANY (cyklus 24, DIN/ISO: G124, opce #19)

Parametry cyklu
2 » Q9 OTACENI ? V HOD.SMYSLU = -1: Smér
= & obrabéni:

+1: ot&€eni proti sméru hodinovych rucicek
—1: otaceni ve sméru hodinovych rucicek
» Q10 Hloubka prisuvu ?(inkrementalné): Rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q11 Posuv na hloubku ?: Pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofeni v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

» Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: Posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

> Q14 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(pfirstkové): Pfidavek na stranu Q14 zlistane po
dokonceni stat. (Tento pfidavek musi byt mensi
nez pridavek v cyklu 20).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q438 fislo/jméno hrubovac. nastroje? Q438
popt. QS438: Cislo nebo nazev nastroje, se
kterym Fidici systém vyhruboval obrysovou kapsu.
Mate moznost pfevzit pfedhrubovaci nastroj
softtlacitkem pFimo z tabulky nastroji. Mimoto
muzete softtlacitkem Nazev nastroje sami zadat
nazev nastroje. KdyZ zadavaci poli¢ko opustite,
vloZi fizeni automaticky horni uvozovky. Rozsah
zadavani pro Cisla -1 az +32767,9
Q438=-1: Posledni pouzity nastroj se bere jako
hrubovaci nastroj (standardni chovani)
Q438=0: Pokud se neprovadélo pfedbézné
vyhrubovani, zadejte Cislo nastroje s radiusem 0.
To je obvykle nastroj s Cislem 0.
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Cykly: Obrysova kapsa | DATA USEKU OBRYSU (cyklus 270, DIN/ISO: G270, opce #19)

9.9 DATA USEKU OBRYSU (cyklus 270,
DIN/ISO: G270, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem muzete definovat rdzné vlastnosti cyklu 25 LINIE
OBRYSU.

Pii programovani dbejte na tyto body!

® Tento cyklus mizete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 270 je aktivni jako DEF, to znamena, ze cyklus 270 je
aktivni od své definice v NC-programu.

= P¥i pouZiti cyklu 270 v podprogramu obrysu nedefinujte Zadnou
korekci radiusu.

= Cyklus 270 definujte pfed cyklem 25.

Parametry cyklu

270 > Q390 Type of approach/departure?: Definice Priklad
s drahy najezdu/odjezdu:
Q390=1:
Najizdét obrys tangencialné po oblouku
Q390=2:
Najizdét obrys tangencialné po pfimce
Q390=3:
Najizdét obrys kolmo
» Q391 Radius-Kor. (0=R0/1=RL/2=RR)?: Definice
korekce radiusu:
Q391=0:
Definovany obrys obrabét bez korekce
Q391=1:
Definovany obrys obrabét s korekci vievo
Q391=2:
Definovany obrys obrabét s korekci vpravo
> Q392 Radius najeti/radius odjeti?: Plati pouze
kdyz bylo zvoleno tangencialni najeti po oblouku
(Q390=1). Radius najizdéciho / odjizdéciho
oblouku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q393 Uhel stfedu?: Plati pouze kdyZ bylo zvoleno
tangencialni najeti po oblouku (Q390=1). Uhel
otevieni najizdéciho oblouku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q394 Vzdalenost pomocného bodu?: Plati
pouze kdyz bylo zvoleno tangencialni najeti po
pfimce nebo kolmé najeti (Q390=2 nebo Q390=3).
Vzdalenost pomocného bodu, z néhoz ma fizeni
najizdét na obrys.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

w
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Cykly: Obrysova kapsa | USEK OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, opce #19)

9.10 USEK OBRYSU (cyklus 25,
DIN/ISO: G125, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem Ize obrobit ve spojeni s cyklem 14 OBRYS oteviené a

uzaviené obrysy.

Cyklus 25 LINIE OBRYSU nabizi oproti obrabéni obrysu

polohovacimi bloky znacné vyhody:

= Ridici systém monitoruje u obrabéni podfiznuti a narugeni
obrysu (kontrola obrysu pomoci testovaci grafiky)

® Je-li radius nastroje pfilis velky, pak se musi obrys na vnitfnich
rozich pfipadné doobrobit

m  Obrabéni Ize provadét plynule v sousledném nebo
nesousledném chodu, typ frézovani je zachovan i pfi zrcadleni
obrysu

= P¥i vice pfisuvech mUze Fizeni pojizdét nastrojem tam a zpét:
tim se zkrati doba obrabéni

B Pfidavky mizete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokoncovalo ve
vice pracovnich operacich.
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Cykly: Obrysova kapsa | USEK OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 201007)

na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukonéeni

cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpe&né vysky. Rizeni

nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

» Polohujte nastroj po ukonéeni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, zadné inkrementalni
pojezdy

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

® Rizeni bere zfetel pouze na prvni navésti (Label) z cyklu 14
OBRYS.

B Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,
musite ho také pfifazovat nebo poéitat v rémci obrysového
podprogramu.

® Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-cyklu
muzete naprogramovat maximalné 16 384 obrysovych prvka.

® Cyklus 20 DATA OBRYSU neni potfebny.

E Je-li béhem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitiné
korigovanych obloukt posuv pfislusné redukuje.
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Cykly: Obrysova kapsa | USEK OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, opce #19)

Parametry cyklu

266

Q1 Hloubka frezovani ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
obrysu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni nacisto v
roviné obrabéni.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q5 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutné):
Absolutni soufadnice povrchu obrobku.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q7 Bezpecna vyska ? (absolutné): Absolutni
vy$ka, v niz nemU(ze dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q10 Hloubka prisuvu ?(inkrementalné): Rozmeér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q11 Posuv na hloubku ?: Posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vfetena.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: Posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q15 ZPUS.FREZOVANI ? NESOUSLEDNE =-1:
Sousledné frézovani: Zadani = +1

Nesousledné frézovani: Zadani = —1

Stfidavé sousledné a nesousledné frézovani pfi
vice pfisuvech: Zadani =0

vr

L
3
=
o
o
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Cykly: Obrysova kapsa | USEK OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, opce #19)

» Q18 Predhrubovaci nastroj ? popf. QS18:
Cislo nebo nazev nastroje, jimz fizeni
pravé predhrubovalo. Mate moznost prevzit
predhrubovaci nastroj softtlacitkem pfimo z
tabulky nastroji. Mimoto mizete softtlaitkem
Nazev nastroje sami zadat nazev nastroje.
Rizeni vloZi znak hornich uvozovek automaticky
pfi opusténi zadavaciho poli¢ka. Pokud se
pfedhrubovani neprovadélo, zadejte ,0% zadate-
li zde né&jaké C&islo nebo nazev, vyhrubuje Fizeni
pouze tu €ast, ktera nemohla byt pfedhrubovacim
nastrojem obrobena. Nelze-li na oblast
dohrubovani najet ze strany, zanofi se fizeni
kyvavé; k tomu musite v tabulce nastroji TOOL.T
definovat délku bfitu LCUTS a maximalni uhel
zanoreni nastroje ANGLE.
Rozsah zadavani 0 az 99 999 pfi zadani Cisel,
maximalné 16 znaku pfi zadani nazvu.

> Q446 Prijmout zbytkovy material? Zadejte do
kolika mm pfijimate zbytkovy material na vaSem
obrysu. Zadate-li napfiklad 0,01 mm, tak fizeni
nebude provadét obrabéni zbyvajiciho materialu
od tloustky 0,01 mm.
Rozsah zadavani 0,001 az 9,999

> Q447 Maximalni vzdalenost spojeni? Maximalni
vzdalenost mezi dvéma dohrubovavanymi
oblastmi. V této vzdalenosti fizeni pojizdi bez
odjezdu v hloubce obrabéni podél obrysu.
Rozsah zadavani 0 az 999,9999

> Q448 Rozsah cesty? Suma pro rozSifeni cesty
k nastroji na zaCatku a na konci oblasti obrysu.
Rizeni prodluZuje drahu nastroje vzdy soub&zné s
obrysem.
Rozsah zadavani 0 az 99,999
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Cykly: Obrysova kapsa | OBRYSOVA DRAZKA VIROVE FREZOVANI (cyklus 275, DIN/ISO G275, opce #19)

9.11 OBRYSOVA DRAZKA ViROVE
FREZOVANI (cyklus 275, DIN/ISO G275,
opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem Ize kompletné obrobit ve spojeni s cyklem 14 OBRYS
oteviené a uzaviené drazky nebo obrysové drazky pomoci vifivého
frézovani.

Pri vifivém frézovani mlzete pracovat s velkou hloubkou fezu

a vysokou feznou rychlosti, protoze diky stejnomérnym feznym
podminkam nedochazi ke zvySenému opotfebeni nastroje. Pfi
nasazeni feznych desti¢ek mizete vyuzit celou délku bfitu a zvysit
tim dosazitelny objem tfisek na zub. Navic Setfi vifivé frézovani
mechaniku stroje.

V zavislosti na volbé parametrd cyklu jsou k dispozici tyto varianty
obrabéni:

= Kompletni obrabéni: Hrubovani, obrabéni stény nacisto

B Pouze hrubovani

= Pouze dokonceni stén

Schéma: prace s SL-cykly
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Cykly: Obrysova kapsa | OBRYSOVA DRAZKA VIROVE FREZOVANI (cyklus 275, DIN/ISO G275, opce #19)

Provadéni cyklu

Hrubovani uzaviené drazky

Popis obrysu uzaviené drazky musi vzdy zacinat pfimkovym
blokem (L-blok).

1

Nastroj odjede podle polohovaci logiky do bodu startu popisu
obrysu a rampuje pod uhlem definovanym v tabulce nastroja
do prvni hloubky pfisuvu. Strategii zanofovani definujete
parametrem Q366.

Rizeni vyhrubuje drazku kruhovymi pohyby aZ do koncového
bodu obrysu. Béhem krouzeni fizeni pfesazuje nastroj ve sméru
obrabéni o pfisuv, ktery jste definovali (Q436). Sousledny nebo
nesousledny smér kruhového pohybu definujete parametrem
Q351

Na konci obrysu odjede fizeni nastrojem do bezpeéné vysky a
polohuje ho zpatky do bodu startu popisu obrysu.

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

Obrobeni uzaviené drazky nacisto

5

Pokud je definovan pfidavek pro obrabéni nacisto, tak fizeni
nejdfive obrobi nadisto stény draZky, a pokud je to zadano
tak ve vice pfisuvech. Na sténu drazky fizeni pfitom najizdi
tangencialné z definovaného bodu startu. Pfitom Fizeni bere
ohled na sousledny / nesousledny chod

Hrubovani oteviené drazky

Popis obrysu oteviené drazky musi vzdy zaginat APPR-blokem
(APPR-blok = angl. approach — najizdéni).

1

Nastroj odjede podle polohovaci logiky do bodu startu obrabéni,
ktery vyplyva z parametr(i definovanych v APPR-bloku a tam se
polohuje kolmo nad prvni pfisuv do hloubky.

Rizeni vyhrubuje drazku kruhovymi pohyby aZ do koncového
bodu obrysu. Béhem krouzeni fizeni pfesazuje nastroj ve sméru
obrabéni o pfisuv, ktery jste definovali (Q436). Sousledny nebo
nesousledny smér kruhového pohybu definujete parametrem
Q351

Na konci obrysu odjede fizeni nastrojem do bezpecné vysky a
polohuje ho zpatky do bodu startu popisu obrysu.

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

Obrobeni oteviené drazky nacisto

5

Pokud je definovan pfidavek pro obrabéni nadisto, tak fizeni
nejdfive obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano

tak ve vice pfisuvech. Na sténu drazky fizeni pfitom najizdi z
odvozeného bodu startu APPR-bloku. Pfi tom fidici systém bere
v Uvahu sousledny nebo nesousledny smér
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Cykly: Obrysova kapsa | OBRYSOVA DRAZKA VIROVE FREZOVANI (cyklus 275, DIN/ISO G275, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 201007)

na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukonéeni

cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpe&né vysky. Rizeni

nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

» Polohujte nastroj po ukonéeni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, zadné inkrementalni
pojezdy

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

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

B PFi pouziti cyklu 275 TROCHOIDALNI DRAZKA smite v cyklu 14
OBRYS definovat pouze jeden podprogram obrysu.

® 'V podprogramu obrysu definujete stfedovou ¢aru drazky se
v§emi dostupnymi drahovymi funkcemi.

® Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-cyklu
muzete naprogramovat maximalné 16 384 obrysovych prvkd.

= Rizeni nepotfebuje cyklus 20 DATA OBRYSU ve spojeni s cyklem
275.

B Bod startu nesmi u uzaviené drazky lezet v rohu obrysu.
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Cykly: Obrysova kapsa | OBRYSOVA DRAZKA VIROVE FREZOVANI (cyklus 275, DIN/ISO G275, opce #19)

Parametry cyklu

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?: Ur¢eni
rozsahu obrabéni :

0: Hrubovani a dokonceni

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonéeni

Dokonéeni strany a dokon&eni dna se provede
pouze tehdy, kdyz je definovan pfislusny pfidavek
na dokonceni (Q368, Q369)

Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobézné s
vedlejSi osou roviny obrabéni): Zadejte Sifku
drazky; je-li zadana Sifka drazky rovna primeéru
nastroje, pak fizeni pouze hrubuje (frézuje
podélnou diru). Maximalni Sitka drazky pfi
hrubovani: dvojnasobek praméru nastroje.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO

STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni
nacisto v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q436 Draha na jednu otacku? (absolutné):
Hodnota, o kterou fizeni pfesadi nastroj za jeden
obéh ve sméru obrabéni.

Rozsah zadavani: 0 az 99 999,9999

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

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
ZpUsob frézovani.Zohledni se smér rotace
vretena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

Q201 HLOUBKA? (inkrementalné): Vzdalenost
povrch obrobku — dno drazky.
Rozsah zadavani -99999,9999 az 99 999,9999
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Cykly: Obrysova kapsa | OBRYSOVA DRAZKA VIROVE FREZOVANI (cyklus 275, DIN/ISO G275, opce #19)

272

Q202 Hloubka prisuvu ? (inkrementalné): Rozmeér,
0 néjz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétsi nez 0.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999

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

Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
Rozmér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokoncovani.Q338=0: Dokon¢&eni jednim
pfisuvem.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokoncéovani bokl a dna v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi hrotem néstroje a povrchem
obrobku.

Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?: Druh
strategie zanofovani:

0 = zanofit kolmo. Rizeni zanofi kolmo nezavisle
na uhlu zanofovani ANGLE definovaném v tabulce
nastrojl

1= Bez funkce

2 = Zanofit kyvavé. V tabulce nastroji musi byt
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan
hodnotou rdznou od 0. Jinak vyda fizeni chybové
hlaseni

Alternativné PREDEF

T
=
=
o

o
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Cykly: Obrysova kapsa | OBRYSOVA DRAZKA VIROVE FREZOVANI (cyklus 275, DIN/ISO G275, opce #19)

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q439 Referencni posuv (0-3)?: Definuje, k ¢emu
se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje ke draze stfedu nastroje
1: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pouze pfi
dokon&ovani boku, jinak se vztahuje ke draze
stfedu nastroje
2: Posuv se vztahuje ke bfitu nastroje pfi
dokon&ovani boku a dokon&ovani dna, jinak se
vztahuje ke draze stfedu nastroje
3: Posuv se vztahuje vzdy ke bfitu nastroje
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Cykly: Obrysova kapsa | USEK OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, opce #19)

9.12 USEK OBRYSU 3D (cyklus 276,
DIN/ISO: G276, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem Ize obrabét ve spojeni s cyklem 14 OBRYS a cyklem
270 DATA TAHU KONTUROU oteviené a uzaviené obrysy. Mizete
také pracovat s automatickym rozpoznanim zbyvajiciho materialu.
To vam umozni obrabét nacisto napf. vnitfni rohy pozdé&ji mensim
nastrojem.

Cyklus 276 PRUBEH OBRYSU 3-D zpracovava ve srovnani s
cyklem 25 LINIE OBRYSU také soufadnice nastrojové osy, které
jsou definované v podprogramu obrysu. Proto mize tento cyklus
zpracovavat trojrozmérné obrysy.

Doporucuje se cyklus 270 DATA TAHU KONTUROU programovat
pfed cyklem 276 PRUBEH OBRYSU 3-D.
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Cykly: Obrysova kapsa | USEK OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, opce #19)

Provadéni cyklu
Obrabéni obrysu bez pfisuvu: Hloubka frézovaniQ1=0

1

4

Nastroj jede do startovniho bodu obrabéni. Tento startovni
bod je uréen prvnim bodem obrysu, vybranym zplsobem
frézovani a parametry z dfive definovaného cyklu 270 DATA
TAHU KONTUROU jako je napfiklad Typ pfijezdu. Zde fizeni
presune nastroj do prvni hloubky pfisuvu

Ridici systém najede podle ptedem definovaného cyklu 270
DATA TAHU KONTUROU na obrys a poté provede obrabéni az
do konce obrysu

Na konci obrysu se provede odjezd, jak je definovan v cyklu 270
DATA TAHU KONTUROU

Nakonec Fizeni polohuje nastroj na bezpe€nou vysku

Obrabéni obrysu s pfisuvem: Definovana hloubka frézovani Q1
rizna od 0 a hloubka pfisuvu Q10

1

Nastroj jede do startovniho bodu obrabéni. Tento startovni
bod je uréen prvnim bodem obrysu, vybranym zptisobem
frézovani a parametry z dfive definovaného cyklu 270 DATA
TAHU KONTUROU jako je napfiklad Typ pfijezdu. Zde fizeni
pfesune nastroj do prvni hloubky pfisuvu

Ridici systém najede podle pfedem definovaného cyklu 270
DATA TAHU KONTUROU na obrys a poté provede obrabéni az
do konce obrysu

Pokud je vybrano sousledné a nesousledné obrabéni (Q15=0),
provadi fidici systém kyvavy pohyb. Pfisuv provadi na konci a
ve startovnim bodu obrysu. Pokud je Q15 riizné od 0, odjede
fidici systém nastrojem do bezpeéné vysky do startovniho bodu
obrabéni a tam do dalsi hloubky pfisuvu

Odjezd se provadi tak, jak je definovan v cyklu 270 DATA TAHU
KONTUROU.

Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramovane
hloubky

Nakonec Fizeni polohuje nastroj na bezpe€nou vysku
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Cykly: Obrysova kapsa | USEK OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, opce #19)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 201007)
na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukoncéeni
cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpeéné vysky. Rizeni
nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

» Polohujte nastroj po ukonéeni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, Zadné inkrementalni
pojezdy

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud pred vyvolanim cyklu polohujete nastroj za pfekazkou, tak

muze dojit ke kolizi.

» Polohujte nastroj pfed vyvolanim cyklu tak, aby fizeni mohlo
najet startovni bod obrysu bez kolize.

» Pokud je poloha nastroje pfi vyvolani cyklu pod bezpe&nou
vySkou, tak fizeni vyda chybové hlaseni

® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

® Prvni NC-blok v podprogramu obrysu musi obsahovat hodnoty
ve vSech tfech osach X, Y a Z.

= Pokud pouZivéate pro najizdéni a odjizdéni bloky APPR a DEP,
tak Fizeni kontroluje zda tyto najezdy a odjezdy nenarusi obrys.

B Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
Naprogramujete-li hloubku = 0, pak fizeni pouziva soufadnice
nastrojové osy, uvedené v podprogramu obrysu.

B Kdyz pouzijete cyklus 25 LINIE OBRYSU, smite v cyklu 14
OBRYS definovat pouze jeden podprogram.

® Ve spojeni s cyklem 276 se doporucuje pouzivat cyklus 270
DATA TAHU KONTUROU. Cyklus 20 DATA OBRYSU neni naproti
tomu potfebny.

B Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,
musite ho také pfifazovat nebo podéitat v rémci obrysového
podprogramu.

® Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-cyklu
muzZete naprogramovat maximalné 16 384 obrysovych prvk.

E Je-li b€hem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitfné
korigovanych obloukl posuv pfislu$né redukuije.
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Cykly: Obrysova kapsa | USEK OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, opce #19)

Parametry cyklu

Q1 Hloubka frezovani ? (inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
obrysu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni nacisto v
roviné obrabéni.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q7 Bezpecna vyska ? (absolutné): Absolutni
vy$ka, v niz nemGze dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q10 Hloubka prisuvu ?(inkrementalné): Rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q11 Posuv na hloubku ?: Posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: Posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q15 ZPUS.FREZOVANI ? NESOUSLEDNE =-1:
Sousledné frézovani: Zadani = +1

Nesousledné frézovani: Zadani = -1

Stfidavé sousledné a nesousledné frézovani pfi
vice pfisuvech: Zadani =0

Q18 Predhrubovaci nastroj ? popf. QS18:

Cislo nebo nazev nastroje, jimz Fizeni

pravé predhrubovalo. Mate moznost prevzit
predhrubovaci nastroj softtlagitkem pfimo z
tabulky nastrojd. Mimoto mUzete softtlacitkem
Nazev nastroje sami zadat nazev nastroje.
Rizeni vlozi znak hornich uvozovek automaticky
pfi opusténi zadavaciho poli¢ka. Pokud se
predhrubovani neprovadélo, zadejte ,0“; zadate-
li zde néjakeé Cislo nebo nazev, vyhrubuje fizeni
pouze tu &ast, ktera nemohla byt pfedhrubovacim
nastrojem obrobena. Nelze-li na oblast
dohrubovani najet ze strany, zanofi se fizeni
kyvavé; k tomu musite v tabulce nastroji TOOL.T
definovat délku bfitu LCUTS a maximalni uhel
zanoreni nastroje ANGLE.

Rozsah zadavani 0 az 99 999 pfi zadani Cisel,
maximalné 16 znaku pfi zadani nazvu.
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Cykly: Obrysova kapsa | USEK OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, opce #19)

> Q446 Prijmout zbytkovy material? Zadejte do
kolika mm pfijimate zbytkovy material na vasem
obrysu. Zadate-li napfiklad 0,01 mm, tak fizeni
nebude provadét obrabéni zbyvajiciho materialu
od tloustky 0,01 mm.
Rozsah zadavani 0,001 az 9,999

> Q447 Maximalni vzdalenost spojeni? Maximalni
vzdalenost mezi dvéma dohrubovavanymi
oblastmi. V této vzdalenosti fizeni pojizdi bez
odjezdu v hloubce obrabéni podél obrysu.
Rozsah zadavani 0 az 999,9999

> Q448 Rozsah cesty? Suma pro rozsifeni cesty
k nastroji na zacatku a na konci oblasti obrysu.
Rizeni prodluZuje drahu nastroje vzdy soub&zné s
obrysem.
Rozsah zadavani 0 az 99,999
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programu

9.13 Priiklady programu

Priklad: Hrubovani a dohrubovani kapsy

Definice polotovaru
Vyvolani nastroje predhrubovani, primér 30
QOdjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice vS§eobecnych parametri obrabéni

Definice cyklu predhrubovani

Vyvolani cyklu predhrubovani

Odjeti nastroje
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programi

Vyvolani nastroje dohrubovani, primér 15

Definice cyklu dohrubovani

Vyvolani cyklu dohrubovani
Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram obrysu

N
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programu

Priklad: Predvrtani, hrubovani a dokonceni
prekryvajicich se obrysu

Definice polotovaru
Vyvolani nastroje vrtani, prameér 12
QOdjeti nastroje

Definice podprogramt obrysu

Definice v§eobecnych parametrli obrabéni

Definice cyklu predvrtani

Vyvolani cyklu predvrtani
Odjeti nastroje
Vyvolani nastroje hrubovani / dokonéeni, prdmeér 12

Definice cyklu hrubovani
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programi

Vyvolani cyklu hrubovani

Definice cyklu dokon&eni dna

Vyvolani cyklu dokonéeni dna

Definice cyklu dokonceni stén

Vyvolani cyklu dokonéeni stén
Qdjeti nastroje, konec programu

Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo

Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: ¢tyfuhelnikovy ostriivek vievo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostrivek vpravo

N
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programu

v

Priklad: Otevieny obrys

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje, primér 20
Odjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice parametr obrabéni

Vyvolani cyklu
Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram obrysu
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programi
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-cykly (opce #167)

10.1 OCM-cykly (opce #167)

Zaklady OCM
Obecny popis

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Tuto funkci musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Pomoci OCM-cykll (Optimized Contour Milling — Optimalizované
frézovani obrysu) muzete skladat slozité obrysy z ¢aste¢nych
obryst.Jsou vykonné;jSi nez cykly 22 az 24. Cykly OCM poskytuji
nasledujici dodate¢né funkce:

= Pfi hrubovani udrzuje fidici systém pfesné zadany uhel zdbéru
= Kromé kapes muzete obrabét také ¢epy a oteviené kapsy

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

E V jednom OCM-cyklu mizete naprogramovat
maximalné 16 384 prvku obrysu.

®  OCM-cykly provadi rozsahlé a slozité interni vypocty
a vysledné obrabéni.Z bezpeénostnich divodu
provedte v kazdém pfipadé pfed praci graficky test
programu!Tak miZzete jednoduse zjistit, zda obrabéni
vypocitané Fidicim systémem prob&hne spravné.

Uhel zabéru

PFi hrubovani udrzuje fidici systém uhel zabéru presné&.Uhel zabéru
muZzete definovat nepfimo pomoci pfekryti drah.Pfekryvani drah
muze mit maximalni hodnotu 1,99, coZ odpovida uhlu témér 180°.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-cykly (opce #167)

Obrys
Obrys definujete pomoci CONTOUR DEF / SEL CONTOUR nebo
pomoci tvarovych cykld OCM 127x.

Uzaviené kapsy mizete také definovat pomoci cyklu 14.

Rozméry pro obrabéni, jako je hloubka frézovani, pfidavky a
bezpecna vyska, zadavate centralné v cyklu 271 OCM DATA
OBRYSU nebo v cyklech tvar( 127x.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

V CONTOUR DEF / SEL CONTOUR mi{ize byt prvni obrys kapsa
nebo hranice.Nasledujici obrysy programujete jako ostrivky
nebo kapsy.Oteviené kapsy musite programovat pomoci hranic a
ostravku.

Postupuijte pfitom nasledovné:

» Naprogramujte CONTOUR DEF

Definujte prvni obrys jako kapsu a druhy jako ostrivek
Definujte cyklus 271 OCM DATA OBRYSUOCM DATA OBRYSU
Naprogramujte v parametru cyklu Q569 hodnotu 1

Ridici systém interpretuje prvni obrys ne jako kapsu, ale jako
otevienou hranici. Oteviena kapsa je tedy vytvofena z oteviené
hranice a z ostrlivku naprogramovaného pozdéji.

» Definujte cyklus 272 OCM HRUBOVANIOCM HRUBOVANI

vV v v Vv

o Pfipominky pro programovani:
® Nasledujici obrysy, které jsou mimo prvni obrys,
nejsou brany do uvahy.
= Prvni hloubka dil€iho obrysu je hloubka
cyklu.Naprogramovany obrys je omezen na tuto
hloubku.DalSi dil¢i obrysy nemohou byt hlubSi nez
hloubka cyklu.Proto vzdy zaénéte s nejhlubsi kapsou.

Tvarové cykly OCM:

V tvarovych cyklech OCM muze byt tvarem kapsa, ostrivek nebo
hranice.Pokud programujete ostrivek nebo otevienou kapsu,
pouzijte cykly 128x.

Postupujte takto:
» Naprogramujte tvar s cykly 127x

» Pokud je prvni tvar ostrivek nebo oteviena kapsa,
naprogramujte cyklus ohrani¢eni 128x

» Definujte cyklus 272 OCM HRUBOVANI
Obrabéni
Cykly nabizeji moznost pfedbézného hrubovani s vétSimi nastroji

a s mensimi nastroji odstranéni zbytkového materialu.Také pfi
obrabéni nacisto je sledovan pfedtim odstranény material.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-cykly (opce #167)

Priklad

zpUsobem nedochazi k pfetézovani dokoncovacich fréz.

Schéma: Zpracovani s OCM-cykly

N
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-cykly (opce #167)

Prehled
OCM-cykly:
Softtlacitko Cyklus Stranka
Frm—— OCM DATA OBRYSU (cyklus 271, DIN/ISO: G271, opce #167) 290
(2 ]15%) ‘ m Definice informaci o obrabéni pro obrys nebo podprogramy
®  Zadani ohrani€ujiciho rdmce nebo bloku
o2 | OCM HRUBOVANI (cyklus 272, DIN/ISO: G272, opce #167) 292
()2 ‘ ® Technologicka data pro hrubovani obrysut
= Vyuziti OCM-kalkulatoru feznych podminek
®  Chovani pfi zanofovani vertikalné, spiralové nebo kyvavé (rampovani)
® Volitelna strategie pfisunovani
o8| OCM DOKONCENI DNA (cyklus 273, DIN/ISO: G273, opce #167) 304
(] ‘ B Pridavek hloubky z cyklu 271 Dokonceni
m Strategie obrabéni s konstantnim uhlem zabéru nebo s vypoctem
ekvidistantni (konstantni) drahy
faze | OCM DOKONCENI STRANY (cyklus 274, DIN/ISO: G274, opce #167) 307
(®]. ‘ B Prfidavek strany z cyklu 271 Dokonceni
E OCM SRAZENI HRANY (cyklus 277, DIN/ISO: G277, opce #167) 309
rJ Zz% ‘ = Qdjehleni hran
®  Zohlednéni sousednich obrysli a pfepazek
Standardni tvary OCM:
Softtlacitko Cyklus Stranka
1271 OCM OBDELNIK (cyklus 1271, DIN/ISO: G1271, opce #167) 313
] ‘ ® Definice obdélniku
® Zadani délky stran
= Definice roh
EE OCM KRUZNICE (cyklus 1272, DIN/ISO: G1272, opce #167) 316
O ® Definice kruhu
B Zadani prGmeéru kruhu
Cars | OCM DRAZKA / VYSTUPEK (cyklus 1273, DIN/ISO: G1273, opce #167) 318
- ® Definice drazky nebo vystupku
B Zadani Sifky a délky
1278 OCM MNOHOUHELNIK (cyklus 1278, DIN/ISO: G1278, opce #167) 320
® Definice mnohouhelniku
B Zadani referenéni kruznice
= Definice roh(
o OCM HRANICE OBDELNIKA (cyklus 1281, DIN/ISO: G1281, opce #167) 323
= ‘ = Definice hranice jako obdélniku
1202 OCM HRANICE KRUZNICE (cyklus 1282, DIN/ISO: G1282, opce #167) 325
= ‘ ® Definice hranice jako kruznice
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM DATA OBRYSU (cyklus 271, DIN/ISO: G271, opce #167)

10.2 OCM DATA OBRYSU (cyklus 271,
DIN/ISO: G271, opce #167)

Aplikace

V cyklu 271 OCM DATA OBRYSU zadate obrabéci informace pro
obrys nebo podprogramy s dil€¢imi obrysy.V cyklu 271 je navic
mozné definovat oteviené ohrani¢eni pro vasi kapsu.

Pri programovani dbejte na tyto body!

® Tento cyklus miizete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

B Cyklus 271 je DEF-aktivni, t.j. cyklus 271 je v NC-programu
aktivni od své definice.

B [nformace pro obrabéni, uvedené v cyklu 271 plati pro cykly 272
az 274.

Parametry cyklu

[ » Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
i ‘ Soufadnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q201 HLOUBKA?HLOUBKA?(inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
obrysu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 0 0365 Q260
Q203

> Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO
STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni Q201
< L ases
AT

zi

nacisto v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q260 Bezpecna vyska ?(absolutné): Souradnice
v ose nastroje, ve které nemize dojit ke kolizi s
obrobkem (pro mezipolohovani a odjeti na konci
cyklu).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q578 Polom.pribliz. ve vnitf. rozich?Vnitfni
poloméry na obrysu vyplyvaji z radiusu nastroje
seCteného se souctem radiusu nastroje a Q578.
Rozsah zadavani 0,05 az 0,99

|

Y
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> Q569 Je prvni kapsa hrani¢ni?Je prvni kapsa
hrani¢ni?Definovat ohraniceni:
0: Prvni obrys v CONTOUR DEF je interpretovan
jako kapsa.
1: Prvni obrys v CONTOUR DEF (Definici
Obrysu) je interpretovan jako oteviené
ohrani€eni.Nasledujici obrys musi byt ostrivkem
2: Prvni obrys v CONTOUR DEF je interpretovan
jako hrani¢ni blok.Nasledujici obrys musi byt
kapsa
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM HRUBOVANI (cyklus 272, DIN/ISO: G272, opce #167)

10.3 OCM HRUBOVANI (cyklus 272,
DIN/ISO: G272, opce #167)

Aplikace
V cyklu 272 OCM HRUBOVANI definujete technologicka data pro
hrubovani.

Mate také moznost pracovat s kalkulatorem feznych podminek
OCM.S vypoctenymi feznymi udaji Ize dosahnout vysokého objemu
Ubéru a tim i vysoké produktivity.

Dalsi informace: "OCM-kalkulator feznych podminek

(opce #167)", Stranka 296

Predpoklady

Pfed volanim cyklu 272 musite naprogramovat dalSi cykly:
® CONTOUR DEF, alternativné cyklus 14 OBRYSOBRYS

= Cyklus 271 OCM DATA OBRYSUOCM DATA OBRYSU

Provadéni cyklu
1 Nastroj jede s polohovaci logikou na bod startu
2 Ridici systém zjisti bod startu automaticky na zakladé
predpolohovéani a naprogramovaného obrysu
= Pfi Q569= 0 se zanofi do materialu do hloubky prvniho
pfisuvu po Sroubovici (Helix) nebo rampovanim.Do Uvahy se
bere pfidavek na dokonceni boku
Dalsi informace: "Chovani pfi zanofovani pfi Q569 = 0",
Stranka 293

5 Pfi Q569= 1 se zanofi svisle, mimo oteviené
ohranieni.Prvni hloubka pfisuvu zavisi na strategii pfisuvu
Q575

3V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj obrys s frézovacim
posuvem Q207 zvenku dovnitf nebo naopak (v zavislosti na
Q569)

4 'V dalSim kroku jede Fidici systém s nastrojem do dalSi
hloubky pfisuvu a opakuje hrubovani, dokud neni dosazen
naprogramovany obrys

5 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpe&nou vysku
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Chovani pfi zanorovani pri Q569 =0

Ridici systém se vzdy pokousi zanofit po $roubovici.Pokud to neni
mozné, pokusi se fizeni zanofit s rampovanim.

Chovani pfi zanofovani zavisi na:

= Q207 FREZOVACIM POSUVUFREZOVACI POSUV

® Q568 KOEFICIENTU ZANORENIKOEFICIENT ZANOREN
= Q575 STRATEGII PRiISUVUSTRATEGIE PRISUVU

® ANGLE (UHEL)

= RCUTS

B R.orr (radius nastroje R + pfidavek nastroje DR)
Spiralové:

Draha po Sroubovici vznika takto:

Na konci zanofeni se provede pllkruhovy pohyb, aby se vytvofil
dostatek prostoru pro vznikajici tfisky.

Kyvavé
Pohyb pfi rampovani vznika takto:
L=2*(Rgorr— RCUTS)

Na konci zanofeni provede fizeni pfimoc&ary pohyb, aby se vytvofil
dostatek prostoru pro vznikajici tfisky.

Pfri programovani dbejte na tyto body!
m Tento cyklus miizete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR vynuluje posledni pouZity radius
nastroje.Pokud spustite tento obrabéci cyklus s Q438=-1 po
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, pak fizeni pfedpoklada, ze
jesté nebylo provedeno Zadné predbé&zné obrabéni.

® Je-li hloubka pfisuvu vétsi nez LCUTS, tak se omezi a fidici
systém vyda varovani.

B Pokud je koeficient prekryti drahy Q370 menSi nez 1, musi byt
koeficient otacek zanofeni Q579 také mensi nez 1.

®  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU menS$i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

o Pfipadny cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN
844).
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Parametry cyklu

’

294

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

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x radius nastroje dava boc¢ni pFisuv k.
Pfekryti se povazuje za maximalni pfekryti.Aby

se zabranilo vzniku zbyvajiciho materialu v rohu,
muze se pfekryvani zmensit.

Rozsah zadavani 0,04 az 1,99alternativné PREDEF
Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?: Pojezdova
rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999 alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q568 Koeficient posuvu zanorovani?Koeficient
posuvu zanorovani?Koeficient, kterym fidici
systém snizuje posuv Q207 pfi pfisuvu do hloubky
materialu.

Rozsah zadavani 0,1 az 1

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni startovni
polohy v mm/min.Tento posuv se pouziva pod
soufadnicemi povrchu, ale mimo definovany
material.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?(inkrementalné):
Vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q438 Cislo/jméno hrubovac. nastroje? Q438
popt. QS438: Cislo nebo nézev nastroje, se
kterym fidici systém vyhruboval obrysovou
kapsu.Mate moznost prevzit pfedhrubovaci nastroj
softtlacitkem pfimo z tabulky nastroji.Mimoto
muzete softtlacitkem Nazev nastroje sami zadat
nazev nastroje.Kdyz zadavaci poli¢ko opustite,
vlozi fizeni automaticky horni uvozovky.
Q438=-1: Posledni pouzity nastroj v cyklu 272 se
bere jako hrubovaci nastroj (standardni chovani)
Q438=0: Pokud se neprovadélo predbézné
vyhrubovani, zadejte &islo nastroje s radiusem
0.To je obvykle nastroj s &islem 0.

Rozsah zadavani pro Cisla je -1 az +32 767,9

Priklad
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> Q577 Koef.polom. prijezdu/odjezdu?Koeficient,
s nimz jsou ovliviiovany poloméry najezdu
a odjezdu.Q577 se vynasobi polomérem
nastroje.Vysledkem je polomér najezdu a
odjezdu.
Rozsah zadavani 0,15 az 0,99

» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace
vietena:
+1 = Sousledné frézovani
-1 = Nesousledné frézovani
PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

> Q576 Otacky vretene?: Otacky vietena v
otackach za minutu (1/min) pro hrubovaci nastroj.
0: Pouziji se otacky z bloku TOOL CALL
>0: Pfi zadani vé&tSim neZ nula se pouZiji tyto
otacky
Rozsah zadavani 0 az 99 999

> Q579 Koeficient rychlosti zanoreni?Koeficient
rychlosti zanoreni? Koeficient, o ktery Fidici
systém zméni RYCHLOST VRETENA Q576 pfi
pfisuvu do hloubky materialu.

Rozsah zadavani 0,2 az 1,5

> Q575 Strategie prisuvu (0/1)?: ZpUsob pfisuvu do

hloubky:

0: Ridici systém obrabi obrys shora dold

1: Ridici systém obrabi obrys zdola nahoru a s
touto strategii vyuziva maximalni hloubku pfisuvu
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10.4 OCM-kalkulator reznych podminek
(opce #167)

Zaklady kalkulatoru reznych podminek OCM

Uvod

OCM kalkulagka feznych dat se pouziva k uréovani Rezna data
pro cyklus 272 OCM HRUBOVANI.Ty vyplyvaji z vlastnosti materialu
a nastroje.S vypocétenymi feznymi Udaji Ize dosahnout vysokého
objemu ubéru a tim i vysoké produktivity.

Mate také moznost pouzit kalkulator feznych podminek OCM
kalkulacka feznych dat k cilenému ovlivnéni zatiZeni nastroje
pomoci posuvnikl pro mechanické a tepelné zatizeni.To

vam umozni optimalizovat spolehlivost procesu, opotfebeni a
produktivitu.

Predpoklady

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Abyste mohli pouzit vypoé&itané Rezna data, potiebujete
dostate¢né silné vieteno a stabilni stroj.

® Pfedvolené hodnoty pfedpokladaji pevné upnuti obrobku.

= Pfedvolené hodnoty pfedpokladaji nastroj, ktery je pevné
usazen v drzaku.

® Vlozeny nastroj musi byt vhodny pro obrabény material.

o Pfi velkych hloubkach fezu a velkém uhlu Sroubovice
vznikaji silné tazné sily ve sméru osy nastroje.Ujistéte
se, ze mate dostateCny pfidavek na hloubku.

Dodrzovani feznych podminek

PouZivejte fezné podminky vyluéné pro cyklu 272 OCM
HRUBOVANI.

Pouze tento cyklus zaru€uje, Ze nebude pfekrocen pfipustny uhel
zabéru pro libovolné obrysy.

Odvoz trisek

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Pokud nejsou tfisky odstranovany optimalné, mohou se diky
vysokému feznému vykonu zaseknout v té€snych kapsach.Vznika
riziko zlomeni nastroje!

> Dbejte na optimalni odstrafiovani tfisek podle doporucéeni
kalkulatoru feznych podminek OCM
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Chlazeni

Kalkulator feznych podminek OCM kalkulacka feznych dat
doporucuje pro vétSinu materiald obrabéni za sucha s chlazenim
stla¢enym vzduchem.Stlaceny vzduch musi byt namifen pfimo

na misto ubéru, nejlépe skrz drzak nastroje.Pokud to neni mozné,
muzete frézovat také s vnitinim pfivodem chladici kapaliny.

PFi pouziti nastroju s vnitfnim pfivodem chladici kapaliny mize byt
problém s odstranovanim tfisek.MGze se zkratit Zivotnost nastroje.

Ovladani

Otevrit kalkulator feznych podminek
Otevrete kalkulator feznych podminek nasledujicim zpisobem:
» Editovani cyklu 272 OCM HRUBOVANI

& \
‘ ocu ‘ » Stisknéte softklavesu OCM REZNA DATA

REZNA -
DATA > Ridici systém otevie formulaif OCM kalkulacka
feznych dat.

Zaviete kalkulator feznych podminek
Kalkulator feznych podminek zavfete nasledujicim zplsobem:

‘ — ‘ » Stisknéte PREVZIT
=

> Rizeni prevezme zjisténé Rezna data do
uréenych parametrd cyklu.

> Aktualni zadani se ulozi a zalohuji se pfi
opétovném otevieni kalkulatoru feznych
podminek.

nebo

> Stisknéte softklavesu KONEC nebo PRERUSIT
> Aktualni zadani se neulozi.

> Rizeni nepfevezme do cyklu zadné hodnoty.

KONEC ‘

o OCM kalkula¢ka feznych dat vypocte souvisejici
hodnoty pro tyto parametry cyklu:

® Hloubka nofeni(Q202)
m  Faktor prekryti(Q370)
= Otacky vietene(Q576)
E Sousl./nesousl.(Q351)

Pokud pracujete s OCM kalkulacka feznych dat, nesmite
tyto parametry pozdéji v cyklu upravit.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykla | 01/2021

297



Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-kalkulator feznych podminek (opce #167)

Formular
Rizeni ve formulafi pouziva rizné barvy:
® Bilé pozadi: je vyzadovano zadani

OCM kalkulatka feznych dat
Materidl obrobku
[(1) Konstrukéni ocel, Rm < 600

Néstroj
m Cervené zadavané hodnoty: Chybé&jici nebo nespravné zadani | e ———— e

s - z - ’ ~ z Uhel zkrutu (twist) [36.000 &
= Sedé pozadi: Zadani neni mozné =
Max. otacky vietena  [18000  U/min || Faktor pfekryti(Q370)  [0.593

Max. rychlost fréz. 8000 mm/min Boéni piisuv 2.963 mm
0 Zadavaci policko pro material obrobku a nastroj maji P el ———
Sedé pozadi.To mUzZete zménit pouze prostrednictvim o G A i
e L, . ‘o —_ g llSousl. /nesousl. (a351 [
vybé&rového seznamu nebo tabulky nastroji. e I
""“ R “0"?3 ““““ %"?% Vykon vietena 6 KW
b é chlazeni ICS: vzduch

Material obrobku
Pfi vybéru materialu obrobku postupuijte nasledovné:
» Tuknéte na tlagitko Vybér

> Rizeni otevie vyb&rovy seznam s rdznymi typy oceli, hliniku a
titanu.

» Vybér materidlu obrobku

nebo

» Zadejte hledany vyraz do vyhleddvaci masky

> Ridici systém Vam ukaze hledané materialy nebo
skupiny.Tlac¢itkem RESETOVAT se vratite do pdvodniho seznamu
vybéru.

» Po vybéru material pfevezmete s OK

HSS VHM Povlak

PoUZET

oCM kalkulacka feznych dat

Reset

[Material obrobku (vi)

(1) Konstrukéni ocel. Rm < 600
(2) Konstrukéni ocel, Rm > 600
(3) Kvalitni nelegovand ocel, Am < 500
(4) Kvalitni nelegovand ocel, Rm > 500
(5) Pruzinova ocel, Am < 950

(6) Pruzinova ocel, Am > 950

(7) Dobfe obrobitelnd ocel, RAm < 500
(8) Dobie obrobitelnd ocel, Rm > 500
(9) Zuslechténd ocel, Rm < 900

(10) Zuslechténa ocel, Am > 900

(11) Nastrojové ocel, HRG < 40

(12) Nastrojové ocel, HRG < 50

(13) Nastrojova ocel, HRC > 50

(14) Cementaéni ocel, Rm < 700

(15) Cementacni ocel, Rm > 700

(16) Nerezova ocel < 2,5 % Ni

(17) Nerezova ocel > 2,5 % Ni

(18) Zarupevna nerezova ocel s Ni

(19) Zaruvzdorna ocel

(20) 3.3000 Hlinik s krdtkou tfiskou
(21) 3.3000 H1inik s dlouhou tfiskou
(22) 3.7000 Titanové slitina (TiAleV4)
(23) 1.0021

(24) 1 0023 s2706P

(.

o Pokud vas material neni v tabulce uveden, vyberte
vhodnou skupinu materialll nebo material s podobnymi
vlastnostmi pfi obrabéni.

Ve vybérovém seznamu mUzete zadat Cislo verze vasi
aktualni tabulky materialt obrobku.V pfipadé potfeby
je mozné ji aktualizovat.Tabulku materiald ocm.xml
naleznete v adresafi TNC:\system\_calcprocess.
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Nastroj
Mate moznost vybrat nastroj pomoci tabulky nastroja tool.t nebo T
zadat data ru¢né. ol aie 1 | H

Pfi vybéru nastroje postupujte nasledovné: o s

MILL_D8_ROUGH

» Tuknéte na tlagitko V)'Ibél' L bio_polc E %
> Rizeni otevfe aktivni tabulku nastroja tool.t. : .
» Zvolte ,Nastroj* o sron " —
» Pfevezméte ho stisknutim OK
> Ridici systém prevezme Pramér a podet biitll z tool.t.
» Definujte Uhel zkrutu (twist) o o IR — £

ok ][ stermo ]

Nebo postupujte bez vybéru nastroje nasledovné:
» Zadejte Primér

» Definujte pocet brith

» Zadejte Uhel zkrutu (twist)

Zadavaci dialog Popis

Priimér Priimér hrubovaciho nastroje v mm (rozsah zadani: 1 mm az 40 mm)
Hodnota se pfevezme po vybéru hrubovaciho nastroje automaticky.

Pocet zubl Pocet bfitd hrubovaciho nastroje (rozsah zadani: 1 az 10)
Hodnota se pfevezme po vybéru hrubovaciho nastroje automaticky.

Uhel zkrutu (twist) Uhel zkrouceni hrubovaciho nastroje ve ° (rozsah zadani: 0° az 80°)
Pro rdzné uhly zkrouceni zadejte stfedni hodnotu.

o Hodnoty Primér a pocet bfitll mizete kdykoli
zménit.Zménéna hodnota se nezapisSe zpét do tabulky
nastroju tool.t!
Uhel zkrutu (twist) najdete v popisu svého nastroje,
napf. v katalogu vyrobce nastroju.

Omezeni

Pro Limity musite gefinovat max. otacky vietena a max. frézovaci
posuv.Vypocétené Rezna data se omezi na tyto hodnoty.

Zadavaci dialog Popis
Max. otacky vietena Maximalni otacky vietena v ot/min, které stroj a upnuti umoznuiji.
Max. rychlost fréz. Maximalni frézovaci posuv v mm/min, ktery stroj a upnuti umozniu;ji.
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Navrh procesu

Pro Parametry procesu musite definovat Hloubka nofeni(Q202) a
také mechanické a tepelné zatizeni:

Zadavaci dialog Popis
Hloubka nofeni(Q202) Hloubka pfisuvu (> 0 mm az 6nasobek prdmeéru nastroje)
Hodnota je pfevzata z parametru cyklu Q202, kdyz je spustén kalkulator feznych
dat OCM.
Mechanické zatiZzeni Posuvnik pro vybér mechanického zatizeni (obvykle je hodnota mezi 70 % a
nastroje 100 %)

Tepelné zatiZzeni nastroje Posuvnik pro vybér tepelného zatiZzeni
Nastavte posuvnik podle tepelné odolnosti (povlaku) vaseho nastroje.
® HSS: Mala odolnost tepelnému opotiebeni
® VHM (nepovlakované nebo normalné povlakované frézy z tvrdokovu): Stfedni
odolnost proti tepelnému opotiebeni
® Povl.(silné povlakovana fréza ze slinutého karbidu): Vysoka odolnost proti
tepelnému opotfebeni

0 Posuvnik je u€inny pouze v oblasti se zelenym pozadim.Toto
omezeni zavisi na maximalnich otackach vietena, maximalnim
posuvu a zvoleném materialu.
Kdyz je posuvnik v ervené oblasti, pouziva fidici systém maximalni
povolenou hodnotu.

Dalsi informace: "Navrh procesu ", Stranka 301
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Rezné podminky

Rizeni ukazuje vypog&itané hodnoty v sekci Rezna data.
Kromé odpovidajici hloubky pfisuvu Q202 jsou do prislusnych
parametrd cyklu pfenaseny nasledujici Rezna data:

Rezné podminky: Prevzeti do parametrt cyklu:

Faktor prekryti(Q370) Q370 = PREKRYTI DRAHY NAST.PRE-
KRYTI DRAHY NAST.

Posuv frézovani(Q207) v Q207 = FREZOVACi POSUVFREZOVA-

mm/min Cl POSUV

Otacky vietene(Q576) v Q576 = RYCHLOST VRETENARYCH-

1/min LOST VRETENA

Sousl./nesousl.(Q351) Q351=ZPUSOB FREZOVANIiZPUSOB
FREZOVANI

o OCM kalkula¢ka feznych dat vypocte pouze hodnoty
pro sousledny chod Q351 = +1.Z tohoto diivodu vzdy
prevezme Q351= +1 do parametr( cyklu.

Nasledujici fezné podminky se pouzivaji pro informace a
doporuceni:

® Bocni pfisuv v mm

Posuv na zub FZ v mm

Rezna rychlost VC v m/min

Vel. odbéru materialu v cm3/min

Vykon vietena v kW

Doporuc¢ené chlazeni

Pomoci téchto hodnot muzete posoudit, zda vas stroj vyhovuje
vybranym feznym podminkam.

Navrh procesu

Oba posuvniky pro mechanické a tepelné zatiZeni ovliviuji sily a
teploty pusobici na bfity.Vy$Si hodnoty zvySuji objem ubéru, ale
vedou k vy$Si zatézi.Posunuti regulatoru umoznuje rizna rozvrzeni
procesu.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-kalkulator feznych podminek (opce #167)

Maximalni objem ubéru
Pro maximalni ubér nastavte posuvnik pro mechanické zatizeni

na 100 % a posuvnik pro tepelné zatizeni podle povlaku vaSeho
nastroje.

Pokud to definované meze umoznuji, namahaji fezné podminky
nastroj na jeho mezni mechanické a tepelné zatizeni.U velkych
primeérd nastroje (D> = 16 mm) mohou byt potfeba velmi vysoké
vykony vieten.

Teoreticky ocekavany vykon vietena lze nalézt ve vystupu feznych
podminek.

0 Pokud je pfekrocen pfipustny vykon vietena, mizZete
nejprve snizit posuvnikem mechanickou zatéz a
pfipadné zmensit hloubku pfisuvu (a).
Pamatujte, Ze vieteno pod jmenovitymi otackami a pfi
velmi vysokych ota¢kach nedosahuje jmenovity vykon.

Pokud chcete dosahnout velky objem Ubéru, musite také
zajistit optimalni odvod tfisek.

Snizené zatizeni a malé opotiebeni
Chcete-li snizit mechanické zatizeni a tepelné opotiebeni, snizte

mechanické zatizeni na 70 %.Tepelné zatizeni snizte na hodnotu,
ktera odpovida 70 % povlaku na vaSem nastroji.

Tato nastaveni kladou na nastroj vyvazené mechanické a tepelné
zatizeni.Zivotnost nastroje obecné dosahuje svého maxima.Nizsi
mechanické zatizeni umoznuje klidngjsi praci bez vibraci.

Dosazeni nejlepsiho vysledku

Pokud zji$téné Rezna data nevedou k uspokojivému obrabéni,
muze to mit rizné pficiny.

Mechanické zatizeni je priliS vysoké

V pfipadé mechanického pretizeni musite nejprve snizit pracovni
silu.

Nasledujici jevy naznacuji mechanické pretizeni:

Narudeni fezné hrany na nastroji

Zlomeni stopky nastroje

P¥ilis velky moment vietena nebo pfilis vysoky vykon vietena
Pfilis velké axialni a radialni sily na loZisko vietena
Nezadouci vibrace nebo chvéni

Vibrace v dusledku pfili§ mékkého upnuti

Vibrace zpusobené dlouhymi vy€nivajicimi nastroiji

Prilis velké tepelné zatizeni

V pfipadé tepelného pretizeni musite sniZit pracovni teplotu.
Nasledujici jevy naznaduji tepelné pFetizeni nastroje:

® P¥ilis velké opotfebeni na plosSe odchodu tfisky

®  Nastroj Zhne

m  Roztavené bfity (u obtizné obrobitelnych materialQ, napf. titanu)
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-kalkulator feznych podminek (opce #167)

PriliS maly objem ubéru

Pokud je doba obrabéni pfilis dlouha a je tfeba ji zkratit, Ize objem
ubéru zvysit obéma posuvniky.

Pokud ma stroj i nastroj stale potencial, doporu¢ujeme nejprve
posunout posuvnik pracovni teploty.Poté, pokud je to mozné,
muZzete také posunout posuvnik pracovnich sil.

Naprava problému
Nasledujici tabulka ukazuje mozné formy chyb a protiopatfeni.

Vzhled Posuvnik Mechanic- Posuvnik Tepel- Ostatni
ké zatizeni nastroje-  né zatizeni nastro-
Mechanické zatizeni  jeTepelné zatizeni

nastroje nastroje
Vibrace (napf. pfilis mékké Redukovat PFip. zvysit Kontrola upnuti
upnuti nebo pfilis daleko
vylozené nastroje)
NeZadouci vibrace nebo Redukovat -
chvéni
Zlomeni stopky néstroje Redukovat - Zkontrolujte odvod tfisek
NaruSeni bfitu na nastroji Redukovat - Zkontrolujte odvod tfisek
P¥ilis velké opotifebeni PFip. zvysit Redukovat
Nastroj zhne Pfip. zvysit Redukovat Zkontrolujte chlazeni
Doba obrabéni je pfilis PFip. zvysit Nejprve zvysit
dlouha
Vytizeni vietena je pfilis Redukovat -
vysoké
Prilis velka axialni sila na Redukovat - = Snizte hloubku pfisuvu
loZisko vietena = PouZijte nastroj s mensim

uhlem Sroubovice

Prilis velka radialni silana  Redukovat -
lozisko vietena
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM DOKONCENI DNA (cyklus 273, DIN/ISO: G273, opce #167)

10.5 OCM DOKONCENI DNA (cyklus 273,
DIN/ISO: G273, opce #167)

Aplikace

Cyklem 273 OCM DOKONCOVANI DNA se obrobi nacisto pfidavek
dna, naprogramovany v cyklu 271.

Predpoklady
Pfed volanim cyklu 273 musite naprogramovat dalsi cykly:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativné cyklus 14
OBRYSOBRYS

= Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU
= popf. cyklus 272 OCM HRUBOVANI

Provadéni cyklu

1 Ridici systém polohuje nastroj do bezpe&né vysky
rychloposuvem FMAX

2 Nasleduje pohyb v ose nastroje s posuvem Q385

3 Rizeni najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruznici)
na obrabénou plochu, je-li zde k tomu dostatek mista.Ve
stisnéném prostoru najede fizeni nastrojem kolmo na hloubku

4 Odfrézuje se zbyvajici pfidavek na dokon&eni po hrubovani

5 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpe&nou vysku

Pri programovani dbejte na tyto body!

m Tento cyklus miizete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Ridici systém zjistuje bod startu pro dokon&eni dna
samostatné.Bod startu zavisi na prostorovych pomérech v
obrysu.

® Ridici systém provadi obrabéni nadisto s cyklem 273 vzdy v
sousledném chodu.

m Jestlize nedefinujete parametr Q438 PROTAHOVACI NASTROJ,
vyda fidici systém chybové hlaseni.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

® Pokud se pouzije koeficient prekryti drahy vétsi nez jedna, maze
tam zUstat zbytkovy material.Kontrolujte obrys pomoci zkusebni
grafiky a v pfipadé potfeby mirné zmérite koeficient prekryti
drah.Tim se necha dosahnout jiné rozdéleni fezu, coz Casto
vede k pozadovanému vysledku.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM DOKONCENI DNA (cyklus 273, DIN/ISO: G273, opce #167)

Parametry cyklu

>

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?:
Q370 x radius nastroje dava bocni pfisuv k.
Prekryti se povazuje za maximalni prekryti.Aby
se zabranilo vzniku zbyvajiciho materialu v rohu,
muze se prekryvani zmensit.

Rozsah zadavani 0,0001 az 1,9999; alternativné
PREDEF

Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokon€ovani dna v mm/min.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q568 Koeficient posuvu zanorovani?Koeficient
posuvu zanorovani?Koeficient, kterym fidici
systém snizuje posuv Q385 pfi pfisuvu do hloubky
materialu.

Rozsah zadavani 0,1 az 1

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni startovni
polohy v mm/min.Tento posuv se pouziva pod
soufadnicemi povrchu, ale mimo definovany
material.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?(inkrementalné):
Vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch
obrobku.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q438 Cislo/jméno hrubovac. nastroje? Q438
popf. QS438: Cislo nebo nazev nastroje, se kterym
fidici systém vyhruboval obrysovou kapsu.Nastroj
pro pfedbézné hrubovani mizete prevzit
softtlacitkem pfimo z tabulky nastroji.Mimoto
muzete softtlacitkem Nazev nastroje sami zadat
nazev nastroje.Kdyz zadavaci poli¢ko opustite,
vlozi fizeni automaticky horni uvozovky.
Q438=-1: Posledni pouzity nastroj se bere jako
hrubovaci nastroj (standardni chovani)

Rozsah zadavani pro Cisla -1 az +32 767,9
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM DOKONCENI DNA (cyklus 273, DIN/ISO: G273, opce #167)

> Q595 Strategie (0/1)?: Strategie obrabéni béhem
dokonc€ovani
0: Ekvidistantni strategie = Konstantni vzdalenosti
drah
1: Strategie s konstantnim Uhlem zabéru

> Q577 Koef.polom. prijezdu/odjezdu?Koeficient,
s nimz jsou ovliviiovany poloméry najezdu
a odjezdu.Q577 se vynasobi polomérem
nastroje.Vysledkem je polomér najezdu a
odjezdu.
Rozsah zadavani 0,15 az 0,99

p
=
=
o

o
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM DOKONCENIi STRANY (cyklus 274, DIN/ISO: G274,

opce #167)

10.6 OCM DOKONCENIi STRANY (cyklus 274,
DIN/ISO: G274, opce #167)

Aplikace

Cyklem 273 OCM DOKONCOVANI BOKU se obrobi nacisto pfidavek
boku, naprogramovany v cyklu 271.Tento cyklus mlzete nechat
provést v sousledném nebo nesousledném sméru.

Predpoklady

Pfed volanim cyklu 274 musite naprogramovat dalsi cykly:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativné cyklus 14 OBRYS
Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU

popF. cyklus 272 OCM HRUBOVANI

pFip. cyklus 273 OCM DOKONCENi DNAOCM DOKONCOVANI
DNA

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad sougastku na startovni bod
najizdéci polohy.Tato poloha v roviné je uréena te¢nou kruhovou
drahou, na které Fidici systém vede nastroj k obrysu

2 Poté polohuje fizeni nastroj do prvni hloubky pfisuvu s posuvem
pfisuvu do hloubky

3 Ridici systém najizdi po tangencialnim Sroubovicovém oblouku
na a od obrysu, dokud neni cely obrys obroben nacisto.Pfitom
se kazda &ast obrysu obrabi nadisto samostatné

4 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku

Cyklus 274 muzete pouzit také k frézovani obrysu.

Postupujte takto:

» Definujte obrys, ktery ma byt ofrézovany jako jednotlivy ostriivek
(bez omezeni kapsy)

» V cyklu 271 zadejte hodnotu pfidavku na dokonceni (Q368)
vétsi nez je soucet pfidavku na dokon&eni Q14 + polomér
pouzitého nastroje

Pfi programovani dbejte na tyto body!

= Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Pfidavek na stranu Q14 zUstane po dokonéeni stat.Musi byt
mensi nez pfidavek v cyklu 271.

= Rizeni uréi bod startu pro obrabéni nagisto samostatné.Bod
startu zavisi na prostorovych pomérech obrysu a pfidavku, ktery
je naprogramovan v cyklu 271.

B Jestlize nedefinujete parametr Q438 PROTAHOVACI NASTROJ,
vyda Fidici systém chybové hlaseni.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje

LU.Pokud je LU mens$i nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM DOKONCENI STRANY (cyklus 274, DIN/ISO: G274,
opce #167)

Parametry cyklu
274 > Q338 PRISUV NA CISTO? (inkrementalné):
(] 5

Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune
pfi dokoncovani.Q338=0: Dokonceni jednim
pfisuvem.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi dokoncovani strany v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

» Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni startovni
polohy v mm/min.Tento posuv se pouziva pod
soufadnicemi povrchu, ale mimo definovany
material.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO, PREDEF

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

> Q14 PRIDAVEK NA CISTO PRO
STRANU ?(pfirastkové): Pfidavek na stranu Q14
zUstane po dokonceni stat.(Tento pfidavek musi
byt mensi nez pfidavek v cyklu 271).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q438 Cislo/jméno hrubovac. nastroje? Q438
popf. QS438: Cislo nebo nazev nastroje, se kterym
fidici systém vyhruboval obrysovou kapsu.Nastroj
pro pfedbézné hrubovani mizete prevzit
softtlacitkem pfimo z tabulky nastroju.Mimoto
muzete softtlacitkem Nazev nastroje sami zadat
nazev nastroje.Kdyz zadavaci poli¢ko opustite,
vloZi Fizeni automaticky horni uvozovky.
Q438=-1: Posledni pouzity nastroj se bere jako
hrubovaci nastroj (standardni chovani)

Rozsah zadavani pro Cisla -1 az +32 767,9

» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace
vietena:
+1 = Sousledné frézovani
-1 = Nesousledné frézovani
PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

T
=
=
o

o
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM SRAZENi HRANY (cyklus 277, DIN/ISO: G277, opce #167)

10.7 OCM SRAZENi HRANY (cyklus 277,
DIN/ISO: G277, opce #167)

Aplikace
S cyklem 277 OCM SRAZENI muzete odjehlit hrany sloZitych obrysa,
které jste dfive vyhrubovali s OCM-cykly.

Cyklus zohledriuje sousedni obrysy a hranice, které jste jiz vyvolali
s cyklem 271 OCM DATA OBRYSU nebo s geometrickymi pravidly
12xx.

Predpoklady
Aby mohl Fidici systém provést cyklus 277, musite spravné zalozit
nastroj v tabulce nastroju:

= L + DL: celkova délka k teoretickému hrotu

= R + DR: definice celkového poloméru nastroje

® T-ANGLE : vrcholovy uhel nastroje

Pfed vyvolanim cyklu 277musite také naprogramovat dalSi cykly:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativné cyklus 14 OBRYS
Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU nebo geometricka pravidla 12xx
popF. cyklus 272 OCM HRUBOVANI

pfip. cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA

pFip. cyklus 274 OCM DOKONCENi STRANYOCM DOKONCOVANI
BOKU

Provadéni cyklu

1 Nastroj jede rychloposuvem do Q260 BEZPECNA VYSKA.Tu
fidici systém bere z cyklu 271 OCM DATA OBRYSU nebo z
geometrickych pravidel 12xx

2 Ridici systém poté jede s nastrojem do bodu startu.Ten se
uréuje automaticky na zakladé naprogramovaného obrysu

3 V dalSim kroku nastroj jede s FMAX na bezpecnou vzdalenost
Q200

4 Poté nastroj pfisouva kolmo do Q353 HLOUBKA SPICKY NAST.

5 Ridici systém jede tangencialné nebo kolmo (v zavislosti

na prostorovych pomérech) na obrys.Zkoseni se provede
frézovacim posuvem Q207

6 Nastroj poté odjede tangencidlné nebo kolmo (v zavislosti na
prostorovych pomérech) od obrysu

7 Pokud existuje nékolik obrysU, polohuje fidici systém nastroj
po kazdém obrysu do bezpecné vysky a jede na dalSi bod
startu.Kroky 3 az 6 se opakuji, dokud neni naprogramovany
obrys zcela odjehleny

8 Na konci obrabéni nastroj jede v ose nastroje zpét do Q260
BEZPECNA VYSKA
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM SRAZENiI HRANY (cyklus 277, DIN/ISO: G277, opce #167)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

= Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Rizeni uréi bod startu pro odjehlovani samostatn&.Bod startu
zavisi na prostorovych pomérech.

= Pokud je hodnota parametru Q353 HLOUBKA SPICKY
NAST.mensi nez parametr Q359 SIRKA SRAZENI, vyda fidici
systém chybové hlaseni.

m Jestlize nedefinujete parametr Q438 PROTAHOVACI NASTROJ,
vyda Fidici systém chybové hlaseni.

B Zmeéfte nastroj k teoretické Spi¢ce nastroje.

= Rizeni sleduje radius nastroje.Sousedni pfepazky z cyklu 271
OCM DATA OBRYSU nebo cykll tvar( 12xx nebudou poruseny.

® Pamatujte, Ze Fizeni nesleduje kolizi teoretického hrotu
nastroje.V rezimu Testovani simuluje fidici systém vzdy s
teoretickou Spi¢kou nastroje.Pfitom mlze dojit k tomu, Ze u
nastrojll bez skutec¢né Spicky, simuluje fidici systém bezchybny
NC-program s narusenim obrysu.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM SRAZENI HRANY (cyklus 277, DIN/ISO: G277, opce #167)

Parametry cyklu

e — > Q353 Hloubka spicky nastroje?Hloubka Spi¢ky

.9 nastroje?(inkrementalné): Vzdalenost mezi
teoretickou Spi¢kou nastroje a soufradnici povrchu
obrobku.

Rozsah zadavani -999,9999 az -0,0001

» Q359 Sirka srazeni (-/+)?Sifka srazeni (-/
+)?(inkrementalng): Sitka nebo hloubka srazeni:
-: Hloubka srazeni
+: Sitka srazeni
Rozsah zadavani -999,9999 az +999,9999

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

> Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi polohovani v mm/
min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO, PREDEF

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

> Q438 (viislo/jméno hrubovac. nastroje? Q438
popt. QS438: Cislo nebo nazev nastroje, se kterym
fidici systém vyhruboval obrysovou kapsu.Nastroj
pro predbézné hrubovani mlzete prevzit
softtlacitkem pfimo z tabulky nastroji.Mimoto
muzete softtladitkem Nazev nastroje sami zadat
nazev nastroje.Kdyz zadavaci policko opustite,
vlozi Fizeni automaticky horni uvozovky.
Q438=-1: Posledni pouzity nastroj se bere jako
hrubovaci nastroj (standardni chovani)
Rozsah zadavani pro €isla -1 az +32 767,9

» Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1:
Zpusob frézovani.Zohledni se smér rotace
vietena:
+1 = Sousledné frézovani
-1 = Nesousledné frézovani
PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z
bloku GLOBAL DEF (Pokud zadate 0, provadi se
obrabéni se souslednym chodem)

» Q354 Uhel srazeni?: Uhel srazeni
0: Uhel srazeni je polovina definovaného T-ANGLE
z tabulky nastroja
>0: Uhel srazeni se porovna s hodnotou T-ANGLE
tabulky nastroju.Pokud se tyto dvé hodnoty
neshoduiji, vyda fizeni chybovou zpravu.
Rozsah zadavani 0 az 89

T
=
=
o

o
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-standardni tvary

10.8 OCM-standardni tvary

Zaklady

Rizeni vam nabizi cykly pro &asto potiebné tvary.Tvary mlzete

naprogramovat jako kapsy, ostriivky nebo hranice.

Tyto cykly tvarti vam nabizeji nasledujici vyhody:

® Tvary a data obrabéni mizete snadno naprogramovat bez
jednotlivych drah

= Mizete opakované pouzivat tvary, které ¢asto pouzivate

m V pfipadé ostrivku nebo oteviené kapsy vam fizeni poskytne
dalSi cykly pro definovani hranic tvart

® S typem tvaru Hranice mlzete frézovat sv(j tvar v roviné

Tvar predefinuje obrysova data OCM a zrusi definici dfive
definovaného cyklu 271 OCM DATA OBRYSU nebo hranici tvaru.

Nasledujici cykly vam poskytuje Fidici systém pro definovani
tvara:

1271 OCM PRAVOUHELNIK, viz Stranka 313

1272 OCM KRUZNICE, viz Stranka 316

1273 OCM DRAZKA / HREBEN, viz Stranka 318

1278 OCM POLYGON, viz Stranka 320

Nasledujici cykly vam poskytuje fidici systém pro definovani
hranic tvart:

= 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE, viz Stranka 323
= 1282 OCM KRUHOVE HRANICE, viz Stranka 325
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10.9 OCM OBDELNIK (cyklus 1271,
DIN/ISO: G1271, opce #167)

Aplikace

Cyklem tvar(t 1271 OCM PRAVOUHELNIK naprogramujete
obdélnik.Tvar mlzete pouzit jako kapsu, ostrivek nebo hranici pro
rovinné frézovani.

Pokud pracujete s cyklem 1271, naprogramujte nasledujici:
= Cyklus 1271 OCM OBDELNIKOCM PRAVOUHELNIK

= Pokud naprogramujete Q650=1 (typ tvaru = ostravek),
musite definovat hranice pomoci cyklu 1281 OCM
PRAVOUHE HRANICE nebo 1282 OCM KRUHOVE HRANICE

= Cyklus 272 OCM HRUBOVANIOCM HRUBOVANI

= PFip. cyklus 273 OCM DOKONCENI DNAOCM DOKONCOVANI
DNA

= P¥ip. cyklus 274 OCM DOKONCENi BOKUOCM DOKONCOVANI
BOKU

= Pfip. cyklus 277 OCM SRAZENI

Pfi programovani dbejte na tyto body!
= Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Cyklus 1271 je DEF-aktivni, t.j. cyklus 1271 je v NC-programu
aktivni od své definice.

= Informace pro obrabéni zadané v cyklu 1271 plati pro OCM-
cykly obrabéni 272 az 274 a 277.

® Cyklus vyzaduje odpovidajici pfedpolohovani, které zavisi na
Q367.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM OBDELNIK (cyklus 1271, DIN/ISO: G1271, opce #167)

Parametry cyklu

1271

314

>

Q650 Typ tvaru?: Geometrie tvaru.
0: Kapsa

1: Ostravek

2: Hranice pro rovinné frézovani

Q218 1.délka strany ?(inkrementalné): Délka 1.
strany tvaru, rovnobézna s hlavni osou.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q219 2.délka strany ?(inkrementalné): délka
2.strany tvaru, rovnobézné s vedlejSi osou.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q660 Typ rohi?: Geometrie rohu:

0: Polomér

1: Zkoseni

2: Odfrézovani rohu ve sméru hlavni a vedlejsi osy
3: Odfrézovani rohu ve sméru hlavni osy

4: Odfrézovani rohu ve sméru vedlejSi osy

Q220 RADIUS V ROHU?: Polomér nebo srazeni
rohu tvaru.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

0: Poloha nastroje = stfed tvaru

1: Poloha nastroje = levy dolni roh

2: Poloha nastroje = pravy dolni roh

3: Poloha nastroje = pravy horni roh

4: Poloha nastroje = levy horni roh

Q336 UHEL NATOCENI?(absolutn&): Uhel, o ktery
se tvar otoci.Stfed otaceni je uprostfed tvaru.
Rozsah zadavani -360 az +360

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA?HLOUBKAZ?(inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
obrysu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 0

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO

STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni
nacisto v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO

DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
dna.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q650 =0
Q650 =2

he
:
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> Q260 Bezpecna vyska ?(absolutné): Soufadnice
v ose nastroje, ve které nemuze dojit ke kolizi s
obrobkem (pro mezipolohovani a odjeti na konci
cyklu).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q578 Polom.pribliZ. ve vnitf. rozich?Vnitini
poloméry na obrysu vyplyvaji z radiusu nastroje
secteného se souctem radiusu nastroje a Q578.
Rozsah zadavani 0,05 az 0,99

T
=
=
o

o
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM KRUZNICE (cyklus 1272, DIN/ISO: G1272, opce #167)

10.10 OCM KRUZNICE (cyklus 1272,
DIN/ISO: G1272, opce #167)

Aplikace

Cyklem tvar(l 1272 OCM KRUZNICE naprogramujete kruznici.Tvar
muzZete pouzit jako kapsu, ostrlvek nebo hranici pro rovinné
frézovani.

Pokud pracujete s cyklem 1272, naprogramujte nasledujici:

= Cyklus 1272 OCM KRUZNICEOCM KRUZNICE

= Pokud naprogramujete Q650=1 (typ tvaru = ostravek),
musite definovat hranici pomoci cyklu 1281 OCM PRAVOUHE
HRANICE nebo 1282 OCM KRUHOVE HRANICE

Cyklus 272 OCM HRUBOVANI

PFip. cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA
Pfip. cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU
Pfip. cyklus 277 OCM SRAZENI

Pfi programovani dbejte na tyto body!
® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

B Cyklus 1272 je DEF-aktivni, t.j. cyklus 1272 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® Informace pro obrabéni, zadané v cyklu 1272, plati pro OCM-
cykly obrabéni 272 az 274 a 277.

® Cyklus vyzaduje odpovidajici pfedpolohovani, které zavisi na
Q367.
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Parametry cyklu
1272 > Q650 Typ tvaru?: Geometrie tvaru.
O 0: Kapsa
1: Ostravek

2: Hranice pro rovinné frézovani

» Q223 Prumer kruhu?: Primér nacisto obrabéné
kruznice.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q367 Poloha kapsy (0/1/2/3/4)?: Poloha tvaru
vztazena k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:
0: Poloha nastroje= Stfed tvaru
1: Poloha nastroje= Kvadrantovy pfechod pfi 90°
2: Poloha nastroje= Kvadrantovy pfechod pfi 0°
3: Poloha nastroje= Pfechod kvadrantu pfi 270°
4: Poloha nastroje= Pfechod kvadrant pfi 180°

> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q201 HLOUBKA?HLOUBKA?(inkrementalng):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
obrysu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 0

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

> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonc¢eni
dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q260 Bezpecna vyska ?(absolutné): Souradnice
v ose nastroje, ve které nemuze dojit ke kolizi s
obrobkem (pro mezipolohovani a odjeti na konci
cyklu).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q578 Polom.pribliz. ve vnitf. rozich?: Minimalni
polomér kruhové kapsy vyplyva z polomeéru
nastroje secteného se sou€inem polomeéru
nastroje a Q578.
Rozsah zadavani 0,05 az 0,99
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM DRAZKA / VYSTUPEK (cyklus 1273, DIN/ISO: G1273,
opce #167)

10.11 OCM DRAZKA / VYSTUPEK (cyklus
1273, DIN/ISO: G1273, opce #167)

Aplikace

Cyklem tvar(l 1273 OCM DRAZKA / HREBEN naprogramujete
drazku nebo vystupek.Mozna je také hranice rovinného frézovani.
Pokud pracujete s cyklem 1273, naprogramujte nasledujici:

B Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN

= Pokud naprogramujete Q650=1 (typ tvaru = ostravek),
musite definovat hranice pomoci cyklu 1281 OCM
PRAVOUHE HRANICE nebo 1282 OCM KRUHOVE HRANICE

Cyklus 272 OCM HRUBOVANI

PFip. cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA
Pfip. cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU
Pfip. cyklus 277 OCM SRAZENI

Pfi programovani dbejte na tyto body!
® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

B Cyklus 1273 je DEF-aktivni, t.j. cyklus 1273 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® Informace pro obrabéni, zadané v cyklu 1273, plati pro OCM-
cykly obrabéni 272 az 274 a 277.

® Cyklus vyzaduje odpovidajici pfedpolohovani, které zavisi na
Q367.
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opce #167)

Parametry cyklu

>

Q650 Typ tvaru?: Geometrie tvaru.
0: Kapsa

1: Ostravek

2: Hranice pro rovinné frézovani

Q219 Sirka drazky?(inkrementalng): Sitka drazky
nebo vystupku, rovnobézna s vedlejSi osou roviny
obrabéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q218 Delka drazky?(inkrementalné): Délka drazky
nebo vystupku, rovnobézna s hlavni osou roviny
obrabéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

0: Poloha nastroje = stfed tvaru

1: Poloha nastroje = levy konec tvaru

2: Poloha nastroje = stfed levého kruhu tvaru

3: Poloha nastroje = stfed pravého kruhu tvaru

4: Poloha nastroje = pravy konec tvaru

Q336 UHEL NATOCENI?(absolutng): Uhel, o ktery
se tvar otoci.Stfed otaceni je uprostfed tvaru.
Rozsah zadavani -360 az +360

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q201 HLOUBKA?HLOUBKA?(inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
obrysu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 0

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO

STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni
nacisto v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO

DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
dna.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q260 Bezpecna vyska ?(absolutné): Souradnice
v ose nastroje, ve které nemUize dojit ke kolizi s
obrobkem (pro mezipolohovani a odjeti na konci
cyklu).

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q578 Polom.pribliz. ve vnitf. rozich?: Minimalni
polomeér (Sitka drazky) drazky vyplyva z poloméru
nastroje secteného se soucinem poloméru
nastroje a Q578.

Rozsah zadavani 0,05 az 0,99

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykla | 01/2021

Q650 =0

Q650 =1

Q650 =2

T
=
=
o
o

31

©




Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM MNOHOUHELNIK (cyklus 1278, DIN/ISO: G1278, opce #167)

10.12 OCM MNOHOUHELNIK (cyklus 1278,
DIN/ISO: G1278, opce #167)

Aplikace

Cyklem tvarl 1278 OCM POLYGON naprogramujete
mnohouhelnik.Tvar mizZete pouzit jako kapsu, ostrlivek nebo
hranici pro rovinné frézovani.

Pokud pracujete s cyklem 1278, naprogramujte nasledujici:
= Cyklus 1278 OCM MNOHOUHELNIKOCM POLYGON

= Pokud naprogramujete Q650=1 (typ tvaru = ostravek),
musite definovat hranice pomoci cyklu 1281 OCM
PRAVOUHE HRANICE nebo 1282 OCM KRUHOVE HRANICE

Cyklus 272 OCM HRUBOVANI

PFip. cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA
Pfip. cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU
Pfip. cyklus 277 OCM SRAZENI

Pfi programovani dbejte na tyto body!
® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

B Cyklus 1278 je DEF-aktivni, t.j. cyklus 1278 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® Informace pro obrabéni, zadané v cyklu 1278, plati pro OCM-
cykly obrabéni 272 az 274 a 277.

® Cyklus vyzaduje odpovidajici pfedpolohovani, které zavisi na
Q367.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM MNOHOUHELNIK (cyklus 1278, DIN/ISO: G1278, opce #167)

Parametry cyklu

1278 ‘ > Q650 Typ tvaru?: Geometrie tvaru.

O 0: Kapsa
I Ostrgvek e Q650 = 0
2: Hranice pro rovinné frézovani

» Q573 Inscr.circle/circumcircle (0/1)?: Zadejte
zda se ma kétovani Q571 vztahovat k vepsané
kruznici nebo k opsané kruznici:
0= kétovani se vztahuje k vepsané kruznici
1= kétovani se vztahuje k opsané kruznici 0650 = 1

> Q571 Primér referencni kruZnice?: Zadejte
priimér vztazné kruznice.Zda se zde zadany
priimér vztahuje k vepsané nebo opsané kruznici,
zadejte parametrem Q573.
Rozsah zadavani: 0 az 99 999,9999

Q650 = 2

> Q572 Pocet roh(?: Zadejte pocet rohl

mnohouhelnika.Rizeni vzdy rozdéli rohy na

mnohouhelniku rovnomérné.

Rozsah zadavani 3 az 30
> Q660 Typ rohti?: Geometrie rohu:

0: Radius

1: Srazeni Q573=0 Q573 =1
» Q220 RADIUS V ROHU?: Polomér nebo srazeni

rohu tvaru.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q336 UHEL NATOCENI?(absolutng): Uhel, o ktery
se tvar otoci.Stfed otaceni je uprostfed tvaru.
Rozsah zadavani -360 az +360

» Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Soufadnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q201 HLOUBKA?HLOUBKA?(inkrementalné):
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem
obrysu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 0

» Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO

STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek pro obrobeni

nacisto v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999
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> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO
DNO ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
dna.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q260 Bezpecna vyska ?(absolutné): Souradnice
v ose nastroje, ve které nemuze dojit ke kolizi s
obrobkem (pro mezipolohovani a odjeti na konci
cyklu).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q578 Polom.pribliz. ve vnitf. rozich?Vnitini
poloméry na obrysu vyplyvaji z radiusu nastroje
secCteného se souctem radiusu nastroje a Q578.
Rozsah zadavani 0,05 az 0,99

Priklad
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM HRANICE OBDELNIKA (cyklus 1281, DIN/ISO: G1281,
opce #167)

10.13 OCM HRANICE OBDELNIKA
(cyklus 1281, DIN/ISO: G1281,
opce #167)

Aplikace

Cyklem 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE muzete naprogramovat
ohranicujici ramec ve formé obdélniku.Tento cyklus se pouziva k
definovani vnéjsi hranice pro ostrivek nebo pro otevienou kapsu,
ktera byla dfive naprogramovana pomoci standardniho tvaru OCM.

Cyklus je u€inny, pokud naprogramujete ve standardnim OCM-
cyklu tvaru parametr cyklu Q650 TYP TVARU roven 0 (Kapsa) nebo
1 (Ostravek)

Pfi programovani dbejte na tyto body!
® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 1281 je DEF-aktivni, t.j. cyklus 1281 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® Informace ohrani¢eni zadané v cyklu 1281 plati pro cykly 1271
az 1273 a 1278.
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Q651 Délka hlavni osy?: Délka 1.strany hranice,
rovnobézna s hlavni osou.
Rozsah zadavani 0,001 az 9 999,999

Q652 Délka vedlejsi osy?: Délka 2.strany hranice,
rovnobézna s vedlejsi osou.
Rozsah zadavani 0,001 az 9 999,999

Q654 Referencni pozice tvaru?: Uréete odkaz na
polohu stfedu:

0: Stfed hranice se vztahuje ke stfedu obrysu
obrabéni

1: Stfed hranice se vztahuje k nulovému bodu
Q655 Posunuti v hlavni ose?: Posun hranice
obdélniku v hlavni ose.

Rozsah zadavani -999,999 az +999,999

Q656 Posunuti ve vedlejsi ose?: Posunuti hranice

obdélniku ve vedlejsi ose.
Rozsah zadavani -999,999 az +999,999

Parametry cyklu
1281 »

>

>

>

>
324

Q654 =0

Q654 =1

Q656
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM HRANICE KRUZNICE (cyklus 1282, DIN/ISO: G1282,
opce #167)

10.14 OCM HRANICE KRUZNICE (cyklus 1282,
DIN/ISO: G1282, opce #167)

Aplikace

Cyklem 1282 OCM KRUHOVE HRANICE mUzZete naprogramovat
ohranicujici ramec ve formé kruznice.Tento cyklus se pouziva k
definovani vnéjsi hranice pro ostrivek nebo pro otevienou kapsu,
ktera byla dfive naprogramovana pomoci standardniho tvaru OCM.

Cyklus je u€inny, pokud naprogramujete ve standardnim OCM-

cyklu tvaru parametr cyklu Q650 TYP TVARU roven 0 (kapsa) nebo
1 (ostriivek).

Pri programovani dbejte na tyto body!
® Tento cyklus muzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 1282 je DEF-aktivni, t.j. cyklus 1282 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® |nformace ohraniceni, zadané v cyklu 1282, plati pro cykly 1271
az 1273 a 1278.
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Parametry cyklu

1202 > Q653 Primér?: Primér kruZnice ohraniceni.
@ 7 Rozsah zadavani 0,001 az 9 999,999

> Q654 Referencni pozice tvaru?: Urcete odkaz na
polohu stfedu:
0: Stfed hranice se vztahuje ke stfedu obrysu
obrabéni
1: Stfed hranice se vztahuje k nulovému bodu

» Q655 Posunuti v hlavni ose?: Posun hranice
obdélniku v hlavni ose.
Rozsah zadavani -999,999 az +999,999

> Q656 Posunuti ve vedlejsi ose?: Posunuti hranice
obdélniku ve vedlejsi ose.
Rozsah zadavani -999,999 az +999,999
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10.15 Priklady programi

Priklad: Oteviena kapsa a dohrubovani pomoci OCM-
cyklu

V nasledujicim NC-programu se budou pouzivat OCM-cykly.Bu-
de se programovat oteviena kapsa, ktera je definovana pomoci
ostrlvku a hranice.Obrabéni zahrnuje hrubovani a dokonéeni
oteviené kapsy.

Provadéni programu

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza & 20 mm

Definovani CONTOUR DEF

Definovani cyklu 271

Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza & 8 mm

Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Dokon&ovaci fréza @ 6 mm

Definovani a volani cyklu 273

Definovani a volani cyklu 274

Y

30 -10 0

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje, primér 20 mm

Definice parametrt obrabéni

Definovani hrubovaciho cyklu
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programu

Vyvolani cyklu

Vyvolani nastroje, primér 8 mm

Definovani hrubovaciho cyklu

Vyvolani cyklu

Vyvolani nastroje, primér 6 mm

Definovani dokon€ovaciho cyklu dna

Vyvolani cyklu

Definovani dokon¢ovaciho cyklu strany

Vyvolani cyklu

w
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programu

Konec programu

Obrysovy podprogram 1

Obrysovy podprogram 2
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programu

Priklad: RGzné hloubky s OCM-cykly

V nasledujicim NC-programu se budou pouzivat OCM-cykly.Jsou
definovany kapsa a dva ostravky v riznych vySkach.Obrabéni
zahrnuje hrubovani a dokonceni obrysu.

Provadéni programu

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza @ 10 mm
Definovani CONTOUR DEF

Definovani cyklu 271

Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Dokonéovaci fréza @ 6 mm
Definovani a volani cyklu 273

Definovani a volani cyklu 274

30 1550

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje, primér 10 mm

Definice parametr obrabéni

Definovani hrubovaciho cyklu

Vyvolani cyklu

w
w
o
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programu

Vyvolani nastroje, primér 6 mm

Definovani dokon¢ovaciho cyklu dna

Vyvolani cyklu

Definovani dokonéovaciho cyklu strany

Vyvolani cyklu
Konec programu

Obrysovy podprogram 1

Obrysovy podprogram 2

Obrysovy podprogram 3
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programu
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programu

Priklad: Rovinné frézovani a dohrubovani s OCM-cykly

V nasledujicim NC-programu se budou pouzivat OCM-cykly.Fré-
zuje se plocha, ktera je definovana pomoci hranice a ostrav-
ku.Kromé toho se vyfrézuje kapsa, ktera obsahuje pfidavek pro
mensi hrubovaci nastro;j.

Provadéni programu

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza @ 12 mm
Definovani CONTOUR DEF

Definovani cyklu 271

Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza & 8 mm
Definovani a nové volani cyklu 272

0 35 100 -30 -20 0

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje, prmér 12 mm

Definice parametr obrabéni

Definovani hrubovaciho cyklu

Vyvolani cyklu

Viyvolani nastroje, primér 8 mm
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programu

Definovani dohrubovani s hrubovacim cyklem

Vyvolani cyklu
Konec programu

Obrysovy podprogram RAM

Obrysovy podprogram KAPSA

w
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programu

Priklad: Obrys s OCM-cykly tvaru

V nasledujicim NC-programu se budou pouzivat OCM-cykly.Ob-
rabéni zahrnuje hrubovani a dokonceni ostriivku.
Provadéni programu

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza @ 8 mm
Definovat cyklus 1271

Definovat cyklus 1281

Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Dokonéovaci fréza @ 8 mm
Definovani a volani cyklu 273

Definovani a volani cyklu 274

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje, primér 8 mm

Definujte OCM-tvar

Definujte OCM-hranici obdélniku

Definovani hrubovaciho cyklu
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programu

Polohovani a vyvolani cyklu

Vyvolani nastroje, primér 8 mm

Definovani dokon¢ovaciho cyklu dna

Polohovani a vyvolani cyklu

Definovani dokon€ovaciho cyklu strany

Polohovani a vyvolani cyklu

Konec programu

w
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Cykly: Plast valce | Zaklady

11.1 Zaklady

Prehled cykll na plasti valce

Softtlacitko Cyklus Strana
27 PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO: G127, opce #8) 339
=zl " Frézovani vodicich drazek na plasti valce

= Sitka drazky odpovida poloméru nastroje
= PLAST VALCE frézovani drazky (cyklus 28, DIN/ISO: G128, opce #8) 342
@ ® Frézovani vodicich drazek na plasti valce

B Zadani Sitky drazky

PLAST VALCE frézovani vystupku (cyklus 29, DIN/ISO: G129, opce #8) 346

B Frézovani vystupku na plasti valce

B Zadani Sifky vystupku
2 OBRYS NA PLASTI VALCE (cyklus 39, DIN/ISO: G139, opce #8) 349
=10 ® Frézovani obrysu na plasti valce
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Cykly: Plast valce | PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO: G127, opce #8)

11.2 PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO:
G127, opce #8)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem mdzete pfenést na plast valce pfedtim rozvinuté
definovany obrys.Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouzijte
cyklus 28.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite cyklem 14 OBRYS.

V podprogramu popisujete obrys vzdy soufadnicemi X a Y,
nezavisle na tom, které rota¢ni osy jsou na vasem stroji k dispozici.
Popis obrysu je tak nezavisly na konfiguraci vaseho stroje. Jako
drahové funkce mate k dispozici L, CHF, CR, RND a CT.

Udaje pro thlovou osu (X-soufadnice) mizZete zadat volitelné ve Y (Z2)
stupnich nebo v mm (palcich) (v definici cyklu urcit pomoci Q17).

X(Q)

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere
ohled na pfidavek na dokonc&eni stény.

2V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj podél
naprogramovaného obrysu s frézovacim posuvem Q12

3 Na konci obrysu odjede fizeni nastrojem do bezpecné
vzdalenosti a zpét k bodu zapichu

4 Kroky 1 az 3 se opakuji, dokud neni dosazeno naprogramované
hloubky frézovani Q1

5 Poté nastroj jede v ose nastroje na bezpecnou vysku

o Poznamka k ovladani:

® Valec musi byt na oto€ném stole upnut vystfedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu oto€ného stolu.
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Cykly: Plast valce | PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO: G127, opce #8)

Pfi programovani dbejte na tyto body!
= Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

=V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy programujte
obé souradnice plasté valce.

® Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-cyklu
muzete naprogramovat maximalné 16 384 obrysovych prvki.

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

®  Cyklus vyzaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844).

= P¥i vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo k ose
oto¢ného stolu. Neni-li tomu tak, pak fizeni vypiSe chyboveé
hlaseni. Pfipadné mize byt nutné pfepnuti kinematiky.

B Tento cyklus mlzete provadét téz pfi naklopené roviné
obrabéni.

®m Bezpelna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius nastroje.

= Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,
musite ho také pfifazovat nebo pocitat v ramci obrysového
podprogramu.

o Doba obrabéni se mlize prodluZzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvkd.
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Cykly: Plast valce | PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO: G127, opce #8)

Parametry cyklu

Q1 Hloubka frezovani ?(inkrementalné):
Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO

STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
v roviné rozvinuti plasté; pfidavek je ucinny ve
sméru korekce radiusu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?(inkrementainé):
Vzdalenost mezi ¢elem nastroje a plastém valce.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q10 Hloubka prisuvu ?(inkrementalné): Rozmeér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q11 Posuv na hloubku ?: Posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: Posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q16 RADIUS VALCE ?: Polomér valce, na kterém
se ma obrys obrobit.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1:
programovani soufadnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).
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Cykly: Plast valce | PLAST VALCE frézovani drazky (cyklus 28, DIN/ISO: G128, opce #8)

11.3 PLAST VALCE frézovani drazky
(cyklus 28, DIN/ISO: G128, opce #8)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vadeho stroje.

Timto cyklem miZete pfenést na plast valce vodici drazku,
definovanou na rozvinuté ploSe.Na rozdil od cyklu 27 nastavuje
fizeni nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény pfi aktivni korekci
radiusu probihaly navzajem témér rovhobézné.Pfesné rovnobé&zné
stény dostanete tehdy, kdyz pouzijete nastroj velky jako je Sitka
drazky.

Cim je nastroj ve vztahu k $ifce drazky mensi, tim vétsi jsou
zkresleni vznikajici u kruhovych drah a Sikmych pfimek. Aby se tato
zkresleni zplsobena postupem minimalizovala, mlzete definovat

parametr Q21. Tento parametr stanovi toleranci, se kterou fizeni Y2
priblizi vyrabé&nou drazku takové drazce, ktera by byla vyrobena
nastrojem s primérem odpovidajicim Sifce drazky.
Drahu stfedu obrysu naprogramujte s udanim korekce radiusu
nastroje. Korekci radiusu urcite, zda fizeni zhotovi drazku
souslednym ¢&i nesouslednym obrabénim.
X(C)
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Cykly: Plast valce | PLAST VALCE frézovani drazky (cyklus 28, DIN/ISO: G128, opce #8)

Provadéni cyklu
1 Rizeni napolohuje nastroj nad bod zapichu

2 Rizeni pfesune nastroj kolmo do prvni hloubky pFisuvu.
Najeti se provadi tangencialné nebo po pfimce s frézovacim
posuvem Q12. Chovani pfi najezdu je zavislé na parametrech
ConfigDatum CfgGeoCycle (¢. 201000), apprDepCylWall (€.
201004).

3 V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj s posuvem Q12 podél
stény drazky, pfitom se bere ohled na pfidavek pro dokon&eni
strany

4 Na konci obrysu pfesadi fizeni nastroj na protilehlou sténu
drazky a jede zpét k bodu zapichu.

5 Kroky 2 az 3 se opakuji, dokud neni dosazeno naprogramované
hloubky frézovani Q1

6 Pokud jste definovali toleranci Q21, tak fidici systém provede
doobrobeni, aby ziskal co mozna paralelni stény drazky

7 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku

o Pokyny pro obsluhu:
ZpUsob najeti definujte pomoci apprDepCylWall (€.
201004)
m CircleTangential:
Provést tangencialni najeti a odjeti
® LineNormal: Pohyb do podate¢niho bodu obrysu
se odehrava na pfimce

® Valec musi byt na oto€ném stole upnut vystfedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu oto&ného stolu.
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Cykly: Plast valce | PLAST VALCE frézovani drazky (cyklus 28, DIN/ISO: G128, opce #8)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

@ Tento cyklus provadi obrabéni s naklopenymi
soufadnicemi. Aby se mohl tento cyklus provést, musi
byt prvni strojni osa pod pracovnim stolem stroje rotaéni
osa. Kromé toho musi byt mozno polohovat nastroj
kolmo k ploSe plasté.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud neni vieteno pfi vyvolani cyklu zapnuto, mize dojit ke
kolizi.

> Parametrem displaySpindleErr (¢. 201002) on/off nastavite,
zda ma fizeni vydat chybové hlaseni, pokud vfeteno neni
zapnuto

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Na konci odjede fizeni nastrojem na bezpenou vzdalenost
nebo — pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost. Koncova
poloha nastroje po cyklu nemusi souhlasit se startovni polohou.
> Kontrola pojezdu stroje

» V simulaci kontrolujte koncovou polohu nastroje po cyklu

» Po cyklu programujte absolutni soufadnice (ne inkrementalni)

= Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

=V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy programujte
obé souradnice plasté valce.

B Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér obrabéni.

Naprogramujete-li hloubku = 0, pak fizeni cyklus neprovede.

Cyklus vyzaduje frézu s Celnimi zuby (DIN 844).

PFi vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo k ose

oto¢ného stolu.

® Tento cyklus muzZete provadét téz pfi naklopené roviné

obrabéni.

Bezpedna vzdalenost musi byt vétsi, neZ je radius nastroje.

Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,

musite ho také pfifazovat nebo pocitat v ramci obrysového

podprogramu.

0 Doba obrabéni se mlize prodluZzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvkd.

344 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrab&cich cykld | 01/2021



Cykly: Plast valce | PLAST VALCE frézovani drazky (cyklus 28, DIN/ISO: G128, opce #8)

Parametry cyklu
w » Q1 Hloubka frezovani ?(inkrementalné):
@ Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO
STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
na sténé drazky.Tento pfidavek na dokon&eni
zmenS3uje Sitku drazky o dvojnasobek zadané
hodnoty.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?(inkrementalné):
Vzdalenost mezi €elem nastroje a plastém valce.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q10 Hloubka prisuvu ?(inkrementalné): Rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q11 Posuv na hloubku ?: Posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.
Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

» Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: Posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

» Q16 RADIUS VALCE ?: Polomér valce, na kterém
se ma obrys obrobit.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1:
programovani souradnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).

» Q20 SIRKA DRAZKY?: Sitka drazky, kterd se ma
zhotovit.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q21 Tolerance?: Kdyz pouzivate nastroj, ktery
je mensi nez naprogramovana Sirka drazky
Q20, vznikaji zkresleni zpusobena postupem na
sténé drazky u kruzZnic a Sikmych pfimek.Pokud
definujete toleranci Q21, tak fidici systém drazku
v navazujicim procesu frézuje tak, jako kdybyste
drazku frézovali nastrojem, ktery je pfesné tak
velky jako drazka.S Q21 definujete povolenou
odchylku od této idealni drazky.Pocet kroku
dodate€ného obrabéni zavisi na radiusu valce,
na pouzitém nastroji a na hloubce drazky.Cim je
tolerance mensi, tim pfesné&jsi bude drazka ale tim
déle trva dodatecné obrabéni.
Doporuceni: Pouzivejte toleranci 0,02 mm.
Funkce neni aktivni: Zadejte 0 (zakladni
nastaveni).
Tolerance zadavani 0,0001 az 9,9999
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Cykly: Plast valce | PLAST VALCE frézovani vystupku (cyklus 29, DIN/ISO: G129, opce #8)

11.4 PLAST VALCE frézovani vystupku
(cyklus 29, DIN/ISO: G129, opce #8)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem muUzete pfenést na plast valce vystupek, definovany
na rozvinuté ploe. Rizeni nastavuje nastroj u tohoto cyklu tak,
aby stény pfi aktivni korekci radiusu probihaly vZdy navzajem
rovnobézné. Drahu stfedu vystupku naprogramujte s udanim
korekce radiusu nastroje. Korekci radiusu urcite, zda fizeni zhotovi
vystupek souslednym ¢i nesouslednym obrabénim.

Na koncich vystupku Fizeni pfidava vzdy jeden pulkruh, jehoz
radius odpovida poloviné SiFky vystupku.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad startovni bod obrabéni.Vychozi
bod fizeni vypocita ze §itky vystupku a priiméru nastroje.Lezi
presazeny o polovinu Sifky vystupku a primér nastroje
vedle prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu
obrysu.Korekce radiusu ur€uje, zda se za¢ne vlevo (1, RL=
sousledné) nebo vpravo od vystupku (2, RR = nesousledné).

2 Poté co fidici systém polohoval na prvni hloubku pfisuvu,
najede nastroj po kruhovém oblouku s frézovacim posuvem Q12
tangencialné na sténu vystupku.Popfipadé se bere do uvahy
pfidavek pro obrobeni stény nacisto.

3 V prvni hloubce pfisuvu nastroj frézuje s posuvem Q12 podél
stény vystupku, az je vystupek kompletné vytvoreny

4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
vychoziho bodu obrabéni

5 Kroky 2 aZ 4 se opakuji, dokud neni dosaZzeno naprogramované
hloubky frézovani Q1

6 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku

o Poznamka k ovladani:

® Valec musi byt na oto€ném stole upnut vystfedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu otoéného stolu.
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Cykly: Plast valce | PLAST VALCE frézovani vystupku (cyklus 29, DIN/ISO: G129, opce #8)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

@ Tento cyklus provadi obrabéni s naklopenymi
soufadnicemi. Aby se mohl tento cyklus provést, musi
byt prvni strojni osa pod pracovnim stolem stroje rotaéni
osa. Kromé toho musi byt mozno polohovat nastroj
kolmo k ploSe plasté.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud neni vieteno pfi vyvolani cyklu zapnuto, mize dojit ke
kolizi.

> Parametrem displaySpindleErr (¢. 201002) on/off nastavite,
zda ma fizeni vydat chybové hlaseni, pokud vfeteno neni
zapnuto

® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

® V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy programujte
obé souradnice plasté valce.

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

®  Cyklus vyzaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844).

B P¥i vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo k ose
oto&ného stolu. Neni-li tomu tak, pak fizeni vypiSe chybové
hlaseni. Pfipadné m(ze byt nutné prepnuti kinematiky.

®m Bezpelna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius nastroje.

B Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,

musite ho také pfifazovat nebo pocitat v rdmci obrysového
podprogramu.
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Cykly: Plast valce | PLAST VALCE frézovani vystupku (cyklus 29, DIN/ISO: G129, opce #8)

Parametry cyklu

348

Q1 Hloubka frezovani ?(inkrementalné):
Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO

STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
na sténé vystupku.Tento pfidavek na dokonc&eni
zvétsuje Sitku vystupku o dvojnasobek zadané
hodnoty.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?(inkrementainé):
Vzdalenost mezi ¢elem nastroje a plastém valce.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q10 Hloubka prisuvu ?(inkrementalné): Rozmeér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q11 Posuv na hloubku ?: Posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.

Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: Posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Q16 RADIUS VALCE ?: Polomér valce, na kterém
se ma obrys obrobit.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1:
programovani soufadnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).
Q20 Ridge width?: Sitka vystupku, ktery se ma
zhotovit.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

vr
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Cykly: Plast valce | OBRYS NA PLASTI VALCE (cyklus 39, DIN/ISO: G139, opce #8)

11.5 OBRYS NA PLASTI VALCE (cyklus 39,
DIN/ISO: G139, opce #8)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem muUzete vyrobit obrys na plasti valce. Pfislusny obrys
definujete na rozvinutém plasti valce. Rizeni nastavuje nastroj u
tohoto cyklu tak, aby sténa frézovaného obrysu probihala pfi aktivni
korekci radiusu rovnobézné s osou valce.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite cyklem 14 OBRYS.

V podprogramu popisujete obrys vzdy soufadnicemi X a Y,
nezavisle na tom, které rotani osy jsou na vasem stroji k dispozici.
Popis obrysu je tak nezavisly na konfiguraci vaseho stroje. Jako
drahové funkce mate k dispozici L, CHF, CR, RND a CT.

Na rozdil od cyklt 28 a 29 definujete v podprogramu obrysu
skute€¢né obrabény obrys.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad startovni bod obrabéni.Rizeni
umisti vychozi bod, pfesazeny o polovinu priméru nastroje,
vedle prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu.

2 Nasledné fizeni pfesune nastroj kolmo do prvni hloubky
pfisuvu.Najeti se provadi tangencialné nebo po pfimce s
frézovacim posuvem Q12.Popf. se bere do uvahy pfidavek pro
dokongeni stény.(Chovani pfi najezdu je zavislé na parametrech
ConfigDatum, CfgGeoCycle (¢. 201000), apprDepCylWall (&.
201004)).

3 V prvni hloubce pfisuvu nastroj frézuje s posuvem Q12 podél
obrysu, az je definovany usek obrysu kompletné vytvoreny

4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
startovniho bodu obrabéni.

5 Kroky 2 aZ 4 se opakuji, dokud neni dosaZzeno naprogramované
hloubky frézovani Q1

6 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpe&nou vysku

o Pokyny pro obsluhu:
Zpusob najeti definujte pomoci apprDepCylWall (&.
201004)
m CircleTangential:
Provést tangencialni najeti a odjeti
® LineNormal: Pohyb do poc¢ateéniho bodu obrysu
se odehrava na pfimce

® Valec musi byt na oto€ném stole upnut vystfedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu oto€ného stolu.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrab&cich cykld | 01/2021 349
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

@ Tento cyklus provadi obrabéni s naklopenymi
soufadnicemi. Aby se mohl tento cyklus provést, musi
byt prvni strojni osa pod pracovnim stolem stroje rotaéni
osa. Kromé toho musi byt mozno polohovat nastroj
kolmo k ploSe plasté.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud neni vieteno pfi vyvolani cyklu zapnuto, mize dojit ke
kolizi.

> Parametrem displaySpindleErr (¢. 201002) on/off nastavite,
zda ma fizeni vydat chybové hlaseni, pokud vfeteno neni
zapnuto

® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

® V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy programujte
obé souradnice plasté valce.

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

= P¥i vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo k ose
oto¢ného stolu.

®m Bezpecna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius nastroje.

= Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,
musite ho také pfifazovat nebo pocitat v ramci obrysového
podprogramu.

o Dbejte na to, aby mél nastroj pro najizdéni a odjizdéni
dostate¢né mista po stranach.
Doba obrabéni se mlize prodluZzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvkd.
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Cykly: Plast valce | OBRYS NA PLASTI VALCE (cyklus 39, DIN/ISO: G139, opce #8)

Parametry cyklu

T » Q1 Hloubka frezovani ?(inkrementalné):
' Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO
STRANU ?(inkrementalné): Pfidavek na dokonceni
v roviné rozvinuti plasté; pfidavek je ucinny ve
sméru korekce radiusu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?(inkrementalné):
Vzdalenost mezi ¢elem nastroje a plastém valce.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q10 Hloubka prisuvu ?(inkrementalné): Rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

» Q11 Posuv na hloubku ?: Posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.
Rozsah zadavani 0 az 99999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

> Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?: Posuv pfi
pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

» Q16 RADIUS VALCE ?: Polomér valce, na kterém
se ma obrys obrobit.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1:
programovani soufadnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).
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11.6 Priklady programi

Priklad: Plast’ valce cyklem 27

0 ® Stroj s B-hlavou a C-stolem
® Valec upnuty vystfedéné na otoéném
stole

® Vztazny bod lezi na spodni strané, ve
stfedu oto¢ného stolu

Y (2)

; - | X(C)
30 50 157

Vyvolani nastroje, primeér 7
QOdjeti nastroje
Predpolohovani nastroje

Naklopeni

Definice podprogramu obrysu

Definice parametr( obrabéni

Predpolohovat oto¢ny stul, zapnout vieteno, vyvolat cyklus
Odjeti nastroje

Natocit zpatky, zruSit funkci PLANE

Konec programu

Podprogram obrysu

Zadani v ose nato¢eni v mm (Q17=1).

w
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Priklad: Plast’ valce cyklem 28

o ® Valec upnuty vystfedéné na otoéném
stole

®  Stroj s B-hlavou a C-stolem

B Vztazny bod lezi ve stfedu oto€ného stolu

= Popis drahy stfedu v podprogramu
obrysu

w

54

Cykly: Plast’ valce | Priklady programii

X(Q)

Vyvolani nastroje, osa nastroje Z, primér 7
Odjeti nastroje

Pfredpolohovani nastroje

Naklopeni

Definice podprogramu obrysu

Definice parametr( obrabéni

Aktivni dodateéné obrabéni

Predpolohovat oto¢ny stll, zapnout vieteno, vyvolat cyklus
Odjeti nastroje

Natogit zpatky, zrusit funkci PLANE

Konec programu

Podprogram obrysu, popis drahy stfedu

Zadani v ose naklopeni v mm (Q17=1)
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly se slozitym vzorcem obrysu

12.1 SL- nebo OCM-cykly se slozitym
vzorcem obrysu

Zaklady

S se slozitymi vzorci obrysu mizZete sestavovat slozité obrysy

z dil¢ich useku (kapes nebo ostravkl).Jednotlivé diléi obrysy
(geometricka data) zadavejte jako oddélené NC-programy.Tim je
mozné v8echny dil€i obrysy znovu kdykoliv pouzit.Ze zvolenych
dil€ich obrysu, které spojite dohromady obrysovym vzorcem, vypocita
fizeni celkovy obrys.

o Pfipominky pro programovani:

® Pamét pro SL-cyklus (vSechny programy pro popis
obrys(l) je omezena na maximalné 128 obrysu. Pocet
moznych prvkl obrysu zavisi na typu obrysu (vnitfni
nebo vnéjsi obrys) a na poctu popist obrysu a Cini
maximalné 16384 prvku obrysu.

. Cykly SL s obrysovym vzorcem predpokladaji
strukturovanou stavbu programu a nabizi moznost
ukladat do jednotlivych NC-program( stale se opakuijici
obrysy. Pomoci obrysového vzorce spojite ¢asti obrysu
do celkového obrysu a definujete, zda se jedna o kapsu
nebo ostrivek.

B Funkce SL-cyklt s obrysovym vzorcem je na pracovni
ploSe fizeni rozdélena na nékolik ¢asti a slouzi jako
zaklad pro dalsi vyvoj.
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly se slozitym vzorcem obrysu

Vlastnosti dil¢ich obrysii Schéma: Definovani diléich obrysu

= Ridici systém rozpozna viechny obrysy jako kapsu, pomoci obrysového vzorce
neprogramujte korekce poloméru

= Rizeni ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M

® Transformace soufadnic jsou povoleny — pokud jsou
naprogramovany v ramci Usekl obrysu, plati také v nasledujicich
vyvolanych NC-programech, ale po vyvolani cyklu neni nutné je
resetovat

= Volané NC-programy mohou také obsahovat soufadnice v ose
vietene, ale jsou ignorovany

=V prvnim soufadnicovém bloku volaného NC-programu
specifikujete rovinu obrabéni

m Casti obrysii mizete definovat dle potfeby s riiznymi hloubkami

Vlastnosti cykli

= Rizeni automaticky polohuje pied kazdym cyklem do bezpe&né
vzdalenosti

®  Kazda uroveri hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostravky
se objizdéji po stranach

®  Radius ,vnitfnich rohd“ je programovatelny — nastroj nezlstava
stat, stopy po dobéhu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokoncovani stran)

= P¥i dokon€ovani stran najede fizeni na obrys po tangencialni
kruhové draze

®  Pfi dokon&ovani dna najizdi fizeni nastrojem na obrobek rovnéz
po tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova
draha v roviné Z/X)

= Rizeni obrabi obrys priib&zné sousledné, popfipadé nesousledné.
Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a

bezpeénou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 DATA OBRYSU
nebo 271 OCM DATA OBRYSU.

~J
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly se slozitym vzorcem obrysu

Zvolte NC-program s definicemi obrysu

Pomoci funkce SEL CONTOUR zvolite NC-program s definicemi
obrysu, z nichz si fizeni vezme popisy obrysu:

Postupuijte takto:

» Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
oamAaEn » Stisknéte softklavesu
A KONTUR- UND PUNKTBEARBEITUNG (Obrabéni

obrysu a bodu)
» Stisknéte softlacitko SEL CONTOUR.
CONTOUR

> Zadejte kompletni nazev NC-programu s
definicemi obrysu

nebo
VYBRAT » Stisknéte softklavesu VYBER SOUBORU a vyberte
SOUBOR program

> Potvrdte tlagitkem END

o Pfipominky pro programovani:
® Pokud je volany soubor ve stejném adresafi
jako volajici soubor, miizete pfipojit pouze nazev
souboru bez cesty.Za timto u€elem je v okné
vybéru softtlacitka VYBRAT SOUBOR softtlagitko
POUZIT NAZ. SOUB..

= Blok SEL CONTOUR naprogramujte pfed SL-
cykly.Cyklus 14 OBRYS jiZ neni pfi pouZiti SEL
CONTUR nutny.

358 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrab&cich cykld | 01/2021



Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly se slozitym vzorcem obrysu

Definovani popisti obrysu

Funkci DECLARE CONTOUR zadavate NC-programu cestu pro
NC-programy, z nichz fidici systém bere popisy obrysu. Mlzete
také vybrat samostatnou hloubku pro tento popis obrysu (funkce

FCL 2).
Postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
oRABENT » Stisknéte softklavesu
e KONTUR- UND PUNKTBEARBEITUNG (Obrabéni

obrysu a bodu)

— » Stisknéte softlacitko DECLARE CONTOUR.
» Zadejte Cislo identifikatoru obrysu QC
> Stisknéte tlacitko ENT
» Zadejte cely nazev NC-programu s popisem
obrysu, potvrdte ho tlaCitkem ENT
nebo
» Stisknéte softklavesu VYBER SOUBORU a vyberte
SOUBOR NC-program

» Definujte separatni hloubku pro zvoleny obrys
> Stisknéte tlacitko END (KONEC)

o Pfipominky pro programovani:
® Pokud je volany soubor ve stejném adresafi
jako volajici soubor, mizete pfipojit pouze nazev
souboru bez cesty.Za timto u€elem je v okné
vybéru softtlacitka VYBRAT SOUBOR softtlacitko
POUZIT NAZ. SOUB..

B S uvedenymi oznacovaci obrysu QC miizete v
obrysovém vzorci propocitat spojeni nejriznéjsich
obrysu.

B Pouzivate-li obrysy se samostatnymi hloubkami, tak
musite véem ¢astec¢nym obrysim pfifadit néjakou
hloubku (popf¥. pfifadit hloubku 0).

= Rzné hloubky (DEPTH) budou zapodéteny pouze
u prekryvaijicich se prvk(.To neni pfipad Gistych
ostravkd uvnitf kapsy.Pro né pouzijte jednoduchy
obrysovy vzorec.

Dalsi informace: "SL- nebo OCM-cykly s
jednoduchym vzorcem obrysu", Stranka 367
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Zadejte slozitou rovnici obrysu

Pomoci softtlacitek mizete spolu spojovat rdzné obrysy v jednom
matematickém vzorci:

Postupujte takto:

> Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
9BRABENI » Stisknéte softklavesu
o d KONTUR- UND PUNKTBEARBEITUNG (Obrabéni

obrysu a bodu)

Worore Stisknéte softklavesu KONTUR FORMEL
obrysu (Obrysovy vzorec)

» Zadejte Cislo identifikatoru obrysu QC
> Stisknéte tlaCitko ENT

v

Ridici systém zobrazi nasledujici softtlagitka:

Softtlacitko Spojovaci funkce

o:e pranik s
napf. QC10 = QC1 & QC5

[ ]
*

sjednoceni s
napf. QC25 = QC7 | QC18

'

o e sjednoceni s, ale bez priniku
napf. QC12 = QC5 ~ QC25

bez
napi. QC25 = QC1\ QC2

8

Uvodni zavorka
. napf. QC12 = QC1 & (QC2 | QC3)

Koncova zavorka
’ napf. QC12 = QC1 & (QC2 | QC3)

Definovani jednotlivého obrysu
napf. QC12 = QC1
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly se slozitym vzorcem obrysu

Sloucéené obrysy

Rizeni povaZuje naprogramovany obrys za kapsu. Pomoci funkce
obrysového vzorce mate moznost pfeménit obrys na ostrivek.
Jednotlivé kapsy a ostrivky muzete slu¢ovat do jediného nového

obrysu. Tak mGzete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmenS§it ostrlivkem.

Podprogramy: Prekryté kapsy

6 Nasledujici pfiklady programd jsou programy popisu
obryst, které byly definovany v programu pro definici
obryst. Program definice obrysu se musi vyvolat funkci
SEL CONTOUR ve vlastnim hlavnim programu.

Kapsy A a B se prekryvaji.
Priseciky S1 a S2 si fizeni vypocte, ty se nemusi programovat.
Kapsy se programuiji jako upliné kruhy.

Program pro popis obrysu1: kapsa A

Program pro popis obrysu 2: kapsa B
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,Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé dil&i plochy A a B, v€etné vzajemné se

prekryvajici plochy:

® Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych
NC-programech, bez korekce radiusu.

=V obrysovém vzorci se bude pocitat s plochami A a B pomoci
funkce “sjednotit s“.

Program definovani obrysu:

»Rozdilova“ plocha

Plocha A se ma obrobit bez &asti pfekryté plochou B:

® Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych
NC-programech, bez korekce radiusu.

=V obrysovém vzorci se plocha B odecte od plochy A pomoci
funkce Bez.

Program definovani obrysu:

3
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»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B (plochy prekryté pouze A ¢i B
maji zustat neobrobené).

® Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych
NC-programech, bez korekce radiusu.

=V rovnici obrysu se bude pocitat s plochami A a B pomoci
funkce “Fez s".

Program definovani obrysu:

Zpracujte obrys pomoci cyklti SL nebo OCM

o Obrabéni definovaného celkového obrysu se provadi
SL-cykly (viz "Pfehled", Stranka 244) nebo OCM-cykly
(viz "Ptehled", Stranka 289).

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2021 363



Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly se slozitym vzorcem obrysu

Priklad: Hrubovani a dokonéeni prekryvajicich se
obrysu s obrysovym vzorcem

T T T

35 65 100

Definice polotovaru

Viyvolani nastroje — hrubovaci fréza
Qdjeti nastroje
Urceni programu pro definici obrysu

Definice vS§eobecnych parametrii obrabéni

3
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly se slozitym vzorcem obrysu

Definice cyklu hrubovani

Vyvolani cyklu hrubovani
Vyvolani nastroje dokoncovaci fréza

Definice cyklu dokon&eni dna

Vyvolani cyklu dokonéeni dna

Definice cyklu dokonceni stén

Vyvolani cyklu dokonceni stén

Odjeti nastroje, konec programu

Program definovani obrysu
Definice oznacovace obrysu pro NC-program “KRUH1*“

PFifazeni hodnoty pouzivanému parametru v PGM
“KRUH31XY*

Definice oznacovace obrysu pro NC-program “KRUH31XY*

Definice oznacovace obrysu pro NC-program
“TROJUHELNIK®

Definice oznacovade obrysu pro NC-program “CTVEREC*

Obrysovy vzorec
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly se slozitym vzorcem obrysu

Program popisu obrys(: Kruh vpravo

Program popisu obrysu: Kruh vievo

Program popisu obrysG: Trojuhelnik vpravo

Program popisu obryst: Ctverec vievo
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly s jednoduchym vzorcem obrysu

12.2 SL- nebo OCM-cykly s jednoduchym
vzorcem obrysu

Zaklady
S jednoduchym obrysovym vzorcem mUzete snagno sestavit obrysy Schéma: Zpracovani pomoci SL-
az z deviti dil€ich obrysu (kapes nebo ostravkl).Rizeni vypocte ze cykll a slozitych obrysovych vzorct

zvolenych dil€ich obrysl celkovy obrys.

0 Pamét pro SL-cyklus (vSechny programy pro popis
obrys() je omezena na maximalné 128 obrysu. Pocet
moznych prvkl obrysu zavisi na typu obrysu (vnitfni nebo
vnéjsi obrys) a na poctu popisu obrysu a ¢ini maximalné
16384 prvkU obrysu.

~J
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly s jednoduchym vzorcem obrysu

Vlastnosti diléich obryst

= Neprogramujte Zadnou korekci radiusu

= Rizeni ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M

®  Souradnicové prevody jsou povoleny — pokud jsou
naprogramovany v ramci ¢aste¢nych obrysu, plati také v
nasledujicich podprogramech, ale po vyvolani cyklu neni nutné
je resetovat

= Podprogramy mohou obsahovat také soufadnice v ose vietena,
ty se vSak ignoruiji.

=V prvnim bloku soufadnic podprogramu definujte rovinu
obrabéni

Vlastnosti cyklt

= Rizeni automaticky polohuje pted kazdym cyklem do bezpe&né
vzdalenosti

m  Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostravky
se objizdéji po stranach

®  Radius ,vnitfnich rohd” je programovatelny — nastroj nezlstava
stat, stopy po dobé&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokoncovani stran)

= Pfi dokon&ovani stran najede Fizeni na obrys po tangencialni
kruhové draze

= P¥i dokon€ovani dna najizdi fizeni nastrojem na obrobek rovnéz
po tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova
draha v roviné Z/X)

= Rizeni obrabi obrys priib&zné sousledné, popfipadé
nesousledné.

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a

bezpefnou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 DATA OBRYSU.
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly s jednoduchym vzorcem obrysu

Zadejte jednoduchou rovnici obrysu

Pomoci softtlacitek mizete spolu spojovat rdzné obrysy v jednom
matematickém vzorci:

Postupujte takto:
> Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
TR > Stisknéte softklavesu Obrabéni obrysu a bodu
KONTURY
BODU |
— > Stisknéte softklavesu CONTOUR DEF
oE > Stisknéte tlaCitko ENT
> Ridici systém zaéne zadavat obrysovy vzorec.
» Zadejte prvni ¢asteCny obrys a potvrdte tlaCitkem
ENT
KAPSA > Stisknéte softtlacitko KAPSA
nebo
osTRUEK > Stisknéte softklavesu INSEL (Ostravek)
e » Zadejte druhy Castecny obrys a potvrdte

tlacitkem ENT

» V pfipadé potfeby zadejte hloubku druhého
Useku obrysu. Potvrdte tlaCitkem ENT

> Pokracujte v dialogu vySe popsanym zplsobem,
dokud nezadate vSechny dil€i obrysy.

Ridici systém nabizi nasledujici moznosti pro zadani obrysu:

Softtlacitko Funkce

coroun Definujte nazev obrysu
<FILE>
nebo
vYBRAT Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR
SOUBOR
contoun Definujte Cislo parametru fetézce
<FILE>=QS
GONTOUR Deﬁnujte ¢islo naveésti
LBL NR
CONTOUR Deﬁnujte nazev navesti
LBL NAME
conToun Definujte Cislo parametru fetézce navesti
LBL QS
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly s jednoduchym vzorcem obrysu

o Pfipominky pro programovani:
= Prvni hloubka dil€iho obrysu je hloubka
cyklu.Naprogramovany obrys je omezen na tuto
hloubku.DalSi dil&i obrysy nemohou byt hlubsi nez
hloubka cyklu.Proto vzdy za&néte s nejhlub$i kapsou.

® Je-li obrys definovan jako ostrov, pak fizeni
interpretuje zadanou hloubku jako vysku ostriivku.
Zadana hodnota bez znaménka se pak vztahuje k
povrchu obrobku!

= Je-li zadana hloubka 0, pak plsobi u kapes hloubka
definovana v cyklu 20, ostrivky pak dosahuji az
k povrchu obrobku!

= Pokud je volany soubor ve stejném adresafi
jako volajici soubor, mlzete pfipojit pouze nazev
souboru bez cesty.Za timto ucelem je v okné
vybéru softtlacitka VYBRAT SOUBOR softtlacitko
POUZIT NAZ. SOUB..

Opracovani obrysu pomoci SL-cyklt

6 Obrabéni definovaného celkového obrysu se provadi
SL-cykly (viz "Pfehled", Stranka 244) nebo OCM-cykly
(viz "Pfehled", Stranka 289).
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13.1 Zaklady

Cykly: Specialni funkce | Zaklady

Prehled
Rizeni nabizi pro nasledujici specidlni aplikace nasledujici cykly:
Softtlacitko Cyklus Strana
s DOBA PRODLEVY (cyklus 9, DIN/ISO: G04) 373
& ® Chod programu po dobu CASOVE PRODLEVY zastavte.
. VYVOLANI PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO: G39) 374
cALL ®  Vyvolani libovolného NC-programu
Prv— ORIENTOVANI VRETENA (cyklus 13, DIN/ISO: G36) 375
o = Natoceni vietena na urcity uhel
52 TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO:G62) 376
ZZ%J B Programovani pfipustné odchylky obrysu pro plynulé
obrabéni
225 RYTI (cyklus 225, DIN/ISO: G225) 379
= Ryt texty na rovnou plochu
= Podél pfimky nebo oblouku
OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 232, DIN/ISO: G232, opce 385
L I3 #19)
B Frézovani rovné plochy s nékolika pfisuvy
= Vybér strategie frézovani
238 MERENI STAVU STROJE (cyklus 238, DIN/ISO: G238, opce 391
#155)
m  Mé&feni aktualniho stavu stroje nebo test pribéhu méfeni
O ZJISTIT ZATIZENI (cyklus 239, DIN/ISO: G239, opce #143) 393
b = Volba pro vazeni
® Reset pfedvoleb a parametrl regulatoru, zavislych na
zatizeni
18 REZANI ZAVITU (cyklus 18, DIN/ISO: G86) 395
'] B S regulovanym vietenem
m Zastaveni vietena na dné diry
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Cykly: Specialni funkce | DOBA PRODLEVY (cyklus 9, DIN/ISO: G04)

13.2 DOBA PRODLEVY (cyklus 9, DIN/ISO:
G04)

Aplikace

Chod programu je po dobu CASOVA PRODLEVA zastaven.Casova
prodleva mize slouzit napfiklad k pferuseni trisky.

Cyklus je u€inny od své definice v NC-programu. Modalné ucinné
(trvajici) stavy se tim neovlivni, jako napfiklad otaceni vietena.

0 Tento cyklus m{izete provést v obrabécim rezimu
FUNCTION MODE MILL (Orovnavani).

Priklad

Parametry cyklu
B » Casova prodleva v sekundach: Zadejte asovou
@ prodlevu v sekundach.

Rozsah zadavani je 0 az 3 600 s (1 hodina) v
krocich po 0,001 s
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Cykly: Specialni funkce | VYVOLANI PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO: G39)

13.3 VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12,
DIN/ISO: G39)

Aplikace

Libovolné NC-programy, jako napfiklad specialni vrtaci cykly nebo
geometrické moduly, miiZete postavit na rover obrabécimu cyklu.
Takovyto NC-program pak vyvolate jako cyklus.

T e
g

O_ 0O

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31
9... M99

0 BEGIN PGM
LOT31 MM

—  END PGM

o0 oooooooooooooood

oo ocoooooocoooo0o0o0o0 oo g

v 0 0000000 0 0000 0 O O 0

©.0.0]0.0.0.0.0.0.0.0 000

e

Pfi programovani dbejte na tyto body!

= Tento cyklus muzete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

= Vyvolavany NC-program musi byt ulozen ve vnitini paméti fizeni

® Pokud zadate jen jméno programu, pak musi byt jako cyklus
deklarovany NC-program ve stejném adresafi, jako volajici
NC-program.

= Jestlize se NC-program deklarovany jako cyklus nenachazi ve
stejném adresafi jako volajici NC-program, pak zadejte Uplnou
cestu k souboru, napf. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

m  Chcete-li deklarovat DIN/ISO-program jako cyklus, pak zadejte
za nazvem programu typ souboru .I.

B Pfi vyvolani programu cyklem 12 plsobi Q-parametry zasadné
globalné.Méjte proto na paméti, ze zmény Q-parametrd
ve vyvolavaném NC-programu se pfip. mohou projevit i ve
vyvolavajicim NC-programu.

Parametry cyklu

12 > Nazev programu: Zadejte nazev vyvolavaného Deklarovani NC-programu 50.h jako
ot NC-programu, pfipadné s cestou, na niz se cyklu a jeho vyvolani s M99

NC-program nachazi,
nebo

> softtlacitkem VYBER aktivujte dialog vybéru
souboru (File-Select).Zvolte vyvolavany
NC-program

NC-program vyvolate pomoci:

® CYCL CALL (jednotlivy Nc-blok) nebo

= M99 (po blocich) nebo

= M89 (provede se po kazdém polohovacim bloku).
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Cykly: Specialni funkce | ORIENTOVANI VRETENA (cyklus 13, DIN/ISO: G36)

13.4 ORIENTOVANIi VRETENA (cyklus 13,
DIN/ISO: G36)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Rizeni maze fidit hlavni vieteno obrabé&ciho stroje a natoéit je do

stanovené uhlové polohy.

Orientovani vietena je napfiklad zapotfebi:

By systém( pro vyménu nastroju s uréenou polohou pro vyménu
nastroje

m k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infraCervenym pfenosem

V cyklu definovanou uhlovou polohu nastavi Fizeni naprogramovanim
M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).

Naprogramujete-li M19 nebo M20, aniz jste predtim definovali cyklus
13, pak fizeni napolohuje hlavni vieteno na uhlovou polohu, ktera je -
definovana vyrobcem stroje. Priklad

Pfri programovani dbejte na tyto body!

= Tento cyklus muzZete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

® V obrabécich cyklech 202, 204 a 209 se interné pouziva
cyklus 13. Uvédomte si, Ze ve vaSem NC-programu musite
naprogramovat pfipadné cyklus 13 po jednom z vyse
uvedenych cykld znovu.

Parametry cyklu
Fr— » Uhel orientace: Zadejte Uhel vztaZeny ke
il) vztazné ose Uhlu roviny obrabéni

Rozsah zadavani: 0,0000° az 360,0000°
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Cykly: Specialni funkce | TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO:G62)

13.5 TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO:G62)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje
pfipraveny.

Zadanim udajl v cyklu 32 mizete ovlivnit vysledek HSC-obrabéni
(High Speed Cutting — obrabéni s vysokou feznou rychlosti) z
hlediska pfesnosti, kvality povrchu a rychlosti, pokud bylo fizeni
upraveno podle vlastnosti daného stroje.

Rizeni automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Nastroj tak pojizdi po povrchu
obrobku plynule a Setfi mechaniku stroje. Navic tolerance
definovana v cyklu plsobi i pfi pojezdu po obloucich.

Je-li tfeba, snizi Fizeni automaticky naprogramovany posuyv, tak
Ze program se zpracovava vzdy ,bez Skubani" s nejvy$8i moznou
rychlosti. | kdyz Fizeni nepojizdi redukovanou rychlosti, tak je
vami definovana tolerance v zasadé vzdy dodrzena. Cim vétsi
toleranci definujete, tim rychleji muze Fizeni pojizdét.
Vyhlazovanim obrysu vznika odchylka. Velikost této odchylky

od obrysu (hodnota tolerance) je definovana vyrobcem stroje

ve strojnim parametru. Cyklem 32 muzete zménit pfedvolenou
hodnotu tolerance a zvolit jiné nastaveni filtru za predpokladu, ze
vyrobce vaseho stroje vyuZiva této mozZnosti nastaveni.

6 PFi velmi malych tolerancich jiz stroj nemuze obrys
zpracovavat bez cukani.Cukani neni zplsobeno nizkym
vypocetnim vykonem fizeni, ale tim, Ze Fizeni najizdi
prechody obrys(l témér pfesné, takze musi drasticky
sniZzovat pojezdovou rychlost.

Vlivy pfi definici geometrie v systému CAM

Nejdllezitéjsim faktorem pfi externi pfipravé NC-programu je CAM —= PP —» TNC
chyba teény S, definovatelna v systému CAM. Pomoci chyby
te¢ny se definuje maximalni vzdalenost bodd NC-programu,
vytvofeného pomoci postprocesoru (PP).Je-li chyba teény rovna
¢i mensi nez tolerance T zvolena v cyklu 32, tak fizeni mize body
obrysu vyhladit, pokud neni specidlnim nastavenim stroje omezen
naprogramovany posuv.

Optimalniho vyhlazeni obrysu dosahnete volbou hodnoty tolerance
v cyklu 32 mezi 1,1 az 2nasobkem chyby te¢ny CAM.
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Cykly: Specialni funkce | TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO:G62)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

® Tento cyklus muzZete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

® Cyklus 32 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny od své
definice v NC-programu.

® Zadanou toleranci T interpretuje Fidici systém v MM-programu
jako mérovou jednotku mm a v Inch-programu jako mérovou
jednotku palec.

B Pokud zavedete NC-program s cyklem 32, ktery obsahuje jako
parametr cyklu pouze Hodnotu tolerance T, doplni fizeni pfip.
oba zbyvajici parametry hodnotou 0.

®  P¥i rostouci toleranci se zpravidla zmensuje pfi kruhovém
pohybu priimér kruhu vyjma pfipadu, kdyz jsou ve vasem stroji
aktivni HSC filtry (nastaveni vyrobce stroje).

B Je-li cyklus 32 aktivni, zobrazi fizeni v pfidavné indikaci stavu
kartu CYC, definované parametry cyklu.

Vynulovani
Rizeni vynuluje cyklus 32 pokud

® cyklus 32 znovu definujete a otazku dialogu na Hodnotu
tolerance potvrdite kldvesou NO ENT;

® klavesou PGM MGT zvolite novy NC-program.

Kdyz jste vynulovali cyklus 32, aktivuje fizeni znovu toleranci
predvolenou pomoci strojniho parametru

Dbejte na to pii 5o0sovém simultannim obrabéni!

®  NC-programy pro 50sé simultanni obrabéni kulovymi frézami
provadét pfednostné na stfed koule.NC-data jsou tak zpravidla
rovhomeérnéjsi.Kromé toho mizete v cyklu nastavit vyssi
toleranci osy otaceni TA (napf. mezi 1° a 3°) pro jesté
rovnomernéjsi drahu posuvu v referenénim bodé nastroje (TCP)

® U NC-program pro 50sé simultanni obrabéni s pulkruhovymi
vypouklymi nebo kulovymi frézami byste méli zvolit pfi NC-
vydani na jiznim pélu koule malou toleranci rotaéni osy. Obvykla
hodnota je napfiklad 0,1°. Pro toleranci rotani osy je v8ak
rozhodujici maximalné pfipustné naruseni obrysu. Toto narueni
obrysu zavisi na mozné uhlové odchylce nastroje, radiusu
nastroje a jeho hloubce zabéru.
U 50sého odvalovaciho frézovani se stopkovou frézou miizete
vypocitat maximalni mozné naruSeni obrysu T pfimo z pracovni
délky frézy L a povolené tolerance obrysu TA:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]
Pfiklad: L=10 mm, TA=0,1°: T =0,0175 mm

Prikladova rovnice ptilkruhové vypouklé frézy:

PFi praci s pulkruhovou vypouklou frézou ziskava thlova tolerance
velky vyznam.

180
Tw= T*R T32

T.: Uhlova tolerance ve stupnich

m:Ludolfovo &islo (pi)
R: Stfedni radius torusu v mm
Ts,: Obrabéci tolerance v mm
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Cykly: Specialni funkce | TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO:G62)

Parametry cyklu
a2 > Hodnota tolerance T: Pfipustna odchylka obrysu Priklad
%‘T v mm (pfipadné v palcich u palcovych programa).

>0: Pokud zadate Cislo vétSi nez nula pouzije

fizeni vami zadanou maximalné pfipustnou

odchylku.

0: PFi zadani nuly nebo pokud stisknéte béhem

programovani tlaCitko NO ENT, tak fizeni pouzije

nékterou z hodnot konfigurovanych vyrobcem

stroje

Rozsah zadavani 0,0000 az 10,0000

» REZIM HSC, dokon&ovani=0, hrubovani=1:

Aktivovat filtr:

B Zadani 0: Frézovat s vysSi obrysovou
presnosti. Rizeni pouzivé interni nastaveni
filtru pro obrabéni nacisto

B Zadani 1: Frézovat s vy$Sim posuvem.
Rizeni pouZiva interni nastaveni filtru pro
hrubovani

> Tolerance pro rotacni osy TA: Pfipustna odchylka
polohy rota¢nich os ve stupnich pfi aktivni funkci
M128 (funkce TCPM).Rizeni redukuje drahovy
posuv vzdy tak, aby pfi pohybu ve vice osach se
ta nejpomalejsi osa projizdéla jejim maximalnim
posuvem.Zpravidla jsou osy natoeni podstatné
pomalejSi nez hlavni osy.Zadanim vétsi tolerance
(napfiklad 10°), mlzete podstatné zkratit dobu
obrabéni u viceosych NC-programu, protoze Fizeni
pak nemusi vzdy pojizdét rotani osou(osami)
prfesné do pfedvolené cilové polohy.Orientace
nastroje (poloha osy nato¢eni vzhledem k povrchu
obrobku) se pfizplsobi.Poloha v Tool Center Point
(TCP — Stfed nastroje) se koriguje automaticky.To
nema napfiklad u kulové frézy, ktera byla zméfena
ve stfedu a je naprogramovana s drahou stfedu,
Zadny negativni vliv na obrys.
>0: Pokud zadate Cislo vétsi nez nula pouzije
fizeni vami zadanou maximalné pfipustnou
odchylku.
0: PFi zadani nuly nebo pokud stisknéte béhem
programovani tlaitko NO ENT, tak Fizeni pouzije
nékterou z hodnot konfigurovanych vyrobcem
stroje
Rozsah zadavani 0,0000 az 10,0000
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13.6 RYTI (cyklus 225, DIN/ISO: G225)

Aplikace

Timto cyklem Ize ryt texty na rovnou plochu obrobku. Tyto texty Ize
umistit na pfimku nebo na kruhovy oblouk.

Provadéni cyklu

1 Ridici systém polohuje v roviné obrabéni do bodu startu prvniho
znaku.

2 Nastroj se zanofi kolmo ke dnu ryti a frézuje znak.Potfebné
zdvihani mezi znaky provadi fizeni na bezpe¢nou vzdalenost.Po
obrobeni znaku stoji nastroj v bezpe€né vzdalenosti nad
povrchem.

3 Tento proces se opakuje pro v8echny ryté znaky

4 Nakonec Fizeni napolohuje nastroj do 2. bezpeéné vzdalenosti

Pfi programovani dbejte na tyto body!
® Tento cyklus mUzZete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.
B Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér obrabéni.
Naprogramujete-li hloubku = 0, pak fizeni cyklus neprovede.
m Ryty text mizete predat také v fetézcovych proménnych (QS).
B Parametrem Q374 se muze ovlivnit natoeni pismen.
Kdyz je Q374=0° az 180°: Smér psani je zleva doprava.
KdyZ je Q374 vétsi nez 180°: Smér psani se obrati.
® Pocatecni bod ryti na kruhové draze se nachazi vievo dole,

nad prvnim znakem, ktery se ma ryt.(U starSich verzi softwaru
probihalo pfipadné pfedpolohovani na stfed kruznice.)
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Parametry cyklu

225 > QS500 Text gravirovani?: Ryty text v
uvozovkach.Pfifazeni Fetézcové proménné e—a —
tlagitkem Q na &islicovém bloku; tlagitko Q A Y Pa—
na znakové klavesnici odpovida normalnimu
zadani textu.viz "Ryti systémovych proménnych",
Stranka 383
Povolené zadavané znaky: 255 znaku A
> Q513 Vyska znaku?(absolutné): Vyska rytych
znakd v mm.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

» Q514 Faktor rezestupu znaku?: U pouzitého
pisma se jedna o tzv. proporcionalni pismo.Kazdy
znak ma vlastni Sifku, kterou Fizeni ryje pfi definici
Q514=0.P¥i definovani Q514 rizném od nuly Yi
provadi fidici systém zménu rozteci mezi znaky.
Rozsah zadavani 0 az 9,9999 ABC ABC

» Q515 Font?: Standardné se pouZije pismo

DeJaVuSans M Q516 = 1

» Q516 Text na primce nebo kruhu(0/1)?:
Q P 071) @@V ng, Q516 = 2

Ryt text na pfimce: Zadani = 0
Ryt text na kruhovém oblouku: Zadani = 1 -@
Ryt text na kruhovém oblouku, okolo (nemusi byt
nutné Citelny zdola): Zadani =2

» Q374 UHEL NATOCENI?: Stfedovy uhel, pokud se
ma text umistit na kruhu.Ryci uhel pro text podél
primky.
Rozsah zadavani: -360,0000 az +360,0000°

> Q517 Polomér kruhu pro text?(absolutné):
Polomér oblouku v mm, na ktery ma fidici systém
umistit text.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

» Q201 HLOUBKAZ?(inkrementalné): Vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem ryti.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az +99 999,9999

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

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

a=x*Q5b14

Q513

Ud

A
\

=<V

Q516 = 0

<Y

v

p
=
=
o
o
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> Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ? (absolutni):
Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k
aktivnimu referenénimu bodu.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

> Q204 2.2. BEZPEC. VZDALENOST?
(inkrementalné): Souradnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).
Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF

> Q367 Reference pro pozici textu (0-6)?Zadejte
zde odkaz pro polohu textu.V zavislosti na tom,
zda se text bude ryt na kruzZnici nebo na pfimce
(parametr Q516) vyplyvaji nasledujici zadani:
Ryti na kruhové draze, poloha textu se vztahuje
k nasledujicimu bodu:
0 = stfed kruznice
1 = vlevo dole
2 = dole uprostred
3 = vpravo dole
4 = vpravo nahofe
5 = nahote uprostfed
6 = vlevo nahofe
Ryti na pfimce, poloha textu se vztahuje k
nasledujicimu bodu:
0 = vlevo dole
1 = vlevo dole
2 = dole uprostred
3 = vpravo dole
4 = vpravo nahofe
5 = nahote uprostfed
6 = vlevo nahofe

> Q574 Maximalni délka textu?(mm/palce):
Zadejte zde maximalni délku textu.Ridici systém
dodate¢né zohledruje parametr Q513 vyska
znaku.Kdyz je Q513 = 0, ryje fizeni pfesnou délku
textu, jak je uvedena v parametru Q574.Vyska
znaku se pfislusné upravi.Kdyz je Q513 vétsi
nez 0, fizeni zkontroluje zda skute¢na délka textu
nepiekracuje maximalni délku textu, uvedenou v
parametru Q574.V takovém pfipadé vyda fidici
systém chybové hlaseni.
Rozsah zadavani 0 az 999,9999
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Povolené ryci znaky

Vedle malych pismen, velkych pismen a &islic jsou mozné
nasledujici specialni znaky:
V#S% & ()*+,-./:;<=>2@[\]_BCE

o Specialni znaky % a \ fizeni pouziva pro specialni
funkce. Pokud chcete tyto znaky vyryt, tak je musite
zadat do rytého textu dvakrat za sebou, napf. %%.

Chcete-li vyryt pfehlasky, 3, @, @ nebo znak CE zacnéte zadani
znakem %:

Zadani

N
=)
Q
x
<

%ae

%o0e

%ue

%AE

%OE

%UE

%ss

%D

%at (zavinac)
%CE

Ol@|®|P|C|O| P |0 |

m

Netisknutelné znaky

Vedle textu je také mozné definovat nékteré netisknutelné znaky
pro formatovani. Pfed netisknutelné znaky davejte specialni znak \.

Existuji nasledujici moznosti:

Znaky Zadani

Zalomeni radku \n

Horizontalni tabulator \t
(rozte€ tabulatoru je pevna 8 znaku)

Vertikalni tabulator \v
(rozte€ tabulatoru je pevna jeden Fadek)
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Ryti systémovych proménnych

Navic k definovanym znaklm je mozné ryt obsah urcitych
systémovych proménnych. Pfed systémové proménné davejte
specialni znak %.

Je mozné vyryt aktualni datum, €as nebo kalendarni tyden.K tomu
zadejte %time<x>.<x> definuje format, napf. 08 pro DD.MM.RRRR.
(shodné s funkci SYSSTR ID10321)

0 Pti zadavani formatu data 1 az 9 musite zadavat Gvodni
0, napt. %time08.

Znaky Zadani

DD.MM.RRRR hh:mm:ss %time00
D.MM.RRRR h:mm:ss Y%time01
D.MM.RRRR h:mm %time02
D.MM.RR h:mm %time03
RRRR-MM-DD hh:mm:ss %time04
RRRR-MM-DD hh:mm %time05
RRRR-MM-DD h:mm %time06
RR-MM-DD h:mm %time07
DD.MM.RRRR %time08
D.MM.RRRR %time09
D.MM.RR %time10
RRRR-MM-DD %time 11
RR-MM-DD %time12
hh:mm:ss %time13
h:mm:ss Y%time14
h:mm Y%time15
Kalendafni tyden Y%time99
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Ryti nazvu a cesty NC-programu
Nazev, popf. cestu NC-programu muzete vyryt s cyklem 225.
Definujte cyklus 225 jako obvykle.Pred ryty text viozte %.

Je mozné vyryt nazev ¢i cestu aktivniho NC-programu, nebo
nazev volaného NC-programu. K tomu definujte %main<x> nebo
%prog<x>. (Shodné s funkci ID10010 NR1/2)

Existuji nasledujici moznosti:

Znaky Zadani Ryti

Cela cesta aktivniho NC-programu %main0 napf. TNC:\MILL.h

Cesta adresare aktivniho NC-programu %main1 napf. TNC:\

Nazev aktivniho NC-programu %main2 napf. MILL

Typ souboru aktivniho NC-programu %main3 napf. .H

Cela cesta volaného NC-programu %prog0 napf. TNC:\HOUSE.h

Cesta adresare volaného NC-programu %prog1 napf. TNC:\

Nazev volaného NC-programu %prog2 napf. HOUSE

Typ souboru volaného NC-programu %prog3 napf. .H

Ryti stavu citace

Aktualni stav Citace, ktery najdete v menu MOD, mUzete vyryt s
cyklem 225.

Chcete-li to provést, naprogramujte cyklus 225 jako obvykle, a
zadejte napfiklad nasledujici text k ryti: %count2

Cislo za %count udava, kolik mist fizeni vyryje. Maximalné je
moznych 9 mist.

Priklad: Pokud naprogramujete v cyklu %count9 pfi aktualnim stavu
CitaCe 3, pak fizeni vyryje nasledujici text: 000000003

0 Pokyny pro obsluhu:
® VreZimu Test programu simuluje Fizeni pouze
ten stav Citace, ktery jste zadali pfimo v NC-
programu.Stav ¢itate z MOD-menu se nebere do
uvahy.
® V rezimech PO BLOKU a CHOD PRG. bere fizeni
ohled na stav citate z MOD-menu.
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13.7 OFREZOVANI PLOCHY (cyklus 232,
DIN/ISO: G232, opce #19)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 232 muzete rovnou plochu ofrézovat ve vice pfisuvech a
s ohledem na pfidavek k obrobeni nacisto.Pfitom jsou k dispozici tfi
strategie obrabéni:

m Strategie Q389=0: obrabét meandrovité, bo¢ni pfisuv mimo
obrabénou plochu

m Strategie Q389=1: Obrabét meandrovité, bocni pfisuv na okraji
obrabéné plochy

= Strategie Q389=2: Obrabét po fadcich, zpétny pohyb a bo¢ni
pfisuv s polohovacim posuvem

Provadéni cyklu

1 Ridici systém polohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktuéini
pozice na startovni bod 1 s polohovaci logikou: je-li aktualni
poloha v ose vietena vétSi nez je 2. bezpecna vzdalenost,
pak fizeni jede nastrojem nejdfive v roviné obrabéni a poté
v ose vietena, jinak nejdfive na 2. bezpe€nou vzdalenost a
poté v roviné obrabéni.Bod startu v roviné obrabéni lezi vedle
obrobku, pfesazeny o radius nastroje a o bo¢ni bezpecnou
vzdalenost.

2 Potom pfejede nastroj polohovacim posuvem v ose vietena do
prvni hloubky pfisuvu, vypoétenou fidicim systémem.

Strategie Q389=0

3 Pak nastroj pfejede programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu 2. Koncovy bod leZzi mimo plochu,
kterou mu fidici systém vypocita z naprogramovaného bodu
startu, programované délky, programované bocni bezpecné
vzdalenosti a radiusu nastroje.

4 Ridici systém piesadi nastroj posuvem pro piedpolohovani
pfiéné na bod startu dalSiho fadku; fizeni vypocte toto pfesazeni
z programované Sitky, radiusu nastroje a maximalniho faktoru
presahu drah.

5 Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu

6 Tento postup se opakuje, azZ je zadana plocha uplné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky
obrabéni.

7 Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny v8echny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

9 Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpec€né vzdalenosti
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Strategie Q389=1

3 Pak nastroj pfejede programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezZi na okraji plochy, kterou
mu fidici systém vypodita z naprogramovaného bodu startu,
programované délky a radiusu nastroje.

4 Ridici systém piesadi nastroj posuvem pro piedpolohovani
pfiéné na bod startu dalSiho Ffadku; fizeni vypocte toto pfesazeni
z programované Sitky, radiusu nastroje a maximalniho faktoru
presahu drah.

5 Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu
Pfesazeni na dal8i fadku se provadi zase na okraji obrobku

6 Tento postup se opakuje, azZ je zadana plocha uplné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky
obrabéni.

7 Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny v8echny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

9 Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpené vzdalenosti

Strategie Q389=2

3 Pak nastroj pfejede programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu,
kterou mu fidici systém vypocita z naprogramovaného bodu
startu, programované délky, programované boc¢ni bezpecné
vzdalenosti a radiusu nastroje.

4 Ridici systém prejede nastrojem v ose vietena na bezpeénou
vzdalenost nad aktualni hloubkou pfisuvu a jede posuvem
pro pfedpolohovani pfimo zpatky na bod startu dalSiho Fadku.
Rizeni vypogita pfesazeni z programované $itky, radiusu
nastroje a koeficientu maximalniho pfekryti drah.

5 Pak jede nastroj zase na aktualni hloubku pfisuvu a nasledné
zase ve sméru koncového bodu

6 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha UpIné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky
obrabéni.

7 Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

8 Postup se opakuje, aZ jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pFisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

9 Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti
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Pfi programovani dbejte na tyto body!
= Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Kdyz jsou Q227 STARTBOD V 3.0SE a Q386 KONCOVY BOD
3. OSY zadané jako stejné, pak fizeni cyklus neprovede
(programovana hloubka = 0).

® Naprogramujte Q227 vétsi nez Q386. Jinak fizeni vyda chybové
hlaseni.

Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST zadejte tak, aby
nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.
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Parametry cyklu

232 ’

388

Q389 Strategie obrabeni (0/1/2)?: Stanoveni, jak
ma fizeni plochu obrabét:

0: Obrabét meandrovité, bocni pfisuv polohovacim
posuvem mimo obrabé&nou plochu

1: Obrabét meandrovité, boCni pfisuv frézovacim
posuvem na okraji obrabéné plochy

2: Obrabét po Fadcich, zpétny pohyb a bocni
pfisuv s polohovacim posuvem

Q225 STARTBOD 1.0SY ?(absolutné): Soufadnice
pocate¢niho bodu obrabéné plochy v hlavni ose
roviny obrabéni.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q226 STARTBOD 2.0SY ?(absolutné): Soufadnice
pocate¢niho bodu obrabéné plochy ve vedlejsi ose
roviny obrabéni.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q227 STARTBOD 3.0SY ?(absolutné): Soufadnice
povrchu obrobku, od niz se budou pocitat pFisuvy.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q386 Koncovy bod 3. osy?(absolutné):
Souradnice v ose vietena, na niz se ma plocha
ofrézovat.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q218 1.délka strany ?(inkrementalné):

Délka obrabéné plochy v hlavni ose roviny
obrabéni.Pomoci znaménka mizete stanovit smér
prvni frézovaci drahy vztazeny k bodu startu 1.
osy.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
Q219 2.délka strany ?(inkrementalné):

Délka obrabéné plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni.Pomoci znaménka mUzete stanovit smér
prvniho pfi¢ného pfisuvu vztazeny ke STARTBOD V
2.0SE.

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Q202 Maximalni hloubka
prisuvu?(inkrementalné): Rozmér, o ktery se
nastroj pokazdé maximalné pfisune.Ridici systém
vypocdita skute¢nou hloubku pfisuvu z rozdilu mezi
koncovym bodem a bodem startu v ose nastroje

— s ohledem na pfidavek pro obrabéni nadisto —
tak, aby se vzdy pracovalo se stejnou hloubkou
pfisuvu.

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Yi

Q219

Q226 §

zA

Q225

Q218

Q227

'

Q200

<V

Q386

Q204

Q202

Q369
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> Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO Yi
DNO ?(inkrementalné): Hodnota, kterd se ma
pouzit jako posledni pFisuv.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 —
» Q370 Max. faktor prekryti drahy?: Maximalni K| 4
boéni pfisuv k. Rizeni vypoé&ita skuteény boéni
pfisuv z délky 2. strany (Q219) a poloméru N
nastroje tak, aby se obrabélo vzdy s konstantnim —-
bo&nim pfisuvem.Pokud jste zanesli do tabulky 6(
“
]

o)) 0207

moa)>

" a

N

nastrojul radius R2 (napfiklad radius destiéky pfi 53

pouziti nozové hlavy), tak fizeni pfislusné zmensi
boc&ni pfisuv.
Rozsah zadavani 0,1 az 1,9999

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

» Q385 Posuv na cisto?: Pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani posledniho pfisuvu v mm/min
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999, alternativné
FAUTO, FU, FZ

» Q253 Posuv na prednastavenou posici ?:
Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni pocate¢ni
polohy a pfi jizdé na dalSi Fadku v mm/min; pokud
jedete napfi¢ materialem (Q389=1), tak fizeni jede
pricny pfisuv s frézovacim posuvem Q207.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 alternativné
FMAX, FAUTO

> Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?(inkrementalné):
Vzdalenost mezi $piCkou nastroje a pocatecni
polohou v ose nastroje.Frézujete-li s obrabéci
strategii Q389=2, tak fizeni jede v bezpec¢né
vzdalenosti nad aktualni hloubkou pfisuvu na bod
startu dal8i radky.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

<Y

©
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> Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI?(inkrementalné)
Parametr Q357 ovlivni nasledujici situace:
Najezd do prvni hloubky pfisuvu: Q357 je bo¢ni
vzdalenost nastroje od obrobku
Hrubovani s frézovaci strategii Q389 = 0-3:
Obrabéna plocha se v Q350 SMER FREZOVANI
zvétsi o hodnotu z Q357, pokud se v tomto sméru
nenachazi zadné omezeni
Dokonéeni strany: Drahy se prodlouzi 0 Q357 v
Q350 SMER FREZOVANI
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

> Q204 2.2. BEZPEC. VZDALENOST?
(inkrementalné): Soufadnice osy vretena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).
Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
PREDEF
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Cykly: Specialni funkce | MERENiI STAVU STROJE (cyklus 238, DIN/ISO: G238, opce #155)

13.8 MERENIi STAVU STROJE (cyklus 238,
DIN/ISO: G238, opce #155)

Pouziti

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

V pribéhu zivotniho cyklu dochazi k opotfebeni strojnich
komponent (napf. vedeni, kuli¢kovy Sroub, ...) a kvalita pohybu os
se zhorSuje. To ma vliv na kvalitu vyroby.

Pomoci Component monitoring (Monitorovani komponent — opce
#155) a cyklu 238 je fidici systém schopen méfit aktualni stav
stroje.Takto Ize méfit zmény proti stavu pfi dodani v disledku
starnuti a opotfebeni.Mé&feni se ukladaji do textového souboru,
ktery je Citelny pro vyrobce stroje.Ten mlze data pfecist, vyhodnotit
a reagovat pomoci prediktivni udrzby.Tak je mozno zamezit
neplanovanym vypadkim stroju!

Vyrobce stroje ma moznost definovat prahy pro vystrahy a chyby
podle naméfenych hodnot a ur€ovat op¢ni reakce na chyby.

Provadéni cyklu

o Poznamka k ovladani:
m Zajistéte, aby osy nebyly pfed méfeni zaseknuté.

Parametr Q570=0
1 Ridici systém provadi pohyby ve strojnich osach
2 Potenciometry posuvu, rychloposuvu a vietena jsou aktivni

@ Presné prabéhy pohybu os definuje vyrobce vaseho
stroje.

Parametr Q570=1

1 Ridici systém provadi pohyby ve strojnich osach

2 Potenciometry pro posuv, rychloposuv a vieteno nejsou aktivni

3 Na karté stavu MON detail si mizete vybrat monitorovaci ukoly,
které chcete zobrazit

4 Tento graf umoZfuje sledovat, jak blizko jsou soudasti k varovné
nebo poruchové prahové hodnoté
Dalsi informace: Sefizovani, testovani a zpracovani NC-
programu

@ Presné prabéhy pohybu os definuje vyrobce vaseho
stroje.
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Tento cyklus miize za urcitych podminek provadét komplexni
pohyby v nékolika osach rychloposuvem! Pokud je v parametru
cyklu Q570 naprogramovana hodnota 1, nemaji potenciometry
posuvu, rychloposuvu a pfip. vietena zadny ucinek. AvSak pohyb
|ze zastavit otoCenim potenciometru posuvu na nulu. Hrozi
nebezpedi kolize!

> Pfed zaznamem namérenych dat otestujte cyklus v
testovacim rezimu Q570=0

> Informujte se u vyrobce stroje o druhu a rozsahu pohybt v
cyklu 238 pfed pouzitim tohoto cyklu

= Tento cyklus muzZete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

B Cyklus 238 je CALL-aktivni

Parametry cyklu
238 > Q570 Rezim (O=test/1=méreni)?: Ureni zda .
Lo ma Fidici systém provést méeni stavu stroje v Priklad

testovacim rezimu nebo v rezimu méreni:

0: Nebudou vytvofena zadna naméfena
data.Pohyby os mohou byt regulovany s
potenciometrem posuvu a rychloposuvu

1: Budou vytvofena naméfena data.Pohyby os
nemohou byt regulovany s potenciometrem
posuvu a rychloposuvu.
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13.9 ZJISTIT ZATIZENIi (cyklus 239, DIN/ISO:
G239, opce #143)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Dynamické chovani vaseho stroje se muaze lisit, pokud jste na stul
stroje ulozili riizné tézké soucastky.Zmeéna zatizeni ovliviiuje tfeci
sily, zrychleni, pfidrzné momenty a pocatecni tfeni os stolu. S
opci #143 LAC (Load Adaptive Control — Adaptivni fizeni zatéze)
a cyklem 239 ZJISTIT ZATIZENI je fizeni schopné automaticky
zjistit aktualni setrvadnost zatéze, aktualni tfeci sily a maximalni
osové zrychleni a nastavit je, nebo obnovit pfedvolby a parametry
regulatoru.To vam umozni optimalné reagovat na velké zmény v
zatizeni.Ridici systém provede tzv. vazeni k odhadu hmotnosti,
se kterou jsou osy zatizeny.Bé&éhem tohoto vazeni ujedou osy
urcitou vzdalenost — pfesné pohyby definuje vyrobce vaseho
obrabéciho stroje.Pfed vazenim se pfip. uvedou osy do polohy, aby
se zabranilo kolizi béhem vazeni.Tuto bezpeénou polohu definuje
vyrobce vaseho stroje.

Pomoci LAC se vedle pfizplisobeni regula¢nich parametrd

upravi také maximalni zrychleni v zavislosti na hmotnosti. Tim se

muze dynamika pfi nizkém zatizeni pfislusné zvysit a tim zlepsit

produktivitu.

Provadéni cyklu

Parametr Q570 =0

1 Neprovadi se zadny fyzicky pohyb osami

2 Rizeni vynuluje LAC

3 Aktivuji se parametry fizeni a pfip. regulace, které umozniuji
bezpelny pohyb os, bez ohledu na stav zatizeni — parametry
nastavené s Q570=0 jsou na aktualni zatézi nezavislé

4 Béhem pfipravy nebo po dokonéeni NC-programu muze byt
uzite€né pouzit tyto parametry
Parametr Q570 = 1

1 Rizeni provede vazeni, pfitom pohybuije i nékolika osami.Které
osy se pohybuji zavisi na konstrukci stroje, jakoz i na pohonech
0s

2 Rozsah pohybu os definuje vyrobce stroje

3 Parametry fizeni a regulace, zjiSténé fizenim, zavisi na
aktualnim zatiZeni

4 Ridici systém aktivuje zji$téné parametry

o Poznamka k ovladani:
B Pokud provedete Start z bloku, a Fizeni pfitom
precte cyklus 239, tak fizeni ignoruje tento cyklus —
neprovede se vazeni.
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Tento cyklus miize za urcitych podminek provadét komplexni
pohyby v nékolika osach rychloposuvem!

» Informujte se u vyrobce stroje o druhu a rozsahu pohybu v
cyklu 239 pred pouzitim tohoto cyklu

> Pred startem cyklu najede fizeni pfipadné bezpeénou polohu.
Tuto polohu definuje vyrobce stroje.

» Nastavte potenciometr override posuvu a rychloposuvu
nejméné na 50 %, aby se zatizeni mohlo urcit spravné

= Tento cyklus muzZete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

® Cyklus 239 je uCinny okamzité od své definice.
® Cyklus 239 podporuje zjiStovani zatizeni propojenych os, pokud
maji pouze spole¢né odmérovani polohy (momentovy Master-

Slave).
Parametry cyklu
2 D » Q570 ZatiZeni (0=Smazat/1=Zjistit)?: Definuje, Q570 = 0
k< zda ma Fizeni vykonat LAC (Load adaptive control) 4
vazeni, nebo zda ma resetovat posledné zjisténé 1)
J eeebe —

parametry servofizeni a regulacni parametry,

zavislé na zatizeni:
0: Resetovat LAC, hodnoty posledné nastavené

fizenim budou resetovany, fizeni pracuje s

parametry servofizeni a regulacnimi parametry

zavislymi na zatizeni Q570 = 1
1: Provést vazeni, fizeni pohybuje osami a zjisti

O
tak parametry servofizeni a regulaéni parametry v I:E —l—l—|—|—=—¢T /-‘f_@_\‘\

zavislosti na aktualnim zatizeni; zjiSténé hodnoty
budou okamzité aktivovany

Priklad
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13.10 REZANi ZAVITU (cyklus 18, DIN/ISO:
G86)

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus 18 REZANI ZAVITU najizdi fizenym vietenem nastrojem z
aktudlni polohy na zadanou hloubku aktivnimi otdackami.Na dné
diry se otaceni vietena zastavi.Najizdéci a odjizdéci pohyby musite
naprogramovat oddélené.

0 Poznamka k ovladani:

Existuje moznost, pomoci parametru CfgThreadSpindle
(€. 113600) nastavit nasleduijici:

= sourceOverride (€. 113603): Potenciometr vietena
(Override posuvu neni aktivni) a FeedPotenciometr
(Override otagek neni aktivni), (Rizeni pak upravi
otacky)

® thrdWaitingTime (¢. 113601): Tuto dobu se ¢eka na
dné zavitu po zastaveni vietena

® thrdPreSwitch (¢. 113602): Vieteno se zastavi o tuto
dobu pfed dosazenim dna zavitu

= limitSpindleSpeed (€. 113604): Omezeni otacek
vietena
True: (pfi malé hloubce zavitu budou otacky vietena
omezeny tak, aby vieteno bézelo asi 1/3 doby
s konstantnimi otackami)
False: (bez omezeni)

Pfri programovani dbejte na tyto body!

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pokud pfed vyvolanim cyklu 18 nenaprogramujete
predpolohovani, tak mlze dojit ke kolizi.Cyklus 18 neprovadi
najizdéni a odjizdéni.

> Pred startem cyklu nastroj pfedpolohujte

» Nastroj jede po vyvolanim cyklu z aktualni polohy do zadané
hloubky.
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Bylo-li vieteno zapnuto pfed zacatkem cyklu, tak cyklus 18 ho
vypne a pracuje se stojicim vietenem!Na konci cyklus 18 opét
zapne vieteno, pokud bylo pfed za¢atkem cyklu zapnuto.

» Pred startem cyklu naprogramujte jedno zastaveni vietena!
(napf. s M5)

» Po skonceni cyklu 18 se obnovi stav vietena jaky byl pred
zaCatkem cyklu.Bylo-li vieteno pfed zacatkem cyklu vypnuto,
tak fizeni ho po skon&eni cyklu 18 zase vypne

® Tento cyklus mUzete provést pouze v rezimu obrabéni
FUNCTION MODE MILL.

= Pfed startemvcyklu naprogramujte jedno zastaveni vietenal
(napf. s M5).Ridici systém pak automaticky zapne vreteno pfi
startu cyklu a na konci ho vypne.

B Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér

obrabéni.

Parametry cyklu

18 » Hloubka vrt.(inkrementalné): Zadavejte hloubku
5% zavitu vychazejici z aktualni polohy.

Rozsah zadavani: -99 999 ...+99 999

> Stoupani zavitu: Zadejte stoupani zavitu.Zde
zadané znaménko uréuje, zda se jedna o
pravotocivy €i levotoCivy zavit:
+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)
— levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)

Priklad
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14.1 Prehledova tabulka

@ VSechny cykly, které nesouvisi s obrabécimi cykly,
jsou popsany v Pfiru¢ce pro uzivatele Programovani
méricich cykli pro obrobek a nastroj. Potfebujete-li
tuto pfirucku, obratte se na fu HEIDENHAIN.

ID-pfirucky pro uzivatele Programovani méficich cykld
pro obrobek a nastroj:1303431-xx

Obrabéci cykly

Cislo Oznaceni cyklu DEF-  CALL- Stranka
cyklu aktivni  aktivni

7 NULOVY BOD . 203
8 ZRCADLENI = 210
9 CASOVA PRODLEVA . 373
10 OTACENI = 211
11 ZMENA MERITKA . 213
12 PGM CALL = 374
13 ORIENTACE . 375
14 OBRYS = 245
18 REZANI ZAVITU = 395
19 ROVINA OBRABENI . 216
20 DATA OBRYSU . 250
21 PREDVRTANI = 252
22 HRUBOVANI = 254
23 DOKONCOVAT DNO = 258
24 DOKONCOVANI STEN = 260
25 LINIE OBRYSU = 264
26 MERITKO PRO OSU = 214
27 VALCOVY PLAST = 339
28 VALCOVY PLAST = 342
29 CEP NA PLASTI VALCE = 346
32 TOLERANCE = 376
39 KONTURA PLASTE VALCE = 349
200 VRTANI . 71
201 VYSTRUZOVANI = 73
202 VRTANI = 75
203 UNIVERSAL-VRTANI = 79
204 ZPETNE ZAHLOUBENI = 84
205 UNIV. HLUBOKE VRTANI = 88
206 ZAVITOVANI = 113
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Cislo Oznaceni cyklu DEF- CALL- Stranka
cyklu aktivni  aktivni
207 PEVNE ZAVITOVANI [ 116
208 FREZOVANI DIRY ] 94
209 VRT.ZAVITU-ZLOM TR. L] 120
220 RASTR NA KRUHU ] 230
221 RASTR V RADE ] 233
224 VZOR KODU DATAMATRIX (] 236
225 GRAVIROVANI L] 379
232 CELNI FREZOVANI L] 385
233 CELNI FREZOVANI (voliteny smér frézovani, zohlednéni (] 190
postrannich stén)
238 MERENI STAVU STROJE ] 391
239 ZJISTIT ZATIZENI ] 393
240 STREDENI L] 105
241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI ] 97
247 NASTAVIT REF. BOD [ 223
251 PRAVUOUHLA KAPSA ] 151
252 KRUHOVA KAPSA L] 158
253 FREZOVANI DRAZKY ] 166
254 KRUHOVA DRAZKA n 171
256 OBDELNIKOVY CEP ] 176
257 KRUHOVY CEP [ 181
258 POLYGONALNI CEP (] 185
262 FREZOVANI ZAVITU L] 126
263 FREZOVANI+ZAHLOUBENI (] 130
264 PREDVRTANI+FREZOVANI L] 134
265 HELIX.FREZOVANI (] 138
267 VNEJSI ZAVIT FREZ. L] 142
270 DATA TAHU KONTUROU L] 263
271 OCM DATA OBRYSU ] 290
272 OCM HRUBOVANI [ 292
273 OCM DOKONCOVANI DNA ] 304
274 OCM DOKONCOVANI BOKU L] 307
275 TROCHOIDALNI DRAZKA ] 268
276 PRUBEH OBRYSU 3-D n 274
277 OCM SRAZENI ] 309
1271 OCM PRAVOUHELNIK ] 313
1272 OCM KRUZNICE ] 316
1273 OCM DRAZKA / HREBEN ] 318
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Cislo Oznaceni cyklu DEF- CALL- Stranka

cyklu aktivni  aktivni

1278 OCM POLYGON = 320

1281 OCM PRAVOUHE HRANICE [ 323

1282 OCM KRUHOVE HRANICE [ 325
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HEIDENHAIN

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

@ +498669 31-0

+49 8669 32-5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

NC support © +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

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

APP programming © +49 8669 31-3106
E-mail: service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Dotykové sondy HEIDENHAIN
vam pomahaji zkratit vedlejsi Casy a zlepSit stalost rozmeéru
hotovych obrobkd.

Dotykové sondy na obrobky
TS 248, TS 260 Kabelovy pfenos signalu

TS 460 Radiovy nebo infraterveny prenos
TS 640, TS 740 InfraCerveny pfenos

® Vyrovnavat obrobky
= Nastavovat vztazné body
= Proméfeni obrobki

Dotykové sondy na nastroje
TT 160 Kabelovy pfenos signalu

TT 460 Infraderveny pfenos

= Proméfovani nastroju
= Monitorovani opotfebeni
m Zjistovani ulomeni nastroje
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