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1.1 O tejto prirucke

Bezpeénostné pokyny

ReSpektujte vSetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto
dokumentacii a v dokumentacii od vyrobcu vasho strojal
Bezpec€nostné pokyny upozoriiuju na rizika spojené so
zaobchadzanim so softvérom a pristrojmi. Taktiez poskytuju
tipy, ako sa im vyhnuat. Su klasifikované na zaklade vaznosti
nebezpeclenstva a rozdelené do nasledujucich skupin:

ANEBEZPECENSTVO

Nebezpeéenstvo signalizuje ohrozenie osbb. Pokial
nebudete dodrziavat’ pokyny, ako sa vyhnat ohrozeniu, bude
toto ohrozenie s uréitost'ou viest’ k smrti alebo t'azkym
zraneniam.

Vystraha signalizuje ohrozenie os6b. Pokial nebudete
dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto
ohrozenie pravdepodobne viest’ k smrti alebo tazkym
zraneniam.

A OPATRNE

Opatrne signalizuje ohrozenie osdb. Pokial nebudete dodrziavat
pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie
pravdepodobne viest’ k Fahkym zraneniam.

UPOZORNENIE

Upozornenie signalizuje ohrozenie predmetov alebo udajov.
Pokial nebudete dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu,
bude toto ohrozenie pravdepodobne viest’ k vechym Skodam.

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

VSetky bezpe€nostné pokyny obsahuju nasledujice Styri odseky:
= vystrazné slovo upozorfiuje na zavaznost nebezpeclenstva,

® druh a zdroj nebezpeclenstva,

m  dbsledky nereSpektovania nebezpecéenstva, napr. ,Pri
nasledujucom obrabani hrozi nebezpelenstvo kolizie,

® Unik — opatrenia na odvratenie nebezpedenstva,

Zaklady | O tejto prirucke
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Zaklady | O tejto prirucke

Informaéné pokyny.

ResSpektujte informacné pokyny uvedené v tomto navode s cielom
zaistit bezchybné a efektivne nasadenie softvéru.
V tomto navode najdete nasledujice informacné pokyny:

o Informaény symbol oznaluje nejaky tip.
Tip Vam poskytne ddlezité dodatoéné alebo dopliujuce
informacie.

@ Tento symbol vas upozorfiuje, aby ste dodrziavali
bezpecnostné pokyny vyrobcu stroja. Symbol odkazuje
na funkcie zavislé od daného stroja. Mozné rizika pre
obsluhu a stroj su opisané v prirucke stroja.

@ Symbol knihy oznacuje krizovy odkaz na externu
dokumentaciu, napr. dokumentaciu od vyrobcu vasho
stroja alebo tretich stran.

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

UstaviCne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu.
Pomdézte nam s tym a oznamte nam, ¢o by ste si Zelali zmenit, na
nasledujucu e-mailovu adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Typ ovladania, softvér a funkcie

Tato prirucka opisuje funkcie programovania, ktoré su
v ovladaniach k dispozicii od nasledujucich Cisiel softvéru NC.

Typ ovladania C. NC softvéru
TNC 620 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Programovacie miesto 817605-08

Identifikacné pismeno E oznacuje exportnu verziu ovladania.
Exportna verzia neobsahuje nasledujuci volitelny softvér, resp. iba
v oklieStenej podobe:

®  Advanced Function Set 2 (moznost €. 9) s obmedzenim na 4-
osovu interpolaciu

® KinematicsComp (moznost €. 52)

Vyrobca stroja prispésobi vyuzitelny rozsah vykonu ovladania

prisludnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto

prirucke opisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom

ovladani.

Funkcie ovladania, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su
napr.:

® Meranie nastrojas TT

Informacie o skuto€nom rozsahu funkcii stroja vam na poziadanie
poskytne vyrobca daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN ponukaju
kurzy programovania ovladani HEIDENHAIN. V zaujme dékladného

oboznamenia sa s funkciami ovladania odpori¢ame absolvovat
tieto kurzy.

@ Priru¢ka pouzivatela:
VSetky funkcie cyklov, ktoré nie su spojené s obrabacimi
cyklami, opisuje priru¢ka pouzivatela Programovanie
meracich cyklov pre obrobok a nastroj. Ak

potrebujete tuto prirucku, obratte sa na spolo¢nost
HEIDENHAIN.

ID pouzivatelskej priruCky Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj: 1303431-xx

@ Priru¢ka pouzivatela:
VSetky funkcie ovladania, ktoré nesuvisia s cyklami,
sU popisané v pouzivatelskej priru¢ke TNC 620. Ak
potrebujete tuto prirucku, obratte sa na spoloCnost
HEIDENHAIN.

ID pouzivatelska priru¢ka Nekddované programovanie:
1096883-xx

ID pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO:
1096887-xx.

ID pouzivatelska priruCka Nastavovanie, testovanie a
spracovanie NC programov: 1263172-xx

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Volitelny softvér

TNC 620 obsahuje rézny volitelny softvér, ktory mdze vas vyrobca stroja aktivovat samostatne. MoZnosti zahffiaju

nizSie uvedené funkcie:

Pridavna os (moznost’ #0 a moznost’ #1)

Pridavna os Pridavné regula&né okruhy 1 a 2

Advanced Function Set 1 (moznost’ #8)

Rozsirené funkcie skupina 1 Obrabanie na otoénom stole:

obrysy na rozvinutom valci
Posuv v mm/min.

Prepoéty suradnic:
Natocenie roviny obrabania

Advanced Function Set 2 (moznost’ #9)

Rozsirené funkcie skupina 2 3D obrabanie:

Export podlieha schvaleniu m
|

Korekcia nastroja 3D pomocou vektora normaly plochy

Zmena polohy otoénej hlavy pomocou elektronického ruéného
kolesa pocas priebehu programu;

poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center
Point Management)

UdrzZanie nastroja kolmo k obrysu
Korekcia polomeru nastroja zvislo k smeru nastroja
Manualny posun v aktivnom systéme osi nastroja

Interpolacia:
Priamka vo > 4 osiach (export podlieha schvaleniu)

Touch Probe Functions (moznost’ €. 17)

Funkcie snimacieho systému Cykly snimacieho systému:

HEIDENHAIN DNC (moznost’ #18)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu

Kompenzacia Sikmej polohy v automatickej prevadzke

Vlozenie vztazného bodu v prevadzkovom rezime Ruc€ny rezim
Zadanie vztaZzného bodu automatickej prevadzky

Automatické premeranie obrobkov

Automatické premeranie nastrojov

COM
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Funkcie pokrocilého programovania (moznost’ #19)

Rozsirené funkcie programovania

Vol'né programovanie obrysu FK:

Programovanie v popisnom dialégu HEIDENHAIN s grafickou podporou
pre obrobky nekétované podla NC

Obrabacie cykly:

= Hibkové vftanie, vystruhovanie, vyvrtavanie, zahlbovanie,
centrovanie

B Frézovanie vnutornych a vonkajsich zavitov

= Frézovanie pravouhlych a kruhovych vyrezov a vy&nelkov

= Riadkovanie rovnych a Sikmouhlych pléch

B Frézovanie priamych a kruhovych drazok

® Bodovy raster na kruhu a Ciarach

= Priebeh obrysu, vyrez obrysu, obrysova drazka trochoidialna

= Gravirovanie

B moznost integrovat cykly vyrobcu (Specialne vyrobcom stroja
vytvorené cykly obrabania)

Advanced graphic features (moznost’ #20)

Rozsirené grafické funkcie

Grafika testovania a obrabania:
= Pddorys

. Zobrazenie v troch rovinach

® 3D-zobrazenie

Advanced Function Set 3 (moznost’ #21)

Rozsirené funkcie skupina 3

Pallet Managment (moznost’ €. 22)

Sprava paliet

32

Korektura nastroja:

M120: Vopred vypocitat polomerom korigovany obrys az do 99 blokov
NC (LOOK AHEAD)

3D obrabanie:

M118: Prekryté polohovanie ru¢nym oto€nym kolieskom pocas priebehu
programu

Obrabanie obrobkov v lubovolnom poradi
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

CAD Import (moznost’ €. 42)

CAD Import = Podporuje formaty DXF, STEP a IGES
= Prevzatie obrysov a bodovych rastrov
. Komfortné uréovanie vztazného bodu
® Graficky vyber usekov obrysov z dialégovych programov v
nekédovanom texte
KinematicsOpt (moznost’ #48)
Optimalizacia kinematiky stroja = UloZit/obnovit' aktivnu kinematiku

B Preskusat aktivnu kinematiku
B Optimalizovat aktivnu kinematiku

OPC UA NC Server 1 az 6 (moznosti ¢. 56 az ¢. 61)

Standardizované rozhranie Softvér OPC UA NC Server poskytuje Standardizované rozhranie (OPC
UA) na externy pristup k udajom a funkciam ovladania

S tymto volitelnym softvérom mézete vytvorit az Sest paralelnych klient-
skych spojeni
Extended Tool Management (moznost’ #93)

Rozsirena sprava nastrojov Na baze aplikacie Python

Remote Desktop Manager (moznost’ #133)

Dialkové ovladanie externych B OS Windows na externom pocitadi
pocitacov m Integracia do pouzivatelského rozhrania ovladania

State Reporting Interface — SRI (moznost’ €. 137)

Pristupy Http na stav ovladania = Nacitanie ¢asov zmien stavov
= Nacitanie aktivnych programov NC

Cross Talk Compensation — CTC (moznost’ #141)

Kompenzacia zdruzenia osi B Zaznamenanie dynamicky podmienenej odchylky polohy spdsobenej
akceleraciami osi

m Kompenzdcia TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (moznost’ #142)

Adaptivna regulacia polohy = Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od polohy osi v
pracovnom priestore

= Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od rychlosti alebo
akceleracie osi
Load Adaptive Control — LAC (moznost’ #143)

Adaptivna regulacia zat'aze B Automatické ur€enie rozmerov obrobku a trecich sil

» Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od aktualnej hmotnosti
obrobku

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021 33



Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Active Chatter Control — ACC (moznost’ €. 145)

Aktivne potlacenie chvenia Plnoautomaticka funkcia na eliminovanie stép po chveni poc¢as obraba-
nia

Machine Vibration Control — MVC (moznost’ €. 146)

Timenie vibracii pre stroje TImenie vibracii stroja na vylepSenie povrchu obrobku pomocou funkcii:
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (moznost’ €. 154)

Batch Process Manager Planovanie vyrobnych zadani

Component Monitoring (moznost’ ¢. 155)

Monitorovanie komponentov bez Monitorovanie pretazenia konfigurovanych komponentov stroja
externej senzoriky

Mozn. Contour Milling (moznost’ €. 167)

Optimalizované obrysové cykly Cykly na vyrobu vyrezov a ostrovéekov frézovanim frézou s jednym
ostrim

Dalsie dostupné moznosti

@ Spolocnost HEIDENHAIN ponuka dalSie hardvérové
rozSirenia a softvérové moznosti, ktoré moze
konfigurovat a implementovat vyluéne vas vyrobca
stroja. Sem patri napr. Funkéna bezpecnost FS.
Dalsie informacie najdete v dokumentécii vasho vyrobcu
stroja alebo v prospekte Moznosti a prislusenstvo.

ID: 827222-xx

Stav vyvoja (inovované funkcie)

Okrem volitelného softvéru budu dalSie hlavné vyvinuté softvéry
ovladania spravované pomocou funkcii upgrade, tzv. Feature
Content Level (angl. termin pre stav vyvoja). Funkcie podliehajuce
FCL vam po doru€eni aktualizacie softvéru do vasho ovladania nie
su k dispozicii.

o Po zaobstarani nového stroja mate k dispozicii vSetky
inovované funkcie bez nakladov navyse.

Inovované funkcie su oznacené v priruc¢ke ako FCL n, priCom n
oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.
Funkcie FCL mézZete natrvalo aktivovat’ ¢iselnym kédom, ktory je

mozné si zakupit. Na tento ucel sa spojte s vyrobcom stroja alebo
so spolo¢nostou HEIDENHAIN.

Predpokladané miesto pouzitia

Ovladanie zodpoveda triede A podla EN 55022 a je uréené hlavne
na prevadzku v priemyselnych oblastiach.
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Pravne upozornenie

Riadiaci softvér obsahuje softvér Open Source, ktorého pouzitie
upravuju osobitné podmienky pouzivania. Tieto podmienky
pouzivania platia prednostne.

Dalsie informacie najdete v riadeni takto:

» Stlacte tlacidlo MOD na otvorenie dialdgového okna Nastavenia
a informacia

» V dialdgovom okne zvolte Zadanie klicového cisla

> Stlaéte softvérové tlagidlo LICENCNE UPOZORNENIAalebo
vyberte priamo v dialégovom okne Nastavenia a informacia,
Vseobecna informacia — polozku Informacia o licencii

Riadiaci softvér obsahuje aj binarnu kniznicu softvéru OPC UA
spolo¢nosti Softing Industrial Automation GmbH. Pre fiu platia
dodato¢ne a prednostne podmienky pouzivania dohodnuté medzi
spolo¢nostou HEIDENHAIN a spolo¢nostou Softing Industrial
Automation GmbH.

Pri pouzivani servera OPC UA NC alebo servera DNC mézete
ovplyvnit reakcie ovladania. Pred produktivhym pouzivanim
tychto rozhrani sa preto uistite, Ze ovladanie mozno aj nadalej
prevadzkovat bez chybnych funkcii alebo poklesov vykonu. Za
vykonavanie testov systému je zodpovedny tvorca softvéru, ktory
tieto komunikac&né rozhrania pouZziva.
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Volitel'né parametre

Spoloénost HEIDENHAIN neustale vyvija rozsiahly balik cyklov,
preto mézu byt pri kaZzdom vydani nového softvéru dostupné

aj nové parametre Q pre cykly. Pri tychto parametroch Q ide o
volitelné parametre, pri starSich verziach softvéru este neboli
uplne dostupné. V ramci cyklu sa vZzdy nachadzaju na konci
definicie daného cyklu. To, ktoré volitelné parametre Q boli pridané
do tohto softvéru, je uvedené v prehlade "Nové a upravené
funkcie cyklov softvéru 81760x-08". M6Zete sami rozhodnut, &i
chcete volitefné parametre Q definovat alebo vymazat pomocou
tlacidla NO ENT. Mozete tiez prevziat nastavenu Standardnu
hodnotu. Ak ste omylom odstranili volitefny parameter Q alebo ak
chcete po aktualizacii softvéru rozsirit cykly v svojich existujucich
NC programoch, mézZete volitelné parametre Q doplnit’ do cyklov aj
dodato&ne. Postup je opisany v nasledujucej ¢asti.

Postupuijte nasledovne:

» Vyvolanie definicie cyklov

» Stla€ajte Sipku doprava, kym sa nezobrazia nové parametre Q
» Prevezmite zaznamenanu Standardnu hodnotu

alebo

» Zapiste hodnotu

» Ak chcete prevziat novy parameter Q, zatvorte menu dalSim
stlaCenim tlacidla so Sipkou doprava alebo tla€idla END
» Ak nechcete prevziat novy parameter Q, stlacte tlacidlo NO ENT
Kompatibilita
NC programy vytvorené na starSich verziach systémov na riadenie
drahy posuvu znacky HEIDENHAIN (od modelu TNC 150 B) je
mozné zvacsa vykonat od tejto novej verzie softvéru zariadeni TNC
620. Aj ked k existujucim cyklom pribudli nové volitelné parametre
("Volitelné parametre"), mézete spravidla nadalej vykonavat aj
vase starSie NC programy. Je to mozné vdaka ulozenej predvolenegj
(Default) hodnote. Ak chcete naopak v starSom type riadenia
vykonat' NC program, ktory bol naprogramovany v softvéri novsej
verzie, mbzete prisluSné volitelné parametre Q odstranit z definicie
cyklu tlaCidlom NO ENT. Tym sa dosiahne zodpovedajuca spatna
kompatibilita NC programu. Ak bloky NC obsahuju neplatné
prvky, ovladanie ich pri otvarani suboru oznaci ako ERROR bloky
(chybné).

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Nové a upravené funkcie cyklov softvéru 81760x-08

@ Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii
Dalsie informécie o predchadzajucej verzii softvéru
najdete v doplfiujucej dokumentécii Prehl'ad novych a
zmenenych softvérovych funkcii. Ak potrebujete tuto
dokumentaciu, obratte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

Pouzivatel'ska priru¢ka Programovanie obrabacich cyklov:

Nové funkcie:

B Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY (DIN/ISO: G277, moznost ¢&.
167)
Pomocou tohto cyklu ovladanie odihli obrysy, ktoré boli v
poslednom kroku definované, vyhrubované alebo obrobené
nacisto pomocou dalSich cyklov OCM.

Dalsie informacie: "OCM ZRAZIT HRANY (cyklus 277, DIN/
ISO: G277, moznost &. 167) ", Strana 307

= Cyklus 1271 OCM OBDLZNIK (DIN/ISO: G1271, moznost’ €. 167)

Pomocou tohto cyklu mézete definovat obdiznik, ktory mézete
pouzit v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.
Dalsie informacie: "OCM OBDLZNIK (cyklus 1271, DIN/
ISO: G1271, moznost &. 167) ", Strana 311

® Cyklus 1272 OCM KRUH (DIN/ISO: G1272, moznost €. 167)
Pomocou tohto cyklu mdzete definovat kruh, ktory mézete
pouzit' v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrov&ek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.
Dalsie informacie: "OCM KRUH (cyklus 1272, DIN/
ISO: G1272, moznost €. 167) ", Strana 314

® Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (DIN/ISO: G1273,
moznost €. 167)
Pomocou tohto cyklu mézete definovat drazku, ktory mozete
pouzit' v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.
Dalsie informacie: "OCM DRAZKA/VYSTUPOK (cyklus 1273,
DIN/ISO: G1273, moznost €. 167) ", Strana 316

= Cyklus 1278 OCM POLYGON (DIN/ISO: G1278, moznost’ €. 167)

Pomocou tohto cyklu mdzete definovat polygdn, ktory mozete
pouzit v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovcek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.

Dalsie informacie: "OCM POLYGON (cyklus 1278, DIN/
ISO: G1278, moznost &. 167) ", Strana 318

= Cyklus 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (DIN/ISO: G1281,

moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mdZete definovat obdiznikové obmedzenie

pre ostrovCek alebo otvoreny vyrez, ktoré ste predtym
naprogramovali pomocou Standardnych tvarov OCM.

Dalsie informacie: "OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (cyklus
1281, DIN/ISO: G1281, moznost €. 167) ", Strana 321
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Cyklus 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (DIN/ISO: G1282,
moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mézete definovat kruhové obmedzenie
pre ostrov€ek alebo otvoreny vyrez, ktoré ste predtym
naprogramovali pomocou Standardnych tvarov OCM.

Dalsie informacie: "OCM OBMEDZENIE KRUHU (cyklus 1282,
DIN/ISO: G1282, moznost €. 167) ", Strana 323

Ovladanie ponuka Modul reznych parametrov OCM, pomocou
ktorého mozete zistit’ optimalne rezné udaje pre cyklus 272
OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moznost €. 167). Pomocou
softvérového tladidla OCM REZ. PARAM. otvorite poCas
definovania cyklu Modul reznych parametrov. Vysledky mozete
prevziat priamo do parametrov cyklu.

Dalsie informacie: "Modul reznych parametrov OCM (moznost
¢. 167)", Strana 293

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Zmenené funkcie:

= Pomocou cyklu 225 GRAVIROVAT (DIN/ISO: G225) mOzete
prostrednictvom systémovych premennych gravirovat’ aktualny
kalendarny tyzden.
Dalsie informacie: "Gravirovanie systémovych premennych",
Strana 381

= Cykly 202 VYVRTAVANIE (DIN/ISO: G202) a 204 SPATNE
ZAHLBOVANIE (DIN/ISO: G204, moznost €. 19) obnovia na
konci obrabania stav vretena spred spustenia cyklu.
Dalsie informacie: "VYVRTAVANIE (cyklus 202, DIN/ISO:
G202, moznost €. 19)", Strana 76
Dalsie informacie: "SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204, DIN/
ISO: G204, moznost €. 19)", Strana 84

®  Zavity cyklov 206 VRTANIE ZAVITOV (DIN/ISO: G206), 207
VRT. VNUT ZAV. GS (DIN/ISO: G207), 209 REZ. V. Z. S PR.
TR. (DIN/ISO: G209, moznost €. 19) a 18 REZANIE ZAVITU
(DIN/ISO: G18) su v teste programu zobrazené Srafovanim.

= Ked je definovana uzitotna dizka v stipci LU tabulky néstrojov
mensSia ako hlbka, zobrazi ovladanie chybu.
Uzito&nu dizku LU monitoruju nasledujuce cykly:

v8etky cykly na vitanie,

vSetky cykly na obrabanie zavitov,

vSetky cykly na obrabanie vyrezov a vy¢nelkov

Cyklus 22 HRUBOVAT (DIN/ISO: G122, moznost €. 19)

Definovanie a vyvolanie cyklu 23 HL. OBR. NA CISTO

(DIN/1ISO: G123, moznost €. 19)

m Definovanie a vyvolanie cyklu 24 STR. OBR. NA CISTO
(DIN/1ISO: G124, moznost €. 19)

B Cyklus 233 PLANFRAESEN (DIN/ISO: G233, moznost €. 19)

= Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moZnost &.
167)

= Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (DIN/ISO: G273,
moznost €. 167)

®m Cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC. (DIN/ISO: G274,
moznost €. 167)

= Cykly 251 PRAVOUHL. VYREZ (DIN/ISO: G251), 252
KRUH. VYREZ (DIN/ISO: G252, moznost €. 19) a 272 OCM
HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moznost €. 167) zohladfiuju pri
vypoéte drahy zanorenia $irku reznej hrany definovanu v stipci
RCUTS.

Dalsie informacie: "PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251, DIN/
ISO: G251, moznost &. 19)", Strana 151

Dalsie informacie: "KRUHOVY VYREZ (cyklus 252, DIN/ISO:
G252, moznost €. 19)", Strana 157

Dalsie informacie: "OCM HRUBOVANIE (cyklus 272, DIN/
ISO: G272, moznost &. 167) ", Strana 289

= Cykly 208 FREZ. OTV. (DIN/ISO: G208), 253 FREZ.
DRAZ. (DIN/ISO: G208) a 254 OBLA DRAZ. (DIN/ISO:
G254, moznost €. 19) monitoruju Sirku reznej hrany definovanu
v stipci RCUTS tabulky nastrojov. Ked nastroj nereztci nad
stredom dosadne na Celnu plochu, zobrazi ovladanie chybu.
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Dalsie informacie: "FREZOVANIE OTVOROV (cyklus 208,

DIN/ISO: G208, moznost' €. 19)", Strana 94

Dalsie informacie: "FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253, DIN/

ISO: G253, moznost €. 19)", Strana 163

Dalsie informacie: "KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO:

G254, moznost €. 19)", Strana 167

Vyrobca stroja moze cyklus 238 MERAT STAV STROJA (DIN/ISO:

G238, moznost €. 155) skryt.

DalsSie informacie: "MERAT STAV STROJA (cyklus 238, DIN/

ISO: G238, moznost &. 155)", Strana 388

Parameter Q569 OTVORENE OBMEDZENIE v cykle 271

OCM UDAJE OBRYSU (DIN/ISO: G271, moznost €. 167)

sa rozSiril o vstupnu hodnotu 2. Pomocou tohto vyberu

interpretuje ovladanie prvy obrys vo funkcii CONTOUR DEF ako

obmedzovaci blok vyrezu.

Dalsie informacie: "OCM UDAJE OBRYSU (cyklus 271, DIN/

ISO: G271, moznost &. 167) ", Strana 287

Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moznost €.

167) sa rozsiril:

® Pomocou parametra Q576 OTACKY VRETENA mozete
definovat otacky vretena pre hrubovaci nastro;.

® Pomocou parametra Q579 FAKTOR S ZANORENIA mézete
definovat faktor pre otacky vretena pocas zanarania.

® Pomocou parametra Q575 STRATEGIA PRISUVU mdzete
definovat, i ovladanie obrobi obrys zhora nadol alebo
opacne.

= Maximalny vstupny rozsah parametra Q370 PREKRYTIE
DRAH sa zmenil z 0,01 az 1 na 0,04 az 1,99.

= Pri nemoznosti zanorenia s pohybom po skrutkovici sa
ovladanie pokusi o zanorenie nastroja s kyvadlovym
pohybom.

Dalsie informacie: "OCM HRUBOVANIE (cyklus 272, DIN/

ISO: G272, moznost &. 167) ", Strana 289

Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (DIN/ISO: G273, moznost

€. 167) sa rozsiril.

Pridali sa nasledujuce parametre:

B Q595 STRATEGIA: obrabanie s rovhomernymi vzdialenostami
drah alebo konstantnym uhlom zéberu

E Q577 FAKTOR POLOM. PRISUVU: faktor pre polomer nastroja
na Upravu polomeru prisuvu

Dalsie informacie: "OCM OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus

273, DIN/ISO: G273, moznost €. 167)", Strana 302

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Pouzivatelska prirucka Programovanie meracich cyklov pre
obrobok a nastroj:

Zmenené funkcie

B Pomocou cyklov 480 KALIBRACIA TT (DIN/ISO: G480) a 484
KALIBROVAT IR TT (DIN/ISO: G484, moznost €. 17) mbdzete na
kalibraciu snimacieho systému nastroja pouzit’ kvadrovy snimaci
prvok.

B Cyklus 483 MER. NASTROJA (DIN/ISO: G483, moznost €.

17) premeria pri rotujlcich nastrojoch najskér dizku nastroja a
nasledne jeho polomer.

= Cykly 1410 HRANA SNIMANIA (DIN/ISO: G1410) a 1411
SNIMANIE DVOCH KRUHOV (DIN/ISO: G1411, moznost €. 17)
vypocitaju zakladné natoenie vo vstupnom suradnicovom
systéme (I-CS). Ked' sa uhol osi a uhol nato¢enia nezhoduju,
vypocitaju cykly zakladné natoCenie vo vstupnom suradnicovom
systéme (I-CS).
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21 Uvod

Zaklady / prehrady | Uvod

Obrabania, ktoré sa ¢asto opakuju a ktoré obsahuju viaceré
obrabacie kroky, su v ovladani ulozené ako cykly. Aj prepocty
suradnic a niektoré Specialne funkcie su k dispozicii ako cykly.
Vacsina cyklov pouziva parametre Q ako odovzdavacie parametre.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

» Pred obrabanim vykonajte test programu

Cykly vykonaju rozsiahle obrabania. Nebezpecéenstvo kolizie!

parameter cyklu (napr. Q210) priamo.

parameter posuvu, mbzete softvérovym tlacidlom

funkcie parametra posuvu mate k dispozicii eSte

zub) a FU (posuv na otacku).

CALL.

chcete zmazat cely cyklus.

Ak pouzijete pri cykloch s €islami vy8Simi ako 200

nepriame priradenia parametrov (napr. Q210 = Q1),
nebude zmena priradeného parametra (napr. Q1) po
definicii cyklu u€inna. V takychto pripadoch definujte

Ak pri cykloch s &islami vyS§Simi ako 200 definujete
priradit namiesto Ciselnej hodnoty aj posuy, ktory je
definovany v bloku TOOL CALL (softvérové tlacidlo

FAUTO). V zavislosti od prisluSsného cyklu a prislusnej

alternativu posuvu FMAX (rychloposuv), FZ (posuv na

Nezabudnite, Ze zmena posuvu FAUTO po definicii cyklu
nema Ziadny ucinok, pretoze ovladanie pri spracovani
definicie cyklu pevne priradi posuv interne z bloku TOOL

Ak chcete vymazat cyklus, ktory obsahuje viacero
Ciastkovych blokov, zobrazi ovladanie upozornenie, €i

44

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021



Zaklady / prehlady | Skupiny cyklov k dispozicii

2.2 Skupiny cyklov k dispozicii

Prehlad obrabacich cyklov

» Stlacte tlacidlo CYCL DEF
Softvérové Skupina cyklov Strana
tlacidlo
Sr Cykly na hibkové vtanie, vystruhovanie, vyvrtavanie a 70
ZAVIT zahibenie
— Cykly na rezanie vnutorného zavitu, rezanie zavitu a 112
ZAvIT frézovanie zavitu
viREZY) Cykly na frézovanie Vyrezy, vyCnelky, dréZok a rovinné 150
iy frézovanie
_ Cykly na prepocet suradnic, pomocou ktorych mézete 198
SURAD. presuvat, otacat, zrkadlit, zvacSovat a zmensovat
fubovolné obrysy
- Cykly SL (SubconturSubcontour-List), ktorymi sa obrabaju 240
eYKLY obrysy skladajuce sa z viacerych navrstvenych Ciastkovych
obrysov, ako aj cykly na obrabanie plasta valca a na
frézovanie frézou s jednym ostrim
. Cykly na vyrobu bodovych rastrov, napr. rozstupova 224
vzOR kruznica alebo dierovana plocha, DataMatrix-Code
—— Specialne cykly Cas zotrvania, Vyvolanie programu, 370
CYKLY Orientacia vretena, Gravirovanie, Tolerancia, Ur¢it
naloZenie,
@ » Prip. prepnite do Specifickych obrabacich cyklov
stroja
Takéto obrabacie cykly mdze integrovat vas vyrobca
stroja.
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Prehlad cyklov snimacieho systému

> Stlacte tlacidlo TOUCH PROBE
Softvérové Skupina cyklov Strana
tlacidlo

Cykly na automatické nasnimanie a kompenzovanie Sikmej Dalsie informacie:

polohy obrobku Pouzivatelska prirucka
Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

ROTACIA

Cykly na automatické nastavenie vztaznych bodov Dalsie informacie:
Pouzivatelska prirucka
Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

REF. BOD

Cykly na automaticku kontrolu obrobku Dalsie informacie:
Pouzivatelska priru¢ka
Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

MERAT

e Specialne cykly Dalsie informacie:

eYKLY Pouzivatelska priru¢ka
Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

TS Kalibracia snim. systému Dalsie informacie:
KALIBR. v s , , v

i PouZivatelska priru¢ka
Programovanie meracich

cyklov pre obrobok a nastroj

KINEWATIKA Cykly na automatické kinematické meranie Dalsie informacie:
ﬁj i% Pouzivatelska priru¢ka

Programovanie meracich
CYKLY TT

Cykly na automatické meranie nastroja (aktivuje vyrobca Dalsie informacie:

stroja) Pouzivatelska prirucka
Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

cyklov pre obrobok a nastroj

@ » Prip. dalej prepnite na cykly snimacieho systému
Specifické pre stroj, takéto cykly snimacieho
systému méze integrovat vyrobca vasho stroja
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Pouzivanie obrabacich cyklov | Praca s obrabacimi cyklami

3.1 Praca s obrabacimi cyklami

Cykly Specifické pre stroj (moznost’ ¢. 19)

@ Opis prislusnych funkcii najdete v priru¢ke stroja.

Na mnohych strojoch su k dispozicii cykly. Tieto cykly moze
vyrobca stroja implementovat do ovladania dodato¢ne k cyklom
HEIDENHAIN. Na tento ucel je k dispozicii samostatny okruh Cisel
cyklov:

= Cykly 300 az 399
Cykly Specifické podla stroja s moznostou definicie
prostrednictvom tlac¢idla CYCL DEF
= Cykly 500 az 599
Cykly snimacieho systému Specifické podla stroja s moZznostou
definicie prostrednictvom tla¢idla TOUCH PROBE
Za urcitych okolnosti sa pri $pecifickych strojnych cykloch pouzivaju
odovzdavacie parametre, ktoré uz spolocnost HEIDENHAIN
pouzila v Standardnych cykloch. Aby ste predisli problémom
s prepisovanim viackrat pouzitych odovzdavacich parametrov,
dodrZujte pri su¢asnom pouzivani cyklov aktivnych ako DEF (cykly,
ktoré ovladanie spracuje automaticky pri definicii cyklu) a cyklov
aktivnych ako CALL (cykly, ktoré sa vykonaju aZ po ich vyvolani).
Vyhnite sa problémom tykajucim sa prepisania viackrat pouZzitych
odovzdavacich parametrov.
Postupujte nasledovne:

» Cykly aktivne ako DEF programujte pred cyklami aktivnymi ako
CALL

o Pokyn na programovanie:
= Medzi definiciou cyklu aktivneho ako CALL a
prisludnym vyvolanim cyklu naprogramujte cyklus
aktivny ako DEF len vtedy, ak nedochadza k
prekryvaniu odovzdavacich parametrov tychto dvoch
cyklov.

Dalsie informacie: "Vyvolanie cyklov", Strana 50
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Definovat’ cyklus softvérovymi tlacidlami
Postupujte nasledovne:
cveL » Stlacte tlacidlo CYCL DEF

DEF

> Lista softvérovych tlacidiel zobrazuje rézne
skupiny cyklov.
Vyberte skupinu cyklov, napr. vitacie cykly

VRTANIE/
ZAVIT

252 > Vyber cyklu, napr. cyklus 262 FREZOVANIE

ZAVITU

> Riadenie otvori dialég a vyZiada si vstupné
hodnoty. Su¢asne ovladanie zobrazi na pravej H “ |
polovici obrazovky grafiku. Zadavany parameter
ma svetly podklad.

» Zadajte pozadované parametre

» Kazdé zadanie ukoncite tlacidlom ENT

> Po zadani vSetkych pozadovanych udajov
zatvori ovladanie toto dialégové okno.

T

9 CALL LBL
20 caLL LB 2

21 CALL LBL "safe"
22 T0OL CALL "NC_SPOT_DRILL_D16" Z $2000

RN

2ZADAT
TANDARD.
HODNOTU

L

Definicia cyklu prostrednictvom funkcie GOTO
Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlacidlo CYCL DEF
> Lista softvérovych tlacidiel zobrazuje rézne
skupiny cyklov.
» Stlacte tlacidlo GOTO
> Ovladanie zobrazi v prekryvacom okne prehlad
cyklov.

» Pomocou tlacidiel so Sipkami vyberte
pozadovany cyklus

alebo
» zadajte Cislo cyklu
» Zakazdym potvrdte tlacidlom ENT

> Ovladanie potom otvori dialégové okno
prislusného cyklu podla vy$sie uvedeného
postupu.

U
=
=
o

o
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Vyvolanie cyklov

Predpoklady
Pred vyvolanim cyklu v kazdom pripade naprogramuijte:

® BLK FORM na grafické zobrazenie (potrebné len pre testovaciu
grafiku)

® Vyvolanie nastroja
®m Zmysel ota¢ania vretena (pridavna funkcia M3/M4)
® Definicia cyklu (CYCL DEF)

o Pozrite si dalSie predpoklady, ktoré su uvedené pri
nasledujucich popisoch cyklov.

Nasledujuce cykly su aktivne od ich zadefinovania v NC programe.
Tieto cykly nemdzete a nesmiete vyvolavat:

= Cyklus 9 CAS ZOTRV.

Cyklus 12 VOL. PROG.

Cyklus 13 ORIENTACIA

Cyklus 14 OBRYS

Cyklus 20 DATA OBRYSU

Cyklus 32 TOLERANCIA

Cyklus 220 VZOR KRUHU

Cyklus 221 VZOR. LINIE

Cyklus 224 MUSTER DATAMATRIX CODE
Cyklus 238 MERAT STAV STROJA
Cyklus 239 URCITNALOZENIE

Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU
Cyklus 1271 OCM OBDLZNIK

Cyklus 1272 OCM KRUH

Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK
Cyklus 1278 OCM POLYGON

Cyklus 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA
Cyklus 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU
Cykly na prepocet suradnic

Cykly snimacieho systému

VSetky ostatné cykly mézete vyvolat nasledujucimi popisanymi
funkciami.

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL

Funkcia CYCL CALL jedenkrat vyvola naposledy zadefinovany
obrébaci cyklus. Zaciato&ny bod cyklu je poloha naprogramovana
ako posledna pred blokom CYCL CALL.

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlacidlo CYCL CALL

‘ cvoLE ‘ » Stladte softvéroveé tladidlo CYCL CALL M

» Prip. zadajte pridavnu funkciu M (napr. M3, aby
ste zapli vreteno)

» Pomocou tlacidla END zatvorte dialégové okno
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Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT

Funkcia CYCL CALL PAT vyvola posledny definovany obrabaci
cyklus na vSetkych polohach, ktoré ste definovali v definicii vzoru
PATTERN DEF alebo v tabulke bodov.

Dalsie informacie: "Definicia vzoru PATTERN DEF", Strana 59
Dalsie informacie: "Tabulky bodov", Strana 65

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL POS

Funkcia CYCL CALL POS jedenkrat vyvola naposledy zadefinovany
obrabaci cyklus. Zaciato&ny bod cyklu je poloha, ktoru ste
definovali v bloku CYCL CALL POS.

Ovladanie vykona v bloku CYCL CALL POS posuv do uvedenej
polohy s polohovacou logikou:

B Ak je aktualna poloha nastroja na osi nastroja vacsia ako horna
hrana obrobku (Q203), ovladanie polohuje na naprogramovanu
polohu najskér v rovine obrabania a nasledne po osi nastroja

® Ak sa aktualna poloha nastroja na osi nastroja nachadza pod
hornou hranou obrobku (Q203), ovladanie najskor polohuje po
osi nastroja na bezpeénu vysku a nasledne v rovine obrabania
na naprogramovanu polohu

o Pokyn na programovanie a ovladanie:

=V bloku CYCL CALL POS musia byt vZdy
naprogramované tri suradnicové osi.
Prostrednictvom suradnice na osi nastroja mozete
jednoduchym spésobom zmenit’ zagiatonu polohu.
Funguje ako dodato&né posunutie nulového bodu.

® Posuv zadefinovany v bloku CYCL CALL POS
slizi len na posuv do zaciato€nej polohy, ktora je
naprogramovana v tomto NC bloku.

= Qvladanie vykona posuv do polohy, ktora je
definovana v bloku CYCL CALL POS zasadne pri
deaktivovanej korekcii polomeru (RO).

m Ked pomocou CYCL CALL POS vyvolavate cyklus,
v ktorom je zadefinovana zaciato¢na poloha (napr.
cyklus 212), funguje poloha definovana v cykle ako
dodato&né posunutie do polohy, ktora je definovana v
bloku CYCL CALL POS. Preto by ste mali zaciatocnu
polohu, ktoru treba zadat v cykle, definovat vzdy
hodnotou 0.
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Vyvolanie cyklu pomocou M99/M89

Blokovo fungujuca funkcia M99 jedenkrat vyvola posledny
definovany obrabaci cyklus. Funkciu M99 mézete naprogramovat
na konci polohovacieho bloku, ovladanie potom prejde do tejto
polohy a nasledne vyvola naposledy definovany obrabaci cyklus.

Ak ma ovladanie automaticky vykonavat cyklus po kazdom
polohovacom bloku, naprogramujte prvé vyvolanie cyklu s M89.

Ak chcete deaktivovat uc¢inok M89, postupuijte takto:
» Naprogramujte M99 v polohovacom bloku

> Riadenie nabehne na posledny zaciato¢ny bod.
alebo

» Novy obrabaci cyklu definujte pomocou CYCL DEF

0 Ovladanie nepodporuje M89 v kombinacii s FK
programovanim!
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Vyvolanie cyklu pomocou SEL CYCLE

Pomocou SEL CYCLE méZete pouZit lubovolny program NC ako
cyklus obrabania.

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlacidlo PGM CALL
‘ e ‘ » Stlaéte softvérové tlagidlo VYBRAT ZYKLUS

‘ vyBRAT ‘ > Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT SUBOR
sueon » Vyberte program NC
Program NC sa vyvola ako cyklus

» Stlacte tlacidlo CYCL CALL
> Stlacte softvérové tlagidlo na vyvolanie cyklu
alebo

» naprogramujte M99

o Pokyn na programovanie a ovladanie:

m Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari
ako volajuci subor, mbzete pripojit’ len nazov
suboru bez cesty. Na to mate vo vyberovom okne
softvérového tlagidla VYBRAT SUBOR k dispozicii
softvérové tlagidlo PREVZIAT NAZ.SUB..

m Ak spracovavate program NC vybrany pomocou
SEL CYCLE, spracovava sa v rezime vykonavania
programu Krokovanie programu bez zastavenia po
kazdom NC bloku. Aj v Plynulom chode programu je
viditelny len ako NC blok.

® CYCL CALL PAT a CYCL CALL POS pouzivaju
logiku polohovania skér, ako sa cyklus dostane
k vykonavaniu. V suvislosti s logikou polohovania
sa spravaju SEL CYCLE a cyklus 12 VOL. PROG.
rovnako: Pri rastri bodov sa bezpeéna vyska, na
ktoru sa ma nabiehat, vypoéita pomocou maxima
z polohy Z pri Starte vzoru a v3etkych poldh Z
v bodovom rastri. Pri CYCL CALL POS sa nevykona
Ziadne predpolohovanie v smere osi nastroja.
Predpolohovanie v ramci vyvolaného suboru musite
potom naprogramovat sami.
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3.2 Implicitné hodnoty programu pre cykly

Prehlad

VSetky cykly pouzivaju vZzdy identické parametre cyklov, ako

napr. bezpecnostnu vzdialenost Q200, ktord musite zadat' pri
kazdej definicii cyklu. Prostrednictvom funkcie GLOBAL DEF

mate moznost zadefinovat’ tieto parametre cyklov centralne

na zaciatku programu tak, Ze budu globalne ucinné pre vSetky cykly
pouzité v programe NC. V prisluSsnom cykle pridate potom odkaz
na hodnotu, ktoru ste definovali na zaCiatku programu.

K dispozicii su nasledujuce funkcie GLOBAL DEF:

Softvérové Obrabacie vzory Strana
tlacidlo
100 GLOBAL DEF VSEOB. 56

GLOBAL DEF
VSEOBECNE

Definicia vSeobecne platnych
parametrov cyklov

105 GLOBAL DEF VRTANIE 56
T Definicia Specialnych parametrov
vitacich cyklov

110 GLOBAL DEF FREZ. VYR. 57
T Definicia $pecialnych parametrov
cyklov frézovania vyrezov

111 GLOBAL DEF FREZ. OBRYSU 57
th oBAvSy Definicia $pecialnych parametrov
na frézovanie obrysu

125 GLOBAL DEF POLOHOVANIE 58
s Definicia spravania polohovania
pri CYCL CALL PAT

120 GLOBAL DEF SNiM. 58

sntu. definicia $pecialnych parametrov
cyklov snimacieho systému

Zadanie GLOBAL DEF

Postupuijte nasledovne:
> > Stlacte tlacidlo PROGRAMOVANIE

SPEC 4
FCT

» Stlacte tlacidlo PREDLOHY PROGRAMU

Stladte tladidlo SPEC FCT

NORMATIVY
PROGRAMU

» Stladte softvérové tlacidlo GLOBAL DEF

GLOBAL
DEF

100 >
GLOBAL DEF
VSEOBECNE

Vyberte pozadovanu funkciu GLOBAL-DEVF, napr.
stlacte softvérové tlacidlo GLOBAL DEF VSEOB.

» Zadajte potrebné definicie
» Vzdy potvrdte tlaCidlom ENT

) Roeno obratovanie BJrrogramiranie o] I8
[ S
©
DECLARE CONTOUR SEL FORMULA PATTERN SEL _ g
[ | | | [
GONTOUR DEF CONTOUR KONTURE oeF PATTERN
Pol. s Rugny vst. angramovat‘
| Naprogranovat 07:24
&
3
Lo =
i
LETARRAR 11 ®
o 105 [eessm——
¢ | crosar g
E0aECHE VATAT
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Pouzivanie udajov GLOBAL DEF

Ak ste na zaciatku programu zadali prislusné funkcie GLOBAL
DEF, mézete pri definovani flubovolného cyklu pouZivat odkazy na
tieto globélne platné hodnoty.

Postupujte pritom takto:
» Stlacte tlacidlo PROGRAMOVANIE

o]

oL » Stlacte tlacidlo CYCL DEF
vmezy; » Vyberte pozadovanu skupinu cyklov, napr.
iy vyrezy/vyénelky/cykly pre drazky

257 » Vyberte poZadovany cyklus, napr. PRAVOUHLY
W2 0 VYCNELOK

> Ak pre to existuje globalny parameter,
zobragl’ pvlédanie softvérové tlacidlo
ZADAT STANDARD. HODNOTU.

za0AT » Stlacte softvérové tlacidlo
STANDARD .

ZADAT STANDARD. HODNOTU

> Ovladanie zapiste do definicie cyklu slovo
PREDEF (anglicky: preddefinované) Tym ste
vytvorili prepojenie s prisluSnym parametrom
GLOBAL DEF, ktory ste definovali na zaciatku
programu

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak dodatoéne zmenite nastavenia programu pomocou GLOBAL
DEF, tak sa tieto zmeny prejavia na cely NC program. Tym sa
mbze zasadne zmenit priebeh obrabania.

» GLOBAL DEF pouzivajte vedome. Pred obrabanim vykonajte
test programu

» Do cyklov zadajte fixni hodnotu, potom GLOBAL DEF
nezmeni hodnoty
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Vseobecne platné globalne udaje
Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly 2xx a cykly snimacieho Priklad
systému 451, 452 11 GLOBAL DEF 100 VSEOBECNE

> Q200 Bezpecnostna vzdialenost? Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
(inkrementalne): Vzdlglenost h’rot nastroja — Q204=100 :2. BEZP. VZDIALENOST
povrch obrobku; zadajte kladna hodnotu.
Vstupny rozsah 0 aZ 99999,9999 Q253=+750 ;POLOH. POSUV

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne): Q208=+999 ;POSUV SPAT

Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze djst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q253 Polohovaci posuv?: Posuv, ktorym ovladanie
presuva nastroj v ramci cyklu Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativne FMAX, FAUTO

> Q208 Posuv spat’?: Posuv, ktorym ovladanie vracia
nastroj spat. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativhe FMAX, FAUTO

Globalne udaje pre obrabanie otvorov

Parametre platia pre cykly na vitanie, rezanie vnutorného zavitu Priklad
a frézovanie zavitu 200 az 209, 240, 241 a 262 az 267. 11 GLOBAL DEF 105 VRTANIE

> Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.? (inkrementalne): Q256=+0.2 ;SP PRI ZL. TR.
Hodnota, o ktoru ovladanie odsunie nastroj spat Q210=+0 :CAS ZOTRVANIA HORE
pri lamani triesky. -
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q211=+0  ;CAS ZOTRVANIA DOLE
» Q210 Cas zotrv. hore?: Cas v sekundach, ktory
nastroj stravi v bezpe€nostnej vzdialenosti potom,
ako ho ovladanie vysunie z otvoru na odstranenie
triesok.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

» Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000
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Globalne udaje pre frézovanie s cyklami vyrezov
Parametre platia pre cykly 208, 232, 233, 251 az 258, 262 az 264, Priklad
267,272, 273, 275, 277 11 GLOBAL DEF 110 FREZ. VYREZU

» Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer Q370=+1 ;PREKRYTIE DRAH
nastroja urcuje boény prisuv k. Vstupny rozsah 0,1 Q351=+1 :DRUH FREZOVANIA

az 1,9999
» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh RGeS RONOIT

obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania
vretena.

+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie (Ak zadate 0, vykona
sa susledné obrabanie)

> Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?: Druh stratégie
zanorenia:
0: Kolmé zanorenie. Ovladanie zanara bez ohladu
na uhol zanorenia ANGLE definovany v tabulke
nastrojov kolmo
1: Skrutkovicové zanorenie. V tabulke nastrojov
musi byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol
zanorenia ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie
rovnat’ 0. Inak zobrazi ovladanie chybové hlasenie
2: Kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov musi byt
pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. V
opacnom pripade zobrazi ovladanie chybové
hlasenie. Dizka kyvavych zanoreni zavisi od
uhla zanorenia, ako minimalnu hodnotu pouzije
ovladanie dvojnasobnu hodnotu priemeru nastroja

Globalne udaje pre frézovanie s cyklami obrysu

Parametre platia pre cykly 20, 24, 25, 27 az 29, 39, 276 Priklad
> Q2 Faktor prekrytia drah?: Q2 x polomer nastroja 11 g'égsg"- DEF 111 FREZOVANIE
uréuje boc¢ny prisuv k. -
Vstupny rozsah +0,0001 az 1,9999 Q2=+1 ;PREKRYTIE DRAH
> Q6 Bezpecnostna vzdialenost’? (inkrementalne): Q6=+2 ;BEZP. VZDIALENOST
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a povrchom

7= sBEZP. KA
obrobku. Q7=+350 e

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q9=+1 ;ZMYSEL OT.
> Q7 Bezpecna vyska? (absolutne): Absolutna

vy$ka, v ktorej nembze dojst ku kolizii s nastrojom

(pre medzipolohovanie a odchod na konci cyklu).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q9 Zmysel ot.? V smere h. rué. = -1: smer
obrabania pre vyrezy

B Q9 = -1 nesusledne pre vyrez a ostrovéek
B Q9 = +1 susledne pre vyrez a ostrovéek
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Globalne udaje pre reakcie pri polohovani

Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly, ak volaju prislusny
cyklus pomocou funkcie CYCL CALL PAT.

> Q345 Vyber vysky polohovania (0/1): Spatny
posuv v osi nastroja na konci kroku obrabania na
2. bezpelnostnu vzdialenost alebo do polohy na
zaciatku jednotky

Globalne udaje pre snimacie funkcie

Parametre platia pre vSetky cykly snimacieho systému 4xx a 14xx,
ako aj pre cykly 271, 1271, 1272, 1273, 1278

> Q320 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Definujte dodato€nu vzdialenost
medzi snimacim bodom a gulé¢kou snimacieho
systému. Q320 pdsobi ako dopinok SET_UP
(tabulka snimacieho systému).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi snimacieho systému, v ktorej neméze déjst
ku kolizii medzi snimacim systémom a obrobkom
(upinacim prostriedkom).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySke
merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec¢nej
vySke

Priklad
11 GLOBAL DEF 125 POLOHOVANIE
Q345=+1 ;VYBER VYSKY POLOH.

Priklad
11 GLOBAL DEF 120 SNIMAT
Q320=+0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+100 ;BEZP. VYSKA
Q301=+1 ;POHYB DO BEZP. VYS.
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3.3 Definicia vzoru PATTERN DEF

Pouzitie

Pomocou funkcie PATTERN DEF definujete jednoduchym sp6sobom
pravidelné obrabacie vzory, ktoré mézete vyvolat pomocou funkcie
CYCL CALL PAT. Ako aj pri definiciach cyklu, mate aj pri definicii
vzoru k dispozicii pomocné obrazky, ktoré objasriuju prislusny
vstupny parameter.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Funkcia PATTERN DEF vypocita suradnice obrabania v osiach
X aY. Pri vSetkych osiach nastroja okrem Z hrozi pocas
nasledujuceho obrabania nebezpecenstvo kolizie!

» PATTERN DEF pouzivajte vyluéne s osou nastroja Z

K dispozicii su nasledujuce obrabacie vzory:

Softvérové Obrabacie vzory Strana
tlacidlo
80D BOD 61

I

Definicia az 9 fubovolnych
obrabacich pol6h

PORADIE RAD 61
Definicia jednotlivého radu,
priamo alebo oto¢ene
VZOR VZOR 62

Definicia jednotlivého vzoru,
priamo, otoCene alebo zdeformo-
vane

RAMCEK 63
Definicia jednotlivého ramu,
priamo, otocene alebo zdeformo-

0| B

vane
KRUH 64
Definicia piného kruhu
ROZ. KRUH Kruhovy Vyrez 64
Definicia kruhového vyrezu
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Zadanie PATTERN DEF

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlatidlo PROGRAMOVANIE

3 |

spec » Stlacte tlacidlo SPEC FCT

oBYS! - » Stlacte softvéroveé tlacidlo

o OBROBENIE OBRYSU/BODOV

G » Stlacte softvérové tlaCidlo PATTERN DEF

PORADTE » Vyberte poZadovany obrabaci vzor, napr. stlacte
el softvérové tlacidlo jednotlivy rad

» Zadajte potrebné definicie
» Vzdy potvrdte tlacidlom ENT

Pouzitie PATTERN DEF

Akonahle vloZite definiciu vzoru, mbZete ju vyvolat pomocou
funkcie CYCL CALL PAT.

Dalsie informacie: "Vyvolanie cyklov", Strana 50

Ovladanie potom vykona posledny definovany obrabaci cyklus
podla vami definovaného obrabacieho vzoru.

o Pokyn na programovanie a ovladanie:

m  Obrabaci vzor zostane aktivny dovtedy, kym
nenadefinujete novy alebo kym pomocou funkcie SEL
PATTERN nevyberiete tabulku bodov.

® QOvladanie stahuje nastroj medzi zagiato&nymi bodmi
spat’ na bezpecnu vysku. Ako bezpeénu vysku
pouziva ovladanie bud suradnicu osi vretena pri
vyvolani cyklu, alebo hodnotu z parametra cyklu
Q204 podfa toho, ktora z hodnét je vysSia.

m Ked je povrch suradnic PATTERN DEF vacési ako
v cykle, vypodita sa bezpecnostnd vzdialenost a
2. bezpecnostna vzdialenost na povrch suradnic
PATTERN DEF.

® Pred CYCL CALL PAT mézete pouzit funkciu GLOBAL
DEF 125 (najdete v SPEC FCT/Implicitné hodnoty
programu) s Q345 = 1. Potom polohuje ovladanie
medzi otvormi vZdy na 2. bezpecénostnu vzdialenost,
ktora bola definovana v cykle.

o Pokyn na obsluhu

B Pomocou prechodu na blok mézete vybrat fubovolny
bod, v ktorom mézete s obrabanim zacat alebo v
flom pokracovat
Dalsie informacie: pouzivatel'ska priru¢ka
Nastavovanie, testovanie a spracovanie NC
programu
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Definovanie jednotlivych obrabacich pol6éh

Pokyny na programovanie a ovladanie:

Vlozit mbzete maximalne 9 obrabacich poléh, vstup
vzdy potvrdte tlacidlom ENT.

Parameter POS1 musite naprogramovat s absolutnymi
suradnicami. Parametre POS2 az POS9 mézete
naprogramovat absolutne alebo inkrementalne.

Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny
0, prejavi sa tato hodnota dodato&ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle.

POS1: Saradnica X polohy oprac. (absolutne):
Vlozte suradnicu X

POS1: Saradnica Y polohy oprac. (absolutne):
Vlozte suradnicu Y

POS1: Saradnice povrchu obrobku (absolutne):
Zadaijte suradnicu Z, na ktorej sa obrabanie zacne
POS2: Suradnica X polohy oprac. (absolutne
alebo inkrementalne): Vlozte suradnicu X

POS2: Suradnica Y polohy oprac. (absolutne
alebo inkrementalne): Vlozte suradnicu Y

POS2: Saradnice povrchu obrobku (absolutne
alebo inkrementalne): Zadajte suradnicu Z

Definovanie jednotlivého radu

Pokyny na programovanie a ovladanie:
® Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny

0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obrdbacom cykle.

*

PORADIE

o

Bod spustenia X (absolutne): Suradnica radového
zaCiato€ného bodu na osi X

Bod spustenia Y (absolutne): Suradnica radového
zaCiato€ného bodu na osi Y

Vzdialenost’ poléh opracovania (inkrementalne):
Vzdialenost medzi polohami obrabania. Hodnotu
je mozné zadat kladnu alebo zapornu

Pocet opracovani: Celkovy pocet poldh obrabania

Poloha otacania celého vzoru (absolutne): Uhol
otoCenia okolo zadaného zac&iatoéného bodu.
Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania
(napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je mozné
zadat kladnu alebo zapornu

Suradnice povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa obrabanie zaCne
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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)

Blrueny rezim glﬂ_mqramavat‘ &‘1\“:
3 Naprogramovat ES g
N

¥

Priklad
10 L Z+100 RO FMAX

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

@rueny rezim B3r:oazamovat N
2 naprogromovat 3
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Definovanie jednotlivého vzoru

0 Pokyny na programovanie a ovladanie: Priklad

= Parametre Poloha otacania hlavnej osi a Poloha 10 L Z+100 RO FMAX
otacania vedlajSej osi maju doplfiujuci uc¢inok na 11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
predtym vykonanu funkciu Poloha otacania celého DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
vzoru. ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

= Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny : -
0, prejavi sa tato hodnota dodatoéne aj na povrchu S - ko
obrobku Q203, ktory ste definovali v obrdabacom cykle.

vzon ‘ » Bod spustenia X (absolutne): Suradnica

zaciato¢ného bodu vzoru v osi X

*ee

> Bod spustenia Y (absolutne): Suaradnica
zaciato€ného bodu vzoru v osi Y

5

» Vzdialenost’ poloh opracovania X
(inkrementalne): Vzdialenost medzi polohami Bl o
obrabania v smere X. Hodnotu je mozné zadat
kladnu alebo zapornu

> Vzdialenost’ poloh opracovania Y
(inkrementalne): Vzdialenost medzi polohami
obrabania v smere Y. Hodnotu je mozné zadat
kladnu alebo zapornu

» Pocet stipcov: Celkovy poéet stipcov vzoru
Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

> Poloha otacania celého vzoru (absolutne):
Uhol oto€enia, o ktory sa cely vzor oto&i okolo
zadaného zaciatocného bodu. Vztazna os: Hlavna
os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri osi
nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

> Poloha otacania hlavnej osi: Uhol otocenia,
o ktory sa otoci vyluéne hlavna os roviny
obrabania vzhladom na vloZeny zaciato¢ny bod.
Je mozZné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

> Poloha otacania vedlajSej osi: Uhol otocenia,
o ktory sa otoci vyluéne vedlajsia os roviny
obrabania vzhladom na viloZeny zaciato¢ny bod.
Je mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

» Suradnice povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Definicia jednotlivého ramca

Pokyny na programovanie a ovladanie:

= Parametre Poloha otacania hlavnej osi a Poloha
otacania vedlajsej osi maju doplriujuci uc¢inok na
predtym vykonanu funkciu Poloha otacania celého
vzoru.

Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny

0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obrdabacom cykle.

Bod spustenia X (absolutne): Suradnica
ramcového bodu zacdiatoéného bodu na osi X

Bod spustenia Y (absolutne): Suradnica
ramcového bodu zadiatoéného bodu na osi Y

Vzdialenost’ poléh opracovania X
(inkrementalne): Vzdialenost medzi polohami
obrabania v smere X. Hodnotu je mozné zadat
kladnu alebo zapornu

Vzdialenost’ poloh opracovania Y
(inkrementalne): Vzdialenost medzi polohami
obrabania v smere Y. Hodnotu je mozné zadat
kladnu alebo zapornu

Pocet stipcov: Celkovy poget stipcov vzoru
Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

Poloha otacania celého vzoru (absolutne):

Uhol oto€enia, o ktory sa cely vzor oto&i okolo
zadaného zaciatocného bodu. Vztazna os: Hlavna
os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri osi
nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

Poloha otacania hlavnej osi: Uhol otoCenia,

o ktory sa otoci vyluéne hlavna os roviny
obrabania vzhladom na vloZeny zaciato¢ny bod.
Je mozZné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

Poloha otacania vedlajsej osi: Uhol otocenia,
o ktory sa otoci vyluéne vedlajsia os roviny
obrabania vzhladom na viloZeny zaciato¢ny bod.
Je mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

Suradnice povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa obrabanie za¢ne
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Priklad
10 L 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)

Ruz‘,ny rezim gF:xmnamavat' f‘\”’.‘g
3 Naprogramovat 3
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Definicia upIlného kruhu

0 Pokyny na programovanie a ovladanie:
® Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny
0, prejavi sa tato hodnota dodato&ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle.

KRUH > Stred rozost. kruznice otvorov X (absolutne):
Suradnica stredu kruhu na osi X

> Stred rozost. kruznice otvorov Y (absolutne):
Suradnica stredu kruhu na osi Y

> Priemer rozost. kruznice otvorov: Priemer
rozstupovej kruznice

» Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy
obrabania. Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny
obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je
mozné zadat kladnu alebo zapornu

> Pocet opracovani: Celkovy poc¢et pol6h obrabani
na kruhu

» Suradnice povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa obrabanie zaCne

Definicia ciastocného kruhu

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

® Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny
0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obréabacom cykle.

ROZ. KRUH

I > Stred rozost. kruznice otvorov X (absolutne):
-O +

Sdradnica stredu kruhu na osi X

> Stred rozost. kruznice otvorov Y (absolutne):
Suradnica stredu kruhu na osi Y

> Priemer rozost. kruznice otvorov: Priemer
rozstupovej kruznice

> Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy
obrabania. Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny
obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je
mozné zadat kladnu alebo zapornu

» Uhlovy krok/Koncovy uhol: Inkrementalny polarny
uhol medzi dvomi polohami obrabania. Je mozné
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu. Alternativne
je mozné zadanie koncového uhla (prepnutie
softvérovym tlagidlom)

> Pocet opracovani: Celkovy pocet pol6h obrabani
na kruhu

» Saradnice povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa obrabanie za¢ne

Priklad
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUMS8 Z
+0)

Blruzny rezim gﬁmqmmauat‘ f‘\”@l
3 Naprogramova 3
%

Priklad
10 L Z+100 RO FMAX

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

(@) Rucny rezim aP[quamovaf ST
@rocns % Waprogramovat rf\ 3
“

20
i
& END PGM PAT WM {,‘\1
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3.4 Tabulky bodov

Pouzitie
Ak chcete vykonat cyklus alebo viacero cyklov za sebou, na
nepravidelnom rastri bodov, vytvorte tabufky bodov.

Ak pouzivate vitacie cykly, zhoduju sa suradnice roviny obrabania
v tabulke bodov so suradnicami stredovych bodov otvorov. Ak
pouzijete frézovacie cykly, zhoduju sa suradnice roviny obrabania
v tabulke bodov so suradnicami zaciato¢ného bodu prislusného
cyklu (napr. suradnice stredového bodu kruhového vyrezu).
Suradnice na osi vretena sa zhoduju so suradnicami povrchu
obrobku.

Zadanie tabul’ky bodov

Postupujte nasledovne:
» Stlacte tlacidlo PROGRAMOVANIE

» Stlacte tlacidlo PGM MGT
> Qvladanie otvori spravu suborov.
» Vyberte adresar, v ktorom vytvorite novy subor
» Zadajte nazov a typ suboru (.PNT)
ENT » Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.

v

Stlacte softvérové tlacidlo MM alebo INCH.
> Ovladanie prepne do okna programu a zobrazi
prazdnu tabulku bodov.

— » Pomocou softvérového tlagidla VLOZIT RIADOK
vlozte novy riadok

» Zadanie suradnic pozadovaného miesta
obrabania

» Postup opakujte, az kym nie su zadané vSetky
pozadované suradnice.

> Prip. stlacte sofvtvérové tlacidlo
TRIEDIT/ SKRYT STLPCE

> Ovladanie zobrazi pozadované suradnice. Alebo
zmeni poradie suradnic.

RIADOK

TRIEDIT/
SKRYT
STLPCE

o Nazov tabulky bodov musi pri priradeni SQL zaéinat
pismenom.
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Skrytie jednotlivych bodov na obrabanie

V tabulke bodov mézete cez stipec FADE oznagit definovany bod
v prislusnom riadku tak, Ze ho bude mozné pre obrabanie volitefne
skryt.

Postupujte nasledovne:

> Vyberte pozadovany bod pomocou
TLACIDIEL SIPOK v tabulke

» Zvolte stipec FADE
ENT » Na aktivovanie skrytia stlacte tlagidlo ENT
(5| » Na deaktivovanie skrytia stlacte tlaCidlo NO ENT

ENT

Vyberte tabul'ku bodov v NC programe

V prevadzkovom rezime Programovat’ aktivujte program NC, pre
ktory sa aktivuje tabulka bodov.

Postupujte nasledovne:
» Stlacte tlacidlo PGM CALL

» Stladte softvérové tlacidlo
BODY TABULKA VYBRAT

Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT SUBOR

BODY
TABULKA
VYBRAT

VYBRAT
SUBOR

v

» Vyberte tabulku bodov
» Stladte softvérové tlacidlo OK

Ak tabulka bodov nie je ulozena v rovnakom adresari ako NC
program, musite zadat’ uplny nazov cesty.

o Ked sa volany subor nachadza v rovhakom adresari
ako volajuci subor, mézZete pripojit len nazov suboru
bez cesty. Na to mate vo vyberovom okne softvérového
tlacidla VYBRAT SUBOR k dispozicii softvérové tlagidlo
PREVZIAT NAZ.SUB..

Priklad
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkami bodov

Ak ma ovladanie vyvolat posledny definovany obrabaci cyklus
na bodoch, ktoré su definované v tabulke bodov, naprogramujte
vyvolanie cyklu pomocou funkcie CYCL CALL PAT:

Postupujte nasledovne:

» Stladte tlacidlo CYCL CALL
‘4cmg ‘ > Stlacte softvérové tladidlo CYCL CALL PAT
PAT » Zadajte posuv
alebo

> Stladte softvérové tlacidlo F MAX

> Tymto posuvom sa ovladanie presuva medzi
bodmi.

> Ziadne zadanie: Presun s poslednym
naprogramovanym posuvom.

» V pripade potreby zadajte pridavnu funkciu M
» Potvrdte tladidlom END.

Ovladanie stahuje nastroj medzi zaciatonymi bodmi spat na
bezpeénu vysku. Ako bezpecnu vysku pouziva ovladanie bud
suradnicu osi vretena pri vyvolani cyklu, alebo hodnotu z parametra
cyklu Q204 podla toho, ktora z hodnét je vysSia.

Pred CYCL CALL PAT mdzete pouzit funkciu GLOBAL DEF 125
(najdete v SPEC FCT/Implicitné hodnoty programu) s Q345 = 1.
Potom polohuje ovladanie medzi otvormi vzdy na 2. bezpecnostnu
vzdialenost, ktora bola definovana v cykle.

Ak chcete pri predpolohovani po osi vretena vykonavat presuvanie
redukovanym posuvom, pouzite pridavnu funkciu M103.

Spoésob posobenia tabulky bodov s cyklami SL a cyklom 12

Ovladanie interpretuje body ako pridavné posunutie nulového
bodu.

Spdsob pdsobenia tabulky bodov s cyklami 200 az 208, 262 az
267

Ovladanie interpretuje body roviny obrabania ako suradnice
stredového bodu otvoru. Ak chcete suradnicu na osi vretena, ktora
je definovana v tabulke bodov, pouzit ako suradnicu zaciatocného
bodu, musite pre hornt hranu obrobku (Q203) definovat hodnotou
0.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021

67



Pouzivanie obrabacich cyklov | Tabulky bodov

Spodsob podsobenia tabul’ky bodov s cyklami 251 az 254
Ovladanie interpretuje body roviny obrabania ako suradnice
zacCiato€ného bodu cyklu. Ak chcete suradnicu na osi vretena, ktora
je definovana v tabulke bodov, pouzit ako suradnicu zaciatocného
bodu, musite pre hornu hranu obrobku (Q203) definovat hodnotou
0.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked ste v tabulke bodov naprogramovali pri flubovolnych
bodoch Bezpelnu vysku, ignoruje ovladanie pre vSetky body 2.
bezpecnu vzdialenost obrabacieho cyklu!

» Predtym naprogramujte GLOBAL DEF 125 POSITIONIEREN

a ovladanie zohladni Bezpecnu vysku tabulky bodov iba pri
prisluSnom bode.

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

B Qvladanie spracuje s CYCL CALL PAT tabulku bodov,
ktoru ste definovali naposledy. Aj ked ste tabulku
bodov definovali v NC programe vnorenom pomocou
funkcie CALL PGM.
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41 Zaklady

Prehlad

Ovladanie poskytuje pre rozne druhy obrabania vitanim

nasledujuce cykly:

Softvérové
tlacidlo

2

&

cyklus

VRTANIE (cyklus 200, DIN/ISO: G200)

Jednoduchy otvor
Zadanie ¢asu zotrvania hore a dole
Volitelny parameter Vztah hibky

Cykly: vitanie | Zaklady

Strana

72

201

3

VYSTRUHOVANIE (cyklus 201,DIN/ISO: G201, mozZnost €. 19) 74

Vystruhovanie otvoru
Zadanie ¢asu zotrvania dole

202

3

VYVRTAVANIE (cyklus 202, DIN/ISO: G202, moznost &. 19) 76

Vyvrtavanie otvoru

Zadanie spatného posuvu
Zadanie ¢asu zotrvania dole
Zadanie odsunutia

203

3

UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203, DIN/ISO: G203, moznost &. 19) 79
Degresia — vitanie so zniZujucim sa prisuvom

Zadanie ¢asu zotrvania hore a dole
Zadanie lamania triesky
Volitelny parameter Vztah hibky

204 ‘

SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204, DIN/ISO: G204, moznost &. 19) 84
® Nastavenie zahibenia na spodnej strane obrobku

Zadanie ¢asu zotrvania
Zadanie odsunutia

UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205, DIN/ISO: G205, moZnost 88
¢. 19)
Degresia — vitanie so zniZujucim sa prisuvom

Zadanie lamania triesky
Zadanie hlbSieho zaciato&ného bodu
Zadanie predstavnej vzdialenosti

70
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Softvérové cyklus Strana
tlacidlo
208 FREZOVANIE OTVOROV (cyklus 208, DIN/ISO: G208, moznost &. 19) 94
@‘ = Frézovanie otvoru

B Zadanie predvitaného priemeru

= Volba susledného alebo nesusledného chodu
JEDNOBRITOVE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO: G241, moznost 97

Az ‘ & 19)

= Vftanie pomocou vrtaka na jednobritové hibkové vitanie

= HIbsi bod spustenia

® MozZnost volby smeru ota¢ania a otacok pri zasuvani a vysuvani do a z

otvoru
= Zadanie hibky zotrvania
CENTROVANIE (cyklus 240, DIN/ISO: G240, moznost €. 19) 105

240

ﬁ = Vftanie centrovania
= Zadanie centrovacieho priemeru alebo hibky
® Zadanie ¢asu zotrvania dole
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4.2 VRTANIE (cyklus 200, DIN/ISO: G200)

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mézete vyrobit jednoduché otvory. V tomto
cykle mézete zvolit vztah hibky.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena s rychloposuvom FMAX
do bezpecénostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vykona vftanie s naprogramovanym posuvom F az po
prva hibku prisuvu

3 Ovladanie posunie nastroj s FMAX spat na bezpeénostnu
vzdialenost, zotrva tam — ak ste vykonali takéto nastavenie
— a potom sa znovu posunie s FMAX az na bezpec¢nostnu
vzdialenost nad prvu hibku prisuvu

4 Nasledne vita nastroj so zadanym posuvom F aZ do dalSej
hibky prisuvu

5 Ovladanie opakuje tento postup (2 az 4), kym nedosiahne
zadanu hibku vitania (€as zotrvania z Q211 pdsobi pri kazdom
prisuve)

6 Nakoniec nabehne nastroj z dna otvoru posuvom FMAX
na bezpeénostnu vzdialenost alebo na 2. bezpe&nostnu
vzdialenost. 2. bezpecénostna vzdialenost Q204 pdsobi az
vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako bezpe€nostna
vzdialenost Q200

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpecnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobku!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (C.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit' chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Polohovaci blok naprogramujte na zaciatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU menSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladdanie chybové hlasenie.

o Ked chcete vitat bez lamania triesky, zadefinujte v
parametri Q202 vysSiu hodnotu ako hibka Q201 plus
vypoditant hibku z vrcholového uhla. Pritom mézete
zadat aj vyrazne vysSiu hodnotu.
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Parametre cyklu

200 > Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?

(inkrementalne): Vzdialenost hrot nastroja —
povrch obrobku; zadajte kladni hodnotu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Q203
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU

» Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vZzdy prisunat do
zaberu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999

Hibka nemusi byt nasobkom hibky prisuvu.
Ovladanie nabehne v jednej operacii na hibku, ak:

® je hibka prisuvu a koneéna hibka rovnaka,
= je hibka prisuvu va&sia ako hibka.

» Q210 Cas zotrv. hore?: Cas v sekundéach, ktory
nastroj stravi v bezpeénostnej vzdialenosti potom,
ako ho ovladanie vysunie z otvoru na odstranenie
triesok.

Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

» Q203 Suaradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

> Q395 Priemer ako referencia (0/1)?: Vyber, i sa
vloZena hibka vztahuje na hrot nastroja alebo na
valcovu €ast' nastroja. Ak ma ovladanie vztahovat
hibku na valcovu &ast nastroja, musite v stipci
T-ANGLE v tabulke nastrojov TOOL.T definovat
vrcholovy uhol nastroja.
0 = hibka sa vztahuje na hrot nastroja
1 = hibka sa vztahuje na valcovu &ast nastroja

N o1
o o
<
X

w
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4.3 VYSTRUHOVANIE (cyklus 201,DIN/ISO:
G201, moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mézete jednoducho vyrobit’ licovania.
Volitelne mozete v cykle definovat ¢as zotrvania dole.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpenostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku
2 Nastroj vystruhuje SO zadanym posuvom F az do
naprogramovanej hlbky
3 Na dne otvoru nastroj zotrva, ak bolo zadané takéto nastavenie
4 Nasledne presuva ovladanie obrobok posuvom F spat
na bezpecénostnu vzdialenost alebo na 2. bezpe¢nostnu
vzdialenost. 2. bezpecénostna vzdialenost Q204 pdsobi az

vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako bezpe€nostna
vzdialenost Q200

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpecnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobku!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

= Polohovaci blok naprogramujte na zaciatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

® Znamienko parametra cyklu H'ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladdanie chybové hldsenie.

74 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021



Cykly: vitanie | VYSTRUHOVANIE (cyklus 201,DIN/ISO: G201, moznost’ €. 19)

Parametre cyklu

201 »

Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri vystruhovani v mm/min

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Q208 Posuy spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani z otvoru v mm/min. Ak vlozite Q208 = 0,
plati posuv pri vystruhovani.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dbjst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly: vitanie | VYVRTAVANIE (cyklus 202, DIN/ISO: G202, moznost’ &. 19)

4.4 VYVRTAVANIE (cyklus 202, DIN/ISO:
G202, moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Tento cyklus je mozné pouzit' len na strojoch s riadenym
vretenom.

Pomocou tohto cyklu mézete vyvitavat otvory. Volitefne mbzete v
cykle definovat’ €as zotrvania dole.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do bezpelnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vfta s posuvom vitania az do danej hibky

3 Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto
nastavenie — so spustenym vretenom na uvolnenie z rezu

4 Néasledne vykona ovladanie orientaciu vretena do polohy, ktoré
je definovana v parametri Q336

5 Ak je zvolené odsunutie, vykona ovladanie odsunutie v
zadanom smere o 0,2 mm (pevna hodnota)

6 Nasledne presuva ovladanie obrobok spatnym posuvom na
bezpeénostnu vzdialenost

7 Ovladanie znovu polohuje nastroj spat do stredu otvoru

Ovladanie obnovi stav vretena zo zaciatku cyklu

9 Prip. vykona ovladanie rychloposuvom FMAX posuv na 2.
bezpecnostnu vzdialenost. 2. bezpeénostna vzdialenost Q204
pbdsobi az vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako
bezpecnostna vzdialenost Q200. Ak sa Q214 = 0, vykona sa
spatny posuv po stene vitaného otvoru

(oo}

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpecnostnej vzdialenosti pod urovern povrchu obrobku!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak zle zvolite smer odsunutia, hrozi nebezpelenstvo kolizie.
Pripadné disponibilné zrkadlenie v rovine obrdbania sa pre smer
odsunutia nezohladriuje. Naproti tomu sa aktivne transformacie
zohladfuju pri odsunuti.

» Ked programujete orientaciu vretena pod uhlom, ktory ste
vlozili v parametri Q336 (napr. v prevadzkovom rezime Ru¢né
polohovanie), skontrolujte polohu hrotu nastroja. Na tento
ucel by nemali byt aktivne ziadne transformacie.

» Uhol zvolte tak, aby bol hrot nastroja paralelne k smeru
odsunutia

> Zvolte smer odsunutia Q214 tak, aby nastroj odiSiel v smere
od okraja otvoru

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked ste aktivovali funkciu M136, nastroj sa po obrabani
nepresunie na naprogramovanu bezpeénostnu vzdialenost.
Otacanie vretena sa na dne otvoru zastavi, a tym sa zastavi
aj posuv. Hrozi nebezpecenstvo kolizie, pretoze sa nevykona
spatny posuv!

» Deaktivujte funkciu M136 pred cyklom s funkciou M137

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na zaciatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Po obrabani ovladanie napolohuje nastroj spat’ na zaciato¢ny
bod v rovine obrabania. Vdaka tomu je potom mozné vykonavat
dalSie inkrementalne polohovanie.

= Ak boli pred vyvolanim cyklu aktivne funkcie M7 alebo M8,
ovladanie obnovi tento stav znova na konci cyklu.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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Cykly: vitanie | VYVRTAVANIE (cyklus 202, DIN/ISO: G202, moznost &. 19)

Parametre cyklu

202 | 2

78

Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri vyvitani v mm/min

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Q208 Posuy spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani z otvoru v mm/min. Ak vlozite Q208 = 0,
plati posuv prisuvu do hibky.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FMAX, FAUTO

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemodze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q214 Volny smer (0/1/2/3/4)?: UrCenie smeru,
ktorym ovladanie odsunie nastroj z dna otvoru (po
vykonani orientacie vretena)

0: Neodsunutie nastroja

1: Odsunutie nastroja v zapornom smere hlavnej
osi

2: Odsunutie nastroja v zapornom smere vedlajSej
osi

3: Odsunutie nastroja v kladnom smere hlavnej osi
4: Odsunutie nastroja v kladnom smere vedlajSej
osi

Q336 Uhol pre orientaciu vretena? (absolutne):
Uhol, do ktorého ovladanie polohuje nastroj pred
odsunutim.

Vstupny rozsah -360,000 az 360,000
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4.5 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203,
DIN/ISO: G203, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mdzete vyrabat otvory so zniZujucim sa
prisuvom. Volitelne mozete v cykle definovat ¢as zotrvania dole.
Cyklus mdzete vykonat' s [amanim triesky alebo bez neho.

Priebeh cyklu
Spravanie bez lamania triesky, bez redukénej hodnoty:

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
na zadanu BEZP. VZDIALENOST Q200 nad povrchom obrobku

2 Nastroj vita so zadanou POS. PRISUVU DO HL. Q206 do prvej
HLBKA PRISUVU Q202

3 Nasledne ovladanie vytiahne nastroj z otvoru na BEZP.
VZDIALENOST Q200

4 Ovladanie teraz zanori nastroj znova rychloposuvom do otvoru
a potom znova vfta prisuv s hodnotou HLBKA PRISUVU Q202 v
POS. PRISUVU DO HL. Q206

5 Pri praci bez lamania triesky odsunie ovladanie nastroj po
kazdom prisuve s POSUV SPAT Q208 z otvoru na BEZP.
VZDIALENOST Q200 a poc¢ka tam pripadne CAS ZOTRVANIA
HORE Q210

6 Tento postup sa opakuje dovtedy, kym sa nedosiahne hibka
Q201

7 Ked sa dosiahne HLBKA Q201, vytiahne ovladanie nastroj
rychloposuvom FMAX z otvoru na BEZP. VZDIALENOST Q200
alebo na 2. BEZP. VZDIALENOST. 2. BEZP. VZDIALENOST Q204

pbdsobi az vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako BEZP.
VZDIALENOST Q200
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Spravanie s lamanim triesky, bez redukénej hodnoty:

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
na zadanu BEZP. VZDIALENOST Q200 nad povrchom obrobku

2 Nastroj vita so zadanou POS. PRISUVU DO HL. Q206 do prvej
HLBKA PRISUVU Q202

3 Nasledne potiahne ovladanie nastroj o hodnotu SP PRI ZL. TR.
Q256 naspat

4 Potom sa znova vykona prisuv o hodnotu HLBKA PRISUVU
Q202 v POS. PRISUVU DO HL. Q206

5 Ovladanie znova prisuva tak dlho, kym sa nedosiahne POC.
PRERUS TRIES. Q213 alebo kym nema otvor pozadovanu hibku
HLBKA Q201. Ak sa dosiahne definovany pocet lamani triesky,
otvor v8ak eSte nema pozadovanu HLBKA Q201, presuva
ovladanie nastroj v POSUV SPAT Q208 z otvoru na BEZP.
VZDIALENOST Q200

6 Ak bol zadany, pocka ovladanie CAS ZOTRVANIA HORE Q210

7 Nasledne sa ovladanie zanori rychloposuvom do otvoru az na
hodnotu SP PRI ZL. TR. Q256 nad poslednou hibkou prisuvu

8 Postup 2 az 7 sa opakuje dovtedy, kym sa nedosiahne HLBKA
Q201

9 Ked sa dosiahne HLBKA Q201, vytiahne ovladanie nastroj
rychloposuvom FMAX z otvoru na BEZP. VZDIALENOST Q200
alebo na 2. BEZP. VZDIALENOST. 2. BEZP. VZDIALENOST Q204
pbsobi az vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako BEZP.
VZDIALENOST Q200

Spravanie s lamanim triesky, s redukénou hodnotou

1 Ovladanie polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom
FMAX na zadanu vzdialenost SAFETY CLEARANCE Q200 nad
povrchom obrobku

2 Nastroj vita so zadanou POS. PRISUVU DO HL. Q206 do prvej
HLBKA PRISUVU Q202

3 Nasledne potiahne ovladanie nastroj o hodnotu SP PRI ZL. TR.
Q256 naspat

4 Znovu sa vykona prisuv o hodnotu HLBKA PRISUVU Q202
minus REDUKCNA HODNOTA Q212 v POS. PRISUVU DO HL.
Q206. Stale klesajuci rozdiel z aktualizovaného parametra
HLBKA PRISUVU Q202 minus REDUKCNA HODNOTA Q212
nesmie byt nikdy niZsi ako MIN. HLBKA PRISUVU Q205 (Priklad:
Q202 =5,Q212 =1, Q213 = 4, Q205 = 3: Prva hibka prisuvu je
5 mm, druha hibka prisuvu je 5 - 1 = 4 mm, tretia hibka prisuvu
je 4 - 1 =3 mm, $tvrta hibka prisuvu je tiez 3 mm)

5 Ovladanie znova prisuva tak dlho, kym sa nedosiahne POC.
PRERUS TRIES. Q213 alebo kym nema otvor poZadovanu hibku
HLBKA Q201. Ak sa dosiahne definovany pocet lamani triesky,
otvor vSak eSte nema pozadovanu HLBKA Q201, presuva
ovladanie nastroj v POSUV SPAT Q208 z otvoru na BEZP.
VZDIALENOST Q200

6 Ak bol zadany, po¢ka teraz ovladanie CAS ZOTRVANIA HORE
Q210

7 Nasledne sa ovladanie zanori rychloposuvom do otvoru az na
hodnotu SP PRI ZL. TR. Q256 nad poslednou hibkou prisuvu

8 Postup 2 az 7 sa opakuje dovtedy, kym sa nedosiahne HLBKA
Q201
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9 Ak bol zadany, pocka teraz ovladanie CAS ZOTRVANIA DOLE
Q211

10 Ked sa dosiahne HLBKA Q201, vytiahne ovladanie nastroj
rychloposuvom FMAX z otvoru na BEZP. VZDIALENOST Q200
alebo na 2. BEZP. VZDIALENOST. 2. BEZP. VZDIALENOST Q204

pbsobi az vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako BEZP.
VZDIALENOST Q200

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpednostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobku!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatonom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU menSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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Parametre cyklu

82

>

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vZzdy prisunat do
zaberu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999

Hibka nemusi byt nasobkom hibky prisuvu.
Ovladanie nabehne v jednej operacii na hibku,
ak:

® je hibka prisuvu a kone&na hibka rovnaka,
= je hibka prisuvu v&&sia ako hibka.

Q210 Cas zotrv. hore?: Cas v sekundach, ktory
nastroj stravi v bezpeénostnej vzdialenosti potom,
ako ho ovladanie vysunie z otvoru na odstranenie
triesok.

Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q212 Redukéna hodnota? (inkrementalne):
Hodnota, o ktory ovladanie zniZi Q202 Hibka
prisuvu po kazdom prisuve.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q213 Pocet zlom. triesok pred vrat.?: Pocet
ldmani triesky predtym, nez ovladanie odsunie
nastroj z otvoru na odstranenie triesok. Na lamanie
triesky posunie ovladanie nastroj spat zakazdym o
hodnotu spatného posuvu Q256.

Vstupny rozsah 0 az 99999

Q205 Min. hibka prisuvu? (inkrementalne): Ak
ste zadali parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA,
obmedzi ovladanie prisuv na hodnotu v parametri
Q205.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203
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» Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

> Q208 Posuv spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0,
ovladanie odsunie nastroj s posuvom Q206.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FMAX, FAUTO

> Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.? (inkrementalne):
Hodnota, o ktoru ovladanie odsunie nastroj spat
pri lamani triesky.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q395 Priemer ako referencia (0/1)?: Vyber, i sa
vloZena hibka vztahuje na hrot nastroja alebo na
valcovu €ast nastroja. Ak ma ovladanie vztahovat
hibku na valcovu &ast nastroja, musite v stipci
T-ANGLE v tabulke nastrojov TOOL.T definovat’
vrcholovy uhol nastroja.
0 = hibka sa vztahuje na hrot nastroja
1 = hibka sa vztahuje na valcovu &ast nastroja
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4.6 SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204,
DIN/ISO: G204, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! y4 A
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Tento cyklus je mozné pouzit' len na strojoch s riadenym ‘
vretenom. ‘

o Cyklus je mozné vykonavat len s tyCou pre spatné
vyvrtavanie.

Tymto cyklom vytvarate zahibenia, ktoré sa nachadzaju na spodnej

strane obrobku. @

xY¥

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do bezpelnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Tam vykona ovladanie orientaciu vretena na polohu 0° a
posunie nastroj o hodnotu vyosenia

3 Nasledne sa nastroj zasunie predpolohovacim posuvom do
predvitaného otvoru az po bezpecnostnu vzdialenost rezne;j
hrany pod spodnou hranou obrobku

4 Ovladanie teraz vedie nastroj znovu na stred otvoru. Zapne
vreteno, v prip. potreby chladiacu k,vapalinu,a posuva sa potom
posuvom zahlbovania na zadanu hlbku zahlbenia

5 Ak bolo zadané, zotrva nastroj chvilu na dne zahibenia.
Nasledne sa nastroj znovu vysunie z otvoru, vykona orientaciu
vretena a znovu sa posunie o0 hodnotu vyosenia

6 Nakoniec nabehne nastroj posuvom FMAX na bezpecénostnu
vzdialenost

7 Ovladanie znovu polohuje nastroj spat’ do stredu otvoru
8 Ovladanie obnovi stav vretena zo zaCiatku cyklu

9 Prip. vykona ovladanie posun na 2. bezpeénostnu vzdialenost.
2. bezpe€nostna vzdialenost Q204 pbsobi az vtedy, ked je tato
naprogramovana vacsia ako bezpecénostna vzdialenost Q200
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak zle zvolite smer odsunutia, hrozi nebezpelenstvo kolizie.
Pripadné disponibilné zrkadlenie v rovine obrabania sa pre smer
odsunutia nezohladfiuje. Naproti tomu sa aktivne transformacie
zohladfuju pri odsunuti.

» Ked programujete orientaciu vretena pod uhlom, ktory ste
vlozili v parametri Q336 (napr. v prevadzkovom rezime Ruéné
polohovanie), skontrolujte polohu hrotu nastroja. Na tento
ucel by nemali byt aktivne Ziadne transforméacie.

» Uhol zvolte tak, aby bol hrot nastroja paralelne k smeru
odsunutia

» Zvolte smer odsunutia Q214 tak, aby nastroj odiSiel v smere
od okraja otvoru

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na zaciatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

= Po obrabani ovladanie napolohuje nastroj spat’ na zaciato¢ny
bod v rovine obrabania. Vdaka tomu je potom mozné vykonavat
dalSie inkrementalne polohovanie.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania
pri zahlbovani. Pozor: kladné znamienko vykona zapustenie po
kladnej osi vretena.

= Ovladanie pri prepoéte zadiatoéného bodu zahibenia zohladriuje
dizku reznej hrany vrtnej tyée a hrubku materialu.

® Ak boli pred vyvolanim cyklu aktivne funkcie M7 alebo M8,
ovladanie obnovi tento stav znova na konci cyklu.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je menS$ia ako hodnota v parametri HLBKA ZAHLBENIA
Q249, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

o Dizku nastroja zadajte tak, aby bola premerana spodna
hrana vrtnej tyCe a nie rezna hrana.
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Parametre cyklu

204 ’

86

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q249 Hibka zahibenia? (inkrementalne):
Vzdialenost spodna hrana obrobku — dno
zahibenia. Kladné znamienko vytvori zahibenie v
kladnom smere osi vretena.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q250 Hrubka mat.? (inkrementalne): Hribka
obrobku.
Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Q251 Excentricita? (inkrementalne): Hodnota
vyosenia vrtnej tyCe; najdete v zozname Udajov

0 nastroji.

Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Q252 Vyska rez. hr.? (inkrementalne):
Vzdialenost spodna hrana vrtnej ty¢e — hlavna
rezna hrana; najdete v zozname udajov o0 nastroji.
Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vysuvani z obrobku v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

Q254 Posuv zahlbovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri zahlbovani v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU

Q255 Cas zotrvania v sekundach?: Cas zotrvania
na dne zahibenia v sekundach.
Vstupny rozsah 0 az 3600,000

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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> Q214 Volny smer (0/1/2/3/4)?: Uréenie smeru,
v ktorom ma ovladanie posunut nastroj o hodnotu
vyosenia (po orientacii vretena); viozenie hodnoty
0 je nepripustné
1: Odsunutie nastroja v zapornom smere hlavnej
osi
2: Odsunutie nastroja v zapornom smere vedlajSej
osi
3: Odsunutie nastroja v kladnom smere hlavnej osi
4: Odsunutie nastroja v kladnom smere vedlajSej
osi

> Q336 Uhol pre orientaciu vretena? (absolutne):
Uhol, do ktorého ovladanie polohuje nastroj pred
zanorenim a pred vysunutim z otvoru.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

~J
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4.7 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE
(cyklus 205, DIN/ISO: G205, moznost’
¢. 19)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mdzete vyrabat otvory so zniZujucim sa
prisuvom. Zadanie hibSieho zaciato¢ného bodu je mozné. Volitelne
mbzete v cykle definovat ¢as zotrvania dole. Cyklus mézete
vykonat' s lamanim triesky alebo bez neho.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpenostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Ked je vloZeny hibSi zadiato€ny bod, vykona ovladdanie
definovanym polohovacim posuvom presun na bezpe&nostnu
vzdialenost nad hibsi zagiato¢ny bod

3 Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom F aZ po prvu hibku
prisuvu

4 Ak je nastavené lamanie triesky, odsunie ovladanie nastroj
spat’ o zadanu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez
lamania triesky, presunie ovladanie nastroj rychloposuvom spat
na bezpeénostnu vzdialenost a nasledne opat rychloposuvom
FMAX na zadanu predstavnu vzdialenost nad prvu hibku prisuvu

5 Nasledne vfta nastroj s posuvom az do dalSej hibky prisuvu.
Hibka prisuvu sa zmensuje s kazdym prisuvom o redukénu
hodnotu — ak bolo zadané takéto nastavenie

6 Ovladanie opakuje tento postup (2 aZ 4), kym nedosiahne hibku
vftania

7 Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo zadané takéto
nastavenie — na uvolnenie z rezu a po uplynuti ¢asu zotrvania
sa prostrednictvom spatného posuvu presunie spat na
bezpelnostnu vzdialenost alebo 2 bezpecnostnu vzdialenost.
2. bezpec€nostna vzdialenost Q204 pbdsobi az vtedy, ked je tato
naprogramovana vacsia ako bezpecnostna vzdialenost Q200
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

®  Polohovaci blok naprogramujte na za¢iato€nom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

m Ak zadate predstavné vzdialenosti Q258 rozdielne ako Q259,
ovladanie rovhomerne upravi predstavnu vzdialenost medzi
prvym a poslednym prisuvom.

® Ak prostrednictvom Q379 zadate hlbsi zaciato¢ny bod,
ovladanie zmeni zaciato¢ny bod pohybu prisuvu. Pohyby
spatného posuvu ovladanie nezmeni, vztahuju sa na suradnicu
povrchu obrobku.

m Ked je parameter Q257 HL. VRT. ZL. TRIES. vacsi ako
parameter Q202 HLBKA PRISUVU, lamanie triesky sa nevykona.
= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.

Ked je hodnota LU mensia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

0 Tento cyklus sa nehodi pre vefmi dlhé vrtaky. Pre
velmi dlhé vrtaky pouzite cyklus 241 JEDNOBRITOVE
VRTANIE.
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Parametre cyklu

rr—— »

90

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (hrot kuzela vrtaka).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vZzdy prisunat do
zaberu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999

Hibka nemusi byt nasobkom hibky prisuvu.
Ovladanie nabehne v jednej operacii na hibku, ak:

® je hibka prisuvu a koneéna hibka rovnaka,
= je hibka prisuvu va&sia ako hibka.

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze déjst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q212 Redukéna hodnota? (inkrementalne):
Hodnota, o ktord ovladanie zmensi hibku prisuvu
Q202.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q205 Min. hibka prisuvu? (inkrementalne): Ak
ste zadali parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA,
obmedzi ovladanie prisuv na hodnotu v parametri
Q205.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q258 Predst. vzd. hore? (inkrementalne):
Bezpecnostna vzdialenost pri polohovani
rychloposuvom, ked ovladanie odsunie nastroj po
vysunuti z otvoru spat na aktualnu hibku prisuvu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q259 Predst. vzd. dole? (inkrementalne):
Bezpecfnostna vzdialenost pri polohovani
rychloposuvom, ked ovladanie odsunie nastroj po
vysunuti z otvoru spat na aktualnu hibku prisuvu;
hodnota pri poslednom prisuve.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203

p’)
=
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» Q257 Hibka vrt. po zl. tr.? (inkrementalne):
Prisuv, po ktorom ovladanie vykona lamanie
triesky. Ak zadate hodnotu 0, lamanie triesky sa
nevykona.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.? (inkrementalne):
Hodnota, o ktoru ovladanie odsunie nastroj spat
pri lamani triesky.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

» Q379 HIbsi vych. bod? (inkrementalne vzhladom
na parameter Q203 SURAD. POVRCHU,
zohladnuje parameter Q200): Zaciato¢ny bod
samotného vitania. Ovladanie vykona pomocou
parametra Q253 POLOH. POSUV posuv o hodnotu
Q200 BEZP. VZDIALENOST nad hibsi zac¢iato¢ny
bod.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q253 Polohovaci posuv?: Definuje rychlost
posuvu nastroja pri opatovnom nabehu na
parameter Q201 HLBKA po parametri Q256 SP
PRI ZL. TR. Tento posuv sa okrem toho aktivuje
pri polohovani nastroja na parameter Q379
VYCHODZI BOD (nerovna sa 0). Zadanie udajov v
mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

» Q208 Posuv spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani po obrabani v mm/min. Ak zadate Q208
= 0, ovladanie odsunie nastroj s posuvom Q206.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

> Q395 Priemer ako referencia (0/1)?: Vyber, Ci sa
vloZena hibka vztahuje na hrot nastroja alebo na
valcovu €ast nastroja. Ak ma ovladanie vztahovat
hibku na valcovu &ast nastroja, musite v stipci
T-ANGLE v tabulke nastrojov TOOL.T definovat
vrcholovy uhol nastroja.
0 = hibka sa vztahuje na hrot nastroja
1 = hibka sa vztahuje na valcovu &ast nastroja
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Odstranovanie a lamanie triesok

Odstranovanie triesok

Odstranovanie triesok zavisi od parametra cyklu Q202
HLBKA PRISUVU.

Ovladanie vykona odstranenie triesok pri dosiahnu-

ti parametra cyklu Q202 HLBKA PRISUVU. Znamena
to, Ze ovladanie presunie nastroj bez ohladu na hibsi
zaciato¢ny bodQ379 vzdy na vysku spatného posuvu.
Vyplyva zo vztahu Q200 BEZP. VZDIALENOST + Q203
SURAD. POVRCHU

Priklad:

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja (polomer nastroja 3)
Odsunutie nastroja

Definicia cyklu

Posuv do otvoru, zapnutie vretena
Vyvolanie cyklu

Odsunutie nastroja, koniec programu

©
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Lamanie triesky

Lamanie triesky zavisi od parametra cyklu Q257 HL.
VRT. ZL. TRIES..

Ovladanie vykona lamanie triesky pri dosiahnuti
parametra cyklu Q257 HL. VRT. ZL. TRIES.. Zname-
na to, Ze ovladanie stiahne nastroj spat’ o definovanu
hodnotu Q256 SP PRI ZL. TR.. Trieska sa odstrani pri
dosiahnuti parametra HLBKA PRISUVU. Tato komplet-
na operacia sa opakuje, kym sa nedosiahne parameter
Q202 HLBKA.

Priklad:
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Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja (polomer nastroja 3)

Odsunutie nastroja

Definicia cyklu

Posuv do otvoru, zapnutie vretena
Vyvolanie cyklu

Odsunutie nastroja, koniec programu
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4.8 FREZOVANIE OTVOROV (cyklus 208,

DIN/ISO: G208, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mézete frézovat otvory. Pre cyklus mozete
definovat volitelny predvitany priemer.

Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpecnostnej vzdialenosti Q200 nad povrchom
obrobku

V dalSom kroku prechadza ovladanie prvu skrutkovicovu drahu
s polkruhom (vychadzajuc zo stredu)

Nastroj fré,zuje so zadanym posuvom F po zavitnici az do
zadanej hlbky vitania

Ked sa dosiahne hibka vftania, vykona ovladanie este jeden
uplny kruh, aby sa tak odstranil material, ktory nebol odstraneny
pri zanoreni

Potom ovladanie polohuje nastroj spat’ do stredu otvoru a na
bezpecnostnu vzdialenost Q200

Postup sa opakuje dovtedy, kym sa nedosiahne poZadovany
priemer (ovladanie si vypocita bo¢ny prisuv)

Nakoniec nabehne nastroj posuvom FMAX na bezpecénostnu
vzdialenost alebo na 2. bezpe€nostnu vzdialenost Q204.

2. bezpecnostna vzdialenost Q204 pbsobi az vitedy, ked je
naprogramovana vacsia ako bezpecénostna vzdialenost Q200

0 Pri prvej skrutkovicovej drahe sa vyberie podla moznosti

velké prekrytie drahy, aby sa zabranilo dosadnutiu
nastroja. VSetky dalSie drahy sa rozdeluju rovnako.

94

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021



Cykly: vitanie | FREZOVANIE OTVOROV (cyklus 208, DIN/ISO: G208, moznost &. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok

Ked zvolite prili§ velky prisuv, hrozi nebezpelenstvo zlomenia
nastroja a poSkodenia obrobku.

» Zadaijte v tabulke nastrojov TOOL.T v stipci ANGLE
maximalny mozny uhol zanorenia a polomer rohu DR2
nastroja.

> Ovladanie automaticky prepocita maximalny pripustny prisuv
a prip. zmeni vami zadanu hodnotu.

® Tento cyklus mOzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na zaciatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

B Ak ste pre priemer otvoru zadali rovnaku hodnotu ako pre
priemer nastroja, vykona ovladanie vitanie bez interpolacie
z4vitnice priamo do zadanej hlbky.

m  Aktivne zrkadlenie neovplyvnuje druh frézovania definovany v
cykle.

= Pri vypocte faktora prekrytia drahy sa zohladruje aj polomer
rohov DR2 aktualneho nastroja.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

® Pomocou hodnoty RCUTS monitoruje cyklus nastroje nerezice
cez stred a zabrani okrem iného dosadnutiu nastroja na Celo.
Ovladanie prerusi obrabanie v pripade potreby chybovym
hlasenim.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021



Cykly: vitanie | FREZOVANIE OTVOROV (cyklus 208, DIN/ISO: G208, moznost’ €. 19)

Parametre cyklu

208 »

96

Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost spodna hrana
nastroja — povrch obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani na zavitnici v mm/min

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q334 Prisuv na zavitnicu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj vzdy prisunie po
zavitnici (= 360°).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdbze déjst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q335 Poz. priemer? (absolltne): priemer otvoru
Ak ste pre poZadovany priemer zadali rovnaku
hodnotu ako pre priemer nastroja, potom vykona
ovladanie vftanie bez interpolacie zavitnice priamo
do zadanej hibky.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q342 Predvrtany priemer? (absolutne): Zadajte
rozmer predvitaného priemeru.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania
vretena.

+1 = sUsledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie (Ak zadate 0, vykona
sa susledné obrabanie)

Q203

p <
= I
o
o
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49 JEDNOBRITOVE HLBKOVE VRTANIE
(cyklus 241, DIN/ISO: G241, moznost’
¢. 19)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE mbzete
vyrabat otvory pomocou vrtaka na jednobritové hibkové vitanie
Zadanie hlbSieho zacgiato€ného bodu nie je mozné. MézZete
definovat’ smer ota€ania a otacky pri zasuvani a vysuvani do a z
otvoru

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX
na zadany parameter Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 nad
SURAD. POVRCHU Q203

2 V zavislosti od "Priebeh polohovania pri praci s Q379",
Strana 101 zapne ovladanie otacky vretena bud pri dosiahnuti
parametra Bezpecnostna vzdialenost'‘Q200 alebo v urcitej
hodnote nad povrchom suradnic.

3 Ovladanie vykona pohyb zasunutia vzdy v smere ota€ania
definovaného v cykle s vretenom otacajucim sa doprava, dofava
alebo stojacim

4 Nastroj vita s posuvom F az po hibku vitania alebo ked ste
nastavili mensiu hodnotu prisuvu, po hlbku prisuvu. Hibka
prisuvu sa zmensuje s kazdym prisuvom o redukcnu hodnotu.
Ked ste nastavili hlbku zotrvania, znizi ovladanie posuv po
dosiahnuti hibky zotrvania o faktor posuvu

5 Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto
nastavenie — na uvolnenie z rezu

6 Ovladanie opakuje tento postup (4 aZ 5), kym nedosiahne hibku
vitania

7 Ked ovladanie dosiahne hibku vftania, vypne sa chladiaca
kvapalina. Ako aj otacky na hodnotu, ktora je definovana v Q427
POCET OT. VYS./ZAS.

8 Ovladanie polohuje nastroj spatnym posuvom na polohu
odsunu. Aku hodnotu ma poloha odsunu vo vaSom pripade,
najdete v nasledujucom dokumente: pozrite si Strana 101

9 Ak ste vlozili 2. bezpecnostnu vzdialenost, ovladanie na fiu
odsunie nastroj rychloposuvom FMAX
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na za¢iatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania.

Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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Parametre cyklu

241 ’

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost hrot nastroja — Q203
SURAD. POVRCHU.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost Q203
SURAD. POVRCHU - dno otvoru.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Vzdialenost po nulovy bod obrobku.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nembze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q379 HIbsi vych. bod? (inkrementalne vzhladom
na parameter Q203 SURAD. POVRCHU,
zohladnuje parameter Q200): Zaciatocny bod
samotného vitania. Ovladanie vykona pomocou
parametra Q253 POLOH. POSUV posuv o hodnotu
Q200 BEZP. VZDIALENOST nad hibSi zacCiatocny
bod.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q253 Polohovaci posuv?: Definuje rychlost
posuvu nastroja pri opatovnom nabehu na
parameter Q201 HLBKA po parametri Q256 SP
PRI ZL. TR. Tento posuv sa okrem toho aktivuje
pri polohovani nastroja na parameter Q379
VYCHODZI BOD (nerovna sa 0). Zadanie udajov v
mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

Q208 Posuv spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani z otvoru v mm/min. Ak vlozite Q208 = 0,
vysunie ovladanie nastroj pomocou parametra
Q206 POS. PRISUVU DO HL.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FMAX, FAUTO
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» Q426 Smer ot. vys./zasunut’ (3/4/5)?: Smer
otacania, ktorym sa ma nastroj otacat pri zasuvani
do otvoru a pri vysuvani z otvoru. Vstup:

3: Otacanie vretena s M3
4: Otacanie vretena s M4
5: Pohyb so stojacim vretenom

> Q427 Pocet otacok vret. vys./zasunat’?: Otacky,
ktorymi sa ma nastroj otacat pri zasuvani do
otvoru a pri vysuvani z otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 99999

> Q428 Otacky vretena vrtania?: Otacky, ktorymi
ma nastroj vykonavat’ vitanie.
Vstupny rozsah 0 az 99999

> Q429 M-Fkc. Chl. kvap. ZAP?: Pridavna funkcia M
na zapnutie chladiacej kvapaliny. Ovladanie zapne
chladiacu kvapalinu, ked sa nastroj nachadza v
otvore v polohe Q379 VYCHODZI BOD.
Vstupny rozsah 0 az 999

> Q430 M-Fkc. Chl. kvap. VYP?: Pridavna funkcia M
na vypnutie chladiacej kvapaliny. Ovladanie vypne
chladiacu kvapalinu, ked sa nastroj nachadza v
polohe Q201 HLBKA.

Vstupny rozsah 0 az 999

» Q435 Hibka zotrvania? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, na ktorej ma nastroj
zotrvat. Funkcia nie je aktivna pri vloZeni hodnoty
0 (Standardné nastavenie). Pouzitie: Pri vyrobe
priechodnych dier je pri niektorych nastrojoch
potrebny kratky ¢as zotrvania na dne vitaného
otvoru pred vysunutim na dopravenie triesok
nahor. Definujte hodnotu nizSiu ako v parametri
Q201 HLBKA.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q401 Faktor posuvu v %?: Faktor, o ktory
ovladanie znizi posuv po dosiahnuti polohy Q435
HLBKA ZOTRVANIA.
Vstupny rozsah 0 az 100

» Q202 Max. hibka zaberu? (inkrementaine):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vZdy prisunut do
zaberu. Parameter Q201 HLBKA nemusi byt
nasobkom parametra Q202.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q212 Redukéna hodnota? (inkrementalne):
Hodnota, o ktory ovladanie znizi Q202 Hibka
prisuvu po kazdom prisuve.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q205 Min. hibka prisuvu? (inkrementaine): Ak
ste zadali parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA,
obmedzi ovladanie prisuv na hodnotu v parametri
Q205.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly: vitanie | JEDNOBRITOVE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO: G241, moznost &. 19)

Priebeh polohovania pri praci s Q379

Predovsetkym pri praci s velmi dlhymi vrtakmi, ako su napr.
jednobritové vrtaky alebo velmi dlhé Spiralové vrtaky, je potrebné
dodrziavat' urcité body. Velmi rozhodujuca je poloha, na ktorej sa
vreteno zapina. Ked chyba potrebné vedenie nastroja, moze pri
nadmerne dlhych vrtakoch nastat’ zlomenie nastroja.

Preto sa odporuca praca s parametrom VYCHODZI BOD Q379.

Pomocou tohto parametra mézete ovplyvnit polohu, na ktorej

ovladanie zapina vreteno.

Zaciatok vrtania

Parameter VYCHODZI BOD Q379 pritom zohladni SURAD.

POVRCHU Q203 a parameter BEZP. VZDIALENOST Q200. To, v akej

suvislosti su parametre, a ako sa vypocita zaciato€na poloha,

ozrejmi nasledujuci priklad:

VYCHODZI BOD Q379 =0

® Qvladanie zapne vreteno na BEZP. VZDIALENOST Q200 nad
SURAD. POVRCHU Q203

VYCHODZI BOD Q379>0

Zaciatok vitania je na urcitej hodnote nad hlbSim zaciatonym
bodom Q379. Tato hodnota sa vypocita: 0,2 x Q379 Ak je
vysledok tohto vypoc&tu vacsi ako Q200, hodnota je vzdy Q200.

Priklad:

= SURAD. POVRCHU Q203 =0

= BEZP. VZDIALENOST Q200 =2

® VYCHODZI BOD Q379 =2
Zaciatok vrtania sa vypocita: 0,2 x Q379= 0,2 * 2 = 0,4; zaciatok
vitania je 0,4 mm/palec nad hibSim zaciato€nym bodom. Ak
je teda hibSi zacgiato€ny bod na -2, spusti ovladanie vftanie pri
-1,6 mm.
V nasledujucej tabulke su uvedené roézne priklady, ako sa
vypocita zacCiatok vftania:
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Cykly: vitanie | JEDNOBRITOVE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO: G241, moznost’ &. 19)

Zadiatok vitania pri hlbSom zac¢iatoénom bode

Q200 Q379 Q203 Poloha, na ktoru Faktor 0,2 * Q379 Zaciatok vitania
sa predpolohuje
s 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, -23
preto sa pouzije hodnota 2.)
2 100 0 2 0,2 * 100 = 20 (Q200 = 2, -98
20 > 2, preto sa 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, -95
20 > 5, preto sa 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: vitanie | JEDNOBRITOVE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO: G241, moznost &. 19)

Odstranovanie triesok

Aj bod, na ktorom ovladanie vykonava odstrafiovanie triesok,

je doleZity pri praci s velmi dihymi nastrojmi. Poloha spatného
posuvu pri odstrafiovani triesok nemusi byt v polohe zadiatku
vitania. S definovanou polohou na odstrafiovanie triesok mézete
zabezpelit, Ze vrtak zostane vo vedeni.

VYCHODZI BOD Q379 =0

Odstrafiovanie triesok sa uskuto¢ni v parametri BEZP.
VZDIALENOST Q200 nad SURAD. POVRCHU Q203

VYCHODZI BOD Q379>0

Odstrariovanie triesok sa vykonava na urcitej hodnote nad
hibsim zaciato€nym bodom Q379. Tato hodnota sa vypodita:
0,8 x Q379 Ak je vysledok tohto vypoctu vacsi ako Q200,
hodnota je vzdy Q200.

Priklad:

SURAD. POVRCHU Q203 =0

BEZP. VZDIALENOST Q200 =2

VYCHODZI BOD Q379 =2

Poloha na odstrafiovanie triesok sa vypocita:

0,8 xQ379 =0,8 * 2 = 1,6; poloha na odstrafiovanie triesok je
1,6 mm/palec nad hib&im zaciatoénym bodom. Ak je teda hIbSi
zaciato€ny bod na -2, presunie sa ovladanie na odstranenie
triesok na -0,4.

V nasledujucej tabulke su uvedené rézne priklady, ako sa

vypocita poloha na odstranenie triesok (poloha spatného
posuvu):
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Cykly: vitanie | JEDNOBRITOVE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO: G241, moznost’ &. 19)

Poloha na odstranenie triesok (poloha spatného posuvu) pri
hibSom zadiatoénom bode

Q200 Q379 Q203 Poloha, na ktoru Faktor 0,8 * Q379 Poloha odsunu
sa predpolohuje
s 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, -8
preto sa pouzije hodnota 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20(Q200=2,20>2, |-23
preto sa pouzije hodnota 2.)
2 100 0 2 0,8 * 100 = 80 (Q200 = 2, -98
80 > 2, preto sa 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, -5
preto sa pouzije hodnota 5.)
5 25 0 5 0,8 *25=20(Q200=5,20>5, |-20
preto sa pouzije hodnota 5.)
5 100 0 5 0,8 * 100 = 80 (Q200 = 5, -95
80 > 5, preto sa 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
80 > 20, preto sa pouZije
hodnota 20.)
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Cykly: vitanie | CENTROVANIE (cyklus 240, DIN/ISO: G240, moznost’ ¢. 19)

410 CENTROVANIE (cyklus 240, DIN/ISO:
G240, moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 240 CENTROVAT méZete vyrabat
centrovania pre otvory. MOZete zadat’ centrovaci priemer alebo
hibku centrovania. Volitelne mézete definovat’ ¢as zotrvania dole.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj centruje s naprogramovanym posuvom F az do )
zadaného centrovacieho priemeru, resp. az do zadanej hibky
centrovania

3 Pokial vykonate prislusny vstup, zotrva nastroj chvilu na dne
centrovania

4 Nakoniec nabehne nastroj posuvom FMAX na bezpecnostnu
vzdialenost alebo na 2. bezpecénostnu vzdialenost. 2.
bezpecnostna vzdialenost Q204 pdsobi az vtedy, ked je tato
naprogramovana vacsia ako bezpecnostna vzdialenost Q200

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vloZite kladna hibku, vykona ovladanie vypocet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Polohovaci blok naprogramujte na za¢iato€nom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.
B Znamienko parametra cyklu Q344 (priemer), resp. Q201

(hibka) uréuje smer obrabania. Ak pre priemer alebo hibku
naprogramujete hodnotu = 0, ovladanie cyklus nevykona.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzito&nt dizku LU nastroja.
Ked je menSia ako hlbka obrabania, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie.
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Cykly: vitanie | CENTROVANIE (cyklus 240, DIN/ISO: G240, moznost’ ¢. 19)

Parametre cyklu

240 > Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost hrot nastroja —
povrch obrobku; zadajte kladna hodnotu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
» Q343 Vyber hibky/priemeru (0/1): Vyber, & sa
ma centrovat na zadany priemer alebo na zadanu Q203
hibku. Ak sa ma ovladanie centrovat na uvedeny
priemer, musite definovat vrcholovy uhol nastroja v
stipci T-angle tabulky nastrojov TOOL.T.
0: Centrovanie na vloZenu hibku
1: Centrovanie na vlozeny priemer

» Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (vrchol centr. kuzela).
Uginné len, ak Q343 = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q344 Hibenie priemeru (znamienko): Centrovaci
priemer. U&inné len, ak Q343 = 1.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri centrovani v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU

» Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

» Q203 Sdaradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly: vitanie | Priklady programovania
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Cykly: vitanie | Priklady programovania

ovladania pomocou CYCL CALL PAT. 100 7

Polomery nastrojov su navolené tak, aby boli v testova- 907
cej grafike viditelné vSetky pracovné operacie 65 -
Priebeh programu 55

m  Centrovanie (polomer nastroja 4)
= Vftanie (polomer nastroja 2,4)

L Bezanie vnutorného zavitu (polomer nastroja 3)
DalSie informacie: "Zaklady", Strana 112

30

1020 40 80 90100

Definicia polotovaru
Vlyvolanie nastroja — centrovaci nastroj (polomer nastroja 4)

Presunutie nastroja do bezpecnej vysky

Definicia vSetkych vitacich poléh v bodovom rastri

Definovanie cyklu centrovania

S touto funkciou polohuje ovladanie pri CYCL CALL PAT
medzi bodmi na 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti. Tato funkcia
zostane ucinna az po M30.

Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov

=
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Cykly: vitanie | Priklady programovania

Odsunutie nastroja
Vyvolanie nastroja — vrtak (polomer nastroja 2,4)
Presunutie nastroja do bezpecnej vysky

Definicia cyklu vitania

Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov
Odsunutie nastroja

Vyvolanie nastroja — zavitnik (polomer nastroja 3)
Presunutie nastroja do bezpecnej vysky

Definicia cyklu rezania vnutorného zavitu

Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov

Odsunutie nastroja, koniec programu
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | Zaklady

5.1 Zaklady

Prehlad

Ovladanie poskytuje pre rozne druhy obrabania zavitov
nasledujuce cykly:

Softvérové cyklus Strana
tlacidlo

206
7l

REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s vyrovnavacou hlavou (cyklus 206, DIN/ 113
ISO: G206)

® S vyrovnavacou hlavou

® Zadanie €asu zotrvania dole

REZANIE VNUT. ZAVITU bez vyrovnavacej hlavy GS (cyklus 207, DIN/ 116
ISO: G207)

= Bez vyrovnavacej hlavy

B Zadanie €asu zotrvania dole

REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU S LAMANIM TRIESKY (cyklus 209, DIN/ 120
ISO: G209, moznost €. 19)

B Bez vyrovnavacej hlavy

® Zadanie ldmania triesky

262 ‘ FREZOVANIE ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262, moznost &. 19) 126
= Frézovanie zavitu do predvitaného materialu

3

263

FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263, DIN/ISO:G263, 130
moznost €. 19)

= Frézovanie zavitu do predvitaného materialu
= Vyroba zapustenej pl6Sky
‘ FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264, DIN/ISO: G264, moznost 134
€. 19)
B Vftanie do plného materialu
B Frézovanie zavitu
265 ‘ FREZOVANIE ZAVITU PO SKRUTKOVICI S VRTANIM (Cyklus 265, DIN/ 138
ISO: G265, moznost €. 19)
= Frézovanie zavitu do plného materialu

287 ‘ FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO: G267, 142

g

moznost €. 19)
®  Frézovanie vonkajSieho zavitu
= Vyroba zapustenej pl6sky
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s vyrovnavacou
hlavou (cyklus 206, DIN/ISO: G206)

5.2 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s
vyrovnavacou hlavou (cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

Aplikacia
Ovladanie vykona rezanie zavitu bud v jednej, alebo vo viacerych
operaciach pomocou vyrovnavacej hlavy na vyrovnavanie dizky.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj nabehne v jednej operacii na hibku vitania

3 Potom sa zmeni smer ota€ania vretena a nastroj sa po ¢ase
zotrvania vrati spat na bezpeénostnu vzdialenost. Ak ste vlozili
2. bezpe€nostnu vzdialenost, ovladanie na riu odsunie nastroj
rychloposuvom FMAX

4 'V bezpecnostnej vzdialenosti sa smer otacania vretena vrati do
poévodného stavu

o Pokyny na obsluhu:

m  Nastroj musi byt upnuty vo vyrovnavacej hlave
na vyrovnavanie dlZzky. Vyrovnavacia hlava na
vyrovnavanie dlzky kompenzuje pocas obrabania
odchylky posuvu a otacok.

Existuje moznost' nastavit pomocou parametra
CfgThreadSpindle (¢. 113600) nasledovné:

® sourceOverride (¢. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (korekcia otac¢ok nie
je aktivna), ovladanie nasledne prislusne prispbsobi
otacky
SpindlePotentiometer (korekcia posuvu nie je
aktivna) a

® thrdWaitingTime (€. 113601): Tento ¢as sa ¢aka na
dne zavitu po zastaveni vretena

= thrdPreSwitch (€. 113602): Vreteno sa zastavi o
tento ¢as pred dosiahnutim dna zavitu
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s vyrovnavacou
hlavou (cyklus 206, DIN/ISO: G206)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na za¢iatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Pre pravotodivy zavit aktivujete vreteno pomocou M3, pre
lavotocCivy zavit pomocou M4.

® V cykle 206 vypocita ovladanie stupanie zavitu na zaklade
naprogramovanych ota¢ok a posuvu definovaného v cykle.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je menS$ia ako hodnota v parametri HLBKA ZAVITU Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s vyrovnhavacou
hlavou (cyklus 206, DIN/ISO: G206)

Parametre cyklu

208 > Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Orienta¢na hodnota: 4 x stupanie zavitu.

» Q201 Hibka zavitu? (inkrementalne): Vzdialenost 0203
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri rezani vnutorného zavitu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO

» Q211 Cas zotrv. dole?: Zadajte hodnotu rozsahu 0 Priklad
az 0,5 sekundy, aby ste predisli zaklineniu nastroja
pri jeho navrate.

Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

» Q203 Sdradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

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

S: Otacky vretena (ot./min)

p: stdpanie zavitu (v mm)

Odsunutie pri preruseni programu

Ak pocas rezania vnutorného zavitu stlacite tlacidlo Stop NC,
zobrazi ovladanie softvérové tlacidlo, ktoré vam umozni vysunutie
nastroja zo zaberu.

(3]
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | REZANIE VNUT. ZAVITU bez vyrovnavacej hlavy GS

5.3 REZANIE VNUT. ZAVITU
bez vyrovnavacej hlavy GS
(cyklus 207, DIN/ISO: G207)

Aplikacia

(cyklus 207, DIN/ISO: G207)

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
pripravit.

vretenom.

Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tato funkciu

Tento cyklus je mozné pouzit' len na strojoch s riadenym

Ovladanie vykona rezanie zavitu bud v jednej, alebo vo viacer;’{ch
operaciach bez pouzitia vyrovnavacej hlavy na vyrovnavanie dizky.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpe€nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj nabehne v jednej operacii na hibku vitania

3 Potom sa zmeni smer ota€ania vretena a nastroj sa vrati
spat’ z otvoru na bezpec&nostnu vzdialenost. Ak ste vlozili 2.
bezpecfnostnu vzdialenost, ovladanie na fu odsunie nastroj

rychloposuvom FMAX

4 Ovladanie zastavi vreteno v bezpecnostnej vzdialenosti

o Pokyny na obsluhu:

vretene.

Existuje moznost' nastavit pomocou parametra
CfgThreadSpindle (¢. 113600) nasledovné:

= Pri rezani vnutorného zavitu sa vreteno a os nastroja
vzdy navzajom synchronizuju. Synchronizacia sa
mdze uskutoCnit pri otaCajucom sa, ale aj stojacom

® sourceOverride (¢. 113603): Potenciometer vretena
(korekcia posuvu nie je aktivna) a FeedPotentiometer
(korekcia otacok nie je aktivna), (ovladanie nasledne
prislusne prispdsobi otacky)

® thrdWaitingTime (¢. 113601): Tento ¢as sa ¢aka na
dne zavitu po zastaveni vretena

® thrdPreSwitch (¢. 113602): Vreteno sa zastavi o
tento ¢as pred dosiahnutim dna zavitu

B limitSpindleSpeed (¢. 113604): Obmedzenie otacok
vretena
True: (pri nizkych hibkach zavitov sa otacky vretena
obmedzia tak, aby vreteno bezalo asi 1/3 ¢asu s
konstantnymi otackami)
False: (ziadne obmedzenie)
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na za¢iatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

®m Ak pred tymto cyklom naprogramujete funkciu M3 (resp.
M4), bude sa vreteno na konci cyklu otacat (v otackach
naprogramovanych v bloku TOOL-CALL).

B Ak pred tymto cyklom nenaprogramujete funkciu M3 (resp.
M4), zostane vreteno na konci tohto cyklu stat. Pred dalSim
obrabanim musite potom vreteno znovu spustit pomocou
funkcie M3 (resp. M4).

= Ak v tabulke nastrojov zapi$ete do stipca Pitch stupanie zavitu
zavitnika, porovna ovladanie stupanie zavitu z tabulky nastrojov
so stupanim zavitu definovanym v cykle. Pri rozdielnych
hodnotach vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je menSia ako hodnota v parametri HLBKA ZAVITU Q201,
vygeneruje ovlddanie chybové hldsenie.

o Ak nezmenite ziadny dynamicky parameter (napr.
bezpecnostnu vzdialenost, otacky vretena...), je
mozné zavit dodato¢ne vyvftat hibsie. Bezpe€nostna
vzdialenost Q200 by sa tiez mala zvolit taka velka, aby
os nastroja v ramci tejto drahy opustila drahu zrychlenia.
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Parametre cyklu

207 RT

ap

118

>

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka zavitu? (inkrementaine): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q239 Stupanie zavitu?: Stapanie zavitu.
Znamienko uréuje pravotocCivy alebo lavotoclivy
zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotoCivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az +99,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203

(cyklus 207, DIN/ISO: G207)
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Odsunutie pri preruseni programu

Odsunutie v prevadzkovom rezime Polohovanie s ruénym

zadavanim
Postupujte nasledovne:

— » Na prerusenie rezania zavitu stlacte tlacidlo
T.Ql NC stop

Ty » Stlacte softvérové tlacidlo na uvolfiovanie
% 2,
o » Stlacte tlacidlo NC start
Tl

Nastroj sa presunie z otvoru spat’ na zaciato¢ny
bod obrabania. Vreteno sa automaticky zastavi.
Ovladanie vam vyda hlasenie.

Odsunutie v prevadzkovom rezime Plynuly chod programu,
Krokovanie programu

Postupujte nasledovne:

Eﬂ » Na prerusenie programu stlacte tlacidlo NC stop

Ui » Stladte softvérové tlacidlo RUCENY POSUV

POSUV

» Néastroj odsunite v aktivnej osi vretena

——— » Na pokracovanie programu stlacte softvérove
POLOHY tlacidlo NABEH DO POLOHY

» Nasledne stlacte NC start

> Ovladanie presunie nastroj spat do polohy pred
Stop NC.

=l

UPOZORNENIE
Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

AK pri odsunuti presuniete nastroj namiesto, napr. do kladného
smeru, do zaporného smeru, hrozi nebezpecenstvo kolizie.

» Pri odsunuti mate moznost presunut nastroj do kladného a
zaporného smeru osi nastroja.

» Pred odsuvanim sa ubezpecte, ktorym smerom presuvate
néstroj z otvoru
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5.4 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU
S LAMANIM TRIESKY (cyklus 209,
DIN/ISO: G209, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Tento cyklus je mozné pouzit' len na strojoch s riadenym
vretenom.

Ovladanie reZe zavit vo viacerych prisuvoch az do zadanej hibky.
Pomocou parametra mdzete urcit, €i sa ma pri lamani triesky
vychadzat’ z otvoru Uplne alebo len Ciastocne.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpelnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku a
vykond tam orientéciu vretena

2 Nastroj nabehne na zadanu hibku prisuvu, zmeni smer otaéania
vretena a vysunie sa z otvoru — v zavislosti od zadefinovania —
o ur€itu hodnotu spat alebo na odstranenie triesky uplne von.
Ak ste nadefinovali faktor na zvysenie ota€ok, vykona ovladanie
vysunutie z otvoru pri primerane zvySenych otackach vretena

3 Nasledne sa znovu obrati smer otééania vretena a nastroj
nabieha na nasledujicu zadanu hibku prisuvu

4 Ovladanie tento postup opakuje (2 az 3), az pokial nedosiahne
zadanu hibku zavitu

5 Potom sa nastroj vrati spat do bezpecnostnej vzdialenosti. Ak
ste vlozili 2. bezpelnostnu vzdialenost, ovladanie na fiu odsunie
nastroj rychloposuvom FMAX

6 Ovladanie zastavi vreteno v bezpecnostnej vzdialenosti

o Pokyny na obsluhu:

= Pri rezani vnutorného zavitu sa vreteno a os nastroja
vzdy navzajom synchronizuju. Synchronizacia sa
moZe vykonat pri stojacom vretene.

Existuje moznost nastavit pomocou parametra
CfgThreadSpindle (€. 113600) nasledovné:

® sourceOverride (€. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (korekcia otacok nie
je aktivna), ovladanie nasledne prislusne prispésobi
otacky
SpindlePotentiometer (korekcia posuvu nie je
aktivna) a

= thrdWaitingTime (€. 113601): Tento ¢as sa ¢aka na
dne zavitu po zastaveni vretena

® thrdPreSwitch (€. 113602): Vreteno sa zastavi o
tento ¢as pred dosiahnutim dna zavitu
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na za¢iatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

= Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje smer
obrabania.

m Ak ste parametrom cyklu Q403 definovali faktor otaCok pre
rychlejsi spatny posuv, ovladanie obmedzi ota¢ky na maximalne
otacky aktivneho prevodového stupria.

® Ak pred tymto cyklom naprogramujete funkciu M3 (resp.

M4), bude sa vreteno na konci cyklu otacat (v otackach
naprogramovanych v bloku TOOL-CALL).

®m Ak pred tymto cyklom nenaprogramujete funkciu M3 (resp.
M4), zostane vreteno na konci tohto cyklu stat. Pred dalSim
obrabanim musite potom vreteno znovu spustit pomocou
funkcie M3 (resp. M4).

= Ak v tabulke nastrojov zapi$ete do stipca Pitch stupanie zavitu
zavitnika, porovna ovladanie stupanie zavitu z tabulky nastrojov
so stlupanim zavitu definovanym v cykle. Pri rozdielnych
hodnotach vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je menSia ako hodnota v parametri HLBKA ZAVITU Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

o Ak nezmenite ziadny dynamicky parameter (napr.
bezpecnostnu vzdialenost, otacky vretena, ...), je
mozné zavit dodato€ne vyvftat hibSie. Bezpeénostna
vzdialenost Q200 by sa tiez mala zvolit taka velka, aby
os nastroja v ramci tejto drahy opustila drahu zrychlenia
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Parametre cyklu

200 _ Ar > Q200 Bezpecnostna vzdialenost? J
%11 (inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom :
nastroja a povrchom obrobku. \ ;

Q204

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Z |
» Q201 Hibka zavitu? (inkrementalne): Vzdialenost

medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. 0203
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q239 Stupanie zavitu?: Stupanie zavitu.
Znamienko uréuje pravotocCivy alebo lavotoCivy
zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az +99,9999 Priklad
» Q203 Sdaradnice povrchu obrobku? (absolutne):

Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny

26 CYCL DEF 209 REZ. V. Z. S PR. TR.

vztazny bod. Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q201=-20 ;HLBKA ZAVITU
> Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne): Q239=+1 ;STUPANIE ZAV.

Suradnice osi vretena, v ktorej neméze dojst ku :
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim QAL AR, Ol
prostriedkom). Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q257=5 :HL. VRT. ZL. TRIES.

» Q257 Hibka vrt. po zl. tr.? (inkrementalne):
Prisuv, po ktorom ovladanie vykona lamanie
triesky. Ak zadate hodnotu 0, [Amanie triesky sa Q336=50 ;UHOL VRETENA
nevykona. Q403=1.5 ;FAKTOR OTACOK
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.?: Ovladanie
vynasobi stupanie Q239 zadanou hodnotou a
pri lAmani triesky posunie nastroj spat’ o tuto
vypocitanu hodnotu. Ak zadate hodnotu Q256 =
0, ovladanie vysunie nastroj z otvoru uplne (az
do bezpelnostnej vzdialenosti) s cielom odstranit
triesku.
Vstupny rozsah 0,000 az 99999,999

> Q336 Uhol pre orientaciu vretena? (absolutne):
Uhol, do ktorého ovladanie polohuje nastroj pred
procesom rezania zavitu. Vdaka tomu mozete
zavit v pripade potreby dodato¢ne dorezat.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

> Q403 Faktor Zmena otacok Posuv spat’?: Faktor,
o ktory ovladanie zvysi otacky vretena — a teda
aj spatny posuv — pri vysuvani z otvoru. ZvySenie
maximalne na maximalne otacky aktivheho
prevodového stupna.
Vstupny rozsah 0,0001 az 10.

Q256=+1 ;SP PRI ZL. TR.
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Odsunutie pri preruseni programu

Odsunutie v prevadzkovom rezime Polohovanie s ruénym

zadavanim
Postupujte nasledovne:

— » Na prerusenie rezania zavitu stlacte tlacidlo
T.Ql NC stop

Ty » Stlacte softvérové tlacidlo na uvolfiovanie
% 2,
o » Stlacte tlacidlo NC start
Tl

Nastroj sa presunie z otvoru spat’ na zaciato¢ny
bod obrabania. Vreteno sa automaticky zastavi.
Ovladanie vam vyda hlasenie.

Odsunutie v prevadzkovom rezime Plynuly chod programu,
Krokovanie programu

Postupujte nasledovne:

Eﬂ » Na prerusenie programu stlacte tlacidlo NC stop

Ui » Stladte softvérové tlacidlo RUCENY POSUV

POSUV

» Néastroj odsunite v aktivnej osi vretena

——— » Na pokracovanie programu stlacte softvérove
POLOHY tlacidlo NABEH DO POLOHY

» Nasledne stlacte NC start

> Ovladanie presunie nastroj spat do polohy pred
Stop NC.

=l

UPOZORNENIE
Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

AK pri odsunuti presuniete nastroj namiesto, napr. do kladného
smeru, do zaporného smeru, hrozi nebezpecenstvo kolizie.

» Pri odsunuti mate moznost presunut nastroj do kladného a
zaporného smeru osi nastroja.

» Pred odsuvanim sa ubezpecte, ktorym smerom presuvate
néstroj z otvoru
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5.5 Zaklady frézovania zavitu

Predpoklady

= Stroj je vybaveny vnutornym chladenim vretena (chladiace
mazadlo min. 30 barov, tlak vzduchu min. 6 barov)

m Kedze pri frézovani zavitov spravidla vznikaju deformacie
profilu zavitu, su zvy&ajne potrebné korekcie Specifické pre
konkrétny nastroj, ktoré najdete v kataloégu nastrojov alebo vam
ich poskytne vyrobca vasho nastroja (korekcia sa vykonava pri
TOOL CALL cez polomer Delta DR)

= Cykly 262, 263, 264 a 267 mbzZete pouzit len pri pravotoCivych
nastrojoch, pre cyklus 265 modzete pouzivat pravo- aj favotoCivé
nastroje

®  Smer obrabania vyplyva z nasledujucich vstupnych parametrov:
Znamienko stupania zavitu Q239 (+ = pravotodCivy zavit/- =
lavotoCivy zavit) a druh frézovania Q351 (+1 = susledne/-1 =
nesusledne).

Na zaklade nasledujucej tabulky vidite vztah medzi vstupnymi
parametrami pri pravotoCivych nastrojoch.

Vnutorny zavit Stupanie  Druh Smer obrabania
frézova-
nia

Pravotocivy + +1(RL) Z+

LavotoCivy - -1(RR) Z+

Pravotocivy + -1(RR) Z-

LavotocCivy - +1(RL) Z-

Vonkajsi zavit Stupanie  Druh Smer obrabania
frézova-
nia

Pravotocivy + +1(RL) Z-

LavotocCivy - -1(RR) Z-

PravotoCivy + -1(RR) Z+

Lavotogivy - +1(RL) Z+

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak naprogramuijte Gidaje prisuvu do hibky s réznymi
znamienkami, moze déjst ku kolizii.

» Programujte hibky vzdy s rovnakym znamienkami. Priklad: Ak
naprogramujete parameter Q356 HLBKA ZAPUSTENIA so
zapornym znamienkom, tak naprogramujte parameter Q201
HLBKA ZAVITU takisto so zapornym znamienkom

» Ak napr. chcete zopakovat' nejaky cyklus len so zahlbovanim,
je takisto mozné zadat pri HLBKA ZAVITU 0. Potom sa smer
obrabania ur¢i pomocou HLBKA ZAPUSTENIA
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri zlomeni nastroja presuvate nastroj z otvoru len v smere
osi nastroja, mdze doéjst ku kolizii!

> Pri prasknuti nastroja zastavte priebeh programu

> Prejdite do prevadzkového rezimu Polohovanie s ruénym
zadavanim

» Najprv presuiite nastroj s linearnym pohybom v smere stred
otvoru

> Nastroj odsunte v smere osi nastroja

o Ovladanie pri frézovani zavitu vztahuje naprogramovany
posuv na reznu hranu nastroja. No kedze ovladanie
zobrazuje posuv vzhladom na drahu stredu nastroja,
nezhoduje sa zobrazena hodnota s hodnotou, ktora bola
naprogramovana.

Smer zavitu sa zmeni, ak vykonavate cyklus frézovania
zavitu spolo¢ne s cyklom 8 ZRKADLENIE len v jednej osi.
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5.6 FREZOVANIE ZAVITU (cyklus 262,

DIN/ISO: G262, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mézete vyfrézovat otvor do predvitaného
materialu.

Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpenostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Néstroj nabehne naprogramovanym predpolohovacim posuvom
na zaciato€¢nu uroven, ktora je vysledkom znamienka stupania
zavitu, druhu frézovania a poctu chodov na predizenie

Nasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po skrutkovici
na menovity priemer zavitu. Pritom sa eSte pred prisuvom po
skrutkovici vykona vyrovnavaci pohyb po osi nastroja, aby sa
draha zavitu zacinala na naprogramovanej zaCiato€nej urovni

V zavislosti od parametra Presadzovanie vyfrézuje nastroj

zavit jednym pohybom, niekolkymi presadenymi alebo jednym
kontinualnym pohybom po zavitnici

Potom odide nastroj tangencialne od obrysu na za&iato¢ny bod
Vv rovine obrabania

Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do
bezpeénostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti

o Pohyb prisuvu na menovity priemer zavitu prebieha

v polkruhu od stredu. Ak je priemer nastroja mensi
ako menovity priemer zavitu o Stvornasobok stupania,
vykona sa bocné predpolohovanie.
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moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku

> Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (€.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cyklus frézovania zavitu vykona pred nabehovym pohybom
vyrovnavaci pohyb v osi nastroja. Velkost’ vyrovnavacieho
pohybu je maximalne polovica stupania zavitu. M6ze dojst ku
kolizii.

> Dbaijte preto na to, aby bol v otvore dostatok priestoru

m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iato€nom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

® Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania.

Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Ak naprogramujete hodnotu hibky zavitu = 0, tak ovladanie
cyklus nevykona.

= Ak zmenite hibku zavitu, ovladanie automaticky upravi
zaciato€ny bod pre pohyb po skrutkovici
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262,

Parametre cyklu

128

>

Q335 Poz. priemer?: Menovity priemer zavitu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q239 Stapanie zavitu?: Stipanie zavitu.
Znamienko uréuje pravotoCivy alebo lavotocivy
zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az +99,9999

Q201 Hibka zavitu? (inkrementaine): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q355 Pocet chodov k predizeniu?: Poget chodov
zavitu, o ktoré sa nastroj posunie:

0 = jedna zavitnica na hibku zavitu

1 = sQvisla zavitnica na celej dizke zavitu

>1 = niekolko skrutkovicovych drah s prisuvmi a
odsunmi, medzi ktorymi ovladanie posunie nastroj
o parameter Q355 vynasobeny stdpanim.
Vstupny rozsah 0 az 99999

Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vysuvani z obrobku v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania
vretena.

+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie (Ak zadate 0, vykona
sa susledné obrabanie)

moznost’ €. 19)
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Cykly: rezanie vnuatorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO: G262,

moznost’ €. 19)

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej neméze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q207 Posuyv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO

Q512 Spustit’ posuv?: Rychlost’ posuvu nastroja
pri nabehu v mm/min. Pri malych priemeroch
zavitov mézete redukovanym posuvom pri nabehu
zniZit nebezpelenstvo zlomenia nastroja.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263,

5.7 FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM
(cyklus 263, DIN/ISO:G263, moznost’
¢.19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mézete vyfrézovat otvor do predvitaného
materialu. Okrem toho mézete vyrobit’ zapustenu plésku.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpenostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Zahlbovanie

2 Nastroj nabehne predpolohovacim posuvom na hibku zahibenia
minus bezpecnostna vzdialenost a nasledne posuvom
zahlbovania na hibku zahibenia

3 Ak bola zadana bo¢na bezpecnostna vzdialenost, polohuje
ovladanie nastroj predpolohovacim posuvom hned na hibku
zahibenia

4 Nasledne nabehne ovladanie, podla priestorovych moznosti,
von zo stredu alebo s bo€nym predpolohovanim jemne na
priemer jadra a vykona kruhovy pohyb

Celné zahlbovanie

5 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do &elnej hibky
zahibenia

6 Ovladanie napolohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom
na &elné posunutie a vykona kruhovy pohyb v posuve
zahlbovania

7 Nasledne ovladanie prejde nastrojom polkruhom spat’ do stredu
otvoru

Frézovanie zavitu

8 Ovladanie prejde nastrojom prostrednictvom
naprogramovaného predpolohovacieho posuvu na zaciato¢nu
uroveh zavitu, ktory vyplyva zo znamienka stupania zavitu a
druhu frézovania

9 Nasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po zavitnici
na menovity priemer zavitu a vyfrézuje zavit pomocou 360°
pohybu po zavitnici

10 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu na zaciatocny bod
v rovine obrabania

11 Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do

bezpelnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpe&nostnej vzdialenosti

DIN/ISO:G263, moznost’ €. 19)
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263,

DIN/ISO:G263, moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na za¢iatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

® Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, Hibka zahibenia,
resp. Hibka na &ele urduju smer obrabania. Smer obrabania je
uréovany v nasledujucom poradi:
1. hibka zavitu
2. hibka zahibenia
3. hibka na gele

= Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, ovladanie
danu pracovnu operaciu nevykona.

= Ak chcete zahlbovat &elne, tak zadefinujte parameter Hibka
zahlbenia hodnotou 0.

o Naprogramuijte hibku zavitu minimalne o jednu tretinu
krat stipanie zavitu mensiu ako hibku zahibenia.
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263,
DIN/ISO:G263, moznost’ €. 19)

Parametre cyklu

263 > Q335 Poz. priemer?: Menovity priemer zavitu. Y
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
> Q239 Stupanie zavitu?: Stupanie zavitu.
Znamienko uréuje pravotoCivy alebo lavotocivy
zavit:
+ = pravotocivy zavit
— = lavotocivy zavit
Vstupny rozsah -99,9999 az +99,9999
» Q201 Hibka zavitu? (inkrementaine): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 X

» Q356 Hibka zapustenia? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vysuvani z obrobku v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania
vretena.
+1 = sUsledné frézovanie
—1 = nesusledné frézovanie (Ak zadate 0, vykona
sa susledné obrabanie)

» Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi reznou hranou
nastroja a stenou otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q358 Frontalna hibka zapustenia?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi povrchom
obrobku a hrotom néastroja pri procese ¢elného
zahlbovania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263,
DIN/ISO:G263, moznost’ €. 19)

> Q359 Presadit’ pri celnom zapusteni? Q359
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktort ovladanie
posunie stred nastroja zo stredu. zZ

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 > P =

» Q203 Saradnice povrchu obrobku? (absolltne): 3 |
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny p= (=g \—P
vztazny bod. Q358 ‘
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej neméze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim X
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q357

> Q254 Posuv zahlbovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri zahlbovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU

» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO

» Q512 Spustit’ posuv?: Rychlost posuvu nastroja
pri nabehu v mm/min. Pri malych priemeroch
zavitov mézete redukovanym posuvom pri nabehu
znizit nebezpecenstvo zlomenia nastroja.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO
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Cykly: rezanie vnitorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264,

5.8 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM
(cyklus 264, DIN/ISO: G264, moznost’
¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mdzete vitat a zahlbovat do pIného materialu
a nasledne frézovat zavit.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpenostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Vitanie

2 Nastroj vykopé vftanie so zadanym posuvom prisuvu do hibky
az po prvu hibku prisuvu

3 Ak je nastavené lamanie triesky, odsunie ovladanie nastroj
spat’ o zadanu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez
lamania triesky, presunie ovladanie nastroj rychloposuvom spat
na bezpeénostnu vzdialenost a nasledne opat rychlqposuvom
FMAX na zadanu predstavnu vzdialenost nad prvu hibku prisuvu

4 Nasledne vita nastroj s posuvom az do dal$ej hibky prisuvu

5 Ovladanie opakuje tento postup (2 aZ 4), kym nedosiahne hibku
vitania

Celné zahlbovanie

6 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do &elnej hibky
zahibenia

7 Ovladanie napolohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom
na &elné posunutie a vykona kruhovy pohyb v posuve
zahlbovania

8 Nasledne ovladanie prejde nastrojom polkruhom spat’ do stredu
otvoru

Frézovanie zavitu

9 Ovladanie prejde nastrojom prostrednictvom
naprogramovaného predpolohovacieho posuvu na zaciato¢nu
uroveh zavitu, ktory vyplyva zo znamienka stupania zavitu a
druhu frézovania

10 Nasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po zavitnici
na menovity priemer zavitu a vyfrézuje zavit pomocou 360°
pohybu po zavitnici

11 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu na zaciatocny bod
v rovine obrabania

12 Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpe&nostnej vzdialenosti

DIN/ISO: G264, moznost’ €. 19)
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264,

DIN/ISO: G264, moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na za¢iatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

® Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, Hibka zahibenia,
resp. Hibka na &ele urduju smer obrabania. Smer obrabania je
uréovany v nasledujucom poradi:
1. hibka zavitu
2. hibka zahibenia
3. hibka na gele

= Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, ovladanie
danu pracovnu operaciu nevykona.

o Naprogramujte hibku zavitu minimalne o jednu tretinu
krat stipanie zavitu mensiu ako hibku vftania.
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Cykly: rezanie vnitorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264,

DIN/ISO: G264, moznost’ €. 19)

Parametre cyklu

264 »

136

Q335 Poz. priemer?: Menovity priemer zavitu. Y
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q239 Stupanie zavitu?: Stupanie zavitu.
Znamienko uréuje pravotoCivy alebo lavotocivy
zavit:

+ = pravotocCivy zavit

— = lavotoCivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az +99,9999

Q201 Hibka zavitu? (inkrementaine): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q356 Hibka vrtania? (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom otvoru.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vysuvani z obrobku v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania
vretena.

+1 = sUsledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie (Ak zadate 0, vykona
sa susledné obrabanie)

Q202 Max. hibka zaberu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vZzdy prisunat do
zaberu. Parameter Q201 HLBKA nemusi byt
nasobkom parametra Q202.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka nemusi byt nasobkom hibky prisuvu.
Ovladanie nabehne v jednej operacii na hibku, ak:

= je hibka prisuvu a kone&na hibka rovnaka,

= je hibka prisuvu va&sia ako hibka.

Q258 Predst. vzd. hore? (inkrementalne):
Bezpecnostna vzdialenost pri polohovani
rychloposuvom, ked ovladanie odsunie nastroj po

vysunuti z otvoru spat na aktualnu hibku prisuvu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264,
DIN/ISO: G264, moznost’ €. 19)

» Q257 Hibka vrt. po zl. tr.? (inkrementalne): Q257=5  ;HL. VRT. ZL. TRIES.
Prisuv, po ktorom ovladanie vykona lamanie - ;
triesky. Ak zadate hodnotu 0, lamanie triesky sa Q256=0.2 ;5P PRI ZL. TR.

nevykona. Q358=+0 ;CEL. HLBKA ZAPUST.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q359=+0 ;PRES. PRI CEL. ZAP.
» Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.? (inkrementalne): Q200=2  :BEZP. VZDIALENOST
Hodnota, o ktoru ovladanie odsunie nastroj spat
pri lamani triesky. Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
» Q358 Frontalna hibka zapustenia? Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.

(inkrementalne): Vzczhaler_wost _medZ| poYrchc')m Q207-500 :POSUV FREZOVANIA
obrobku a hrotom nastroja pri procese Celného
zahlbovania. Q512=0  ;SPUSTIT POSUV

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q359 Presadit’ pri ¢elnom zapusteni?
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktort ovladanie
posunie stred nastroja zo stredu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q203 Sdaradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU

» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO

» Q512 Spustit’ posuv?: Rychlost posuvu nastroja
pri nabehu v mm/min. Pri malych priemeroch
zavitov moZete redukovanym posuvom pri nabehu
znizit nebezpedenstvo zlomenia nastroja.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU PO SKRUTKOVICI S VRTANIM

(Cyklus 265, DIN/ISO: G265, moznost’ €. 19)

5.9 FREZOVANIE ZAVITU PO SKRUTKOVICI
S VRTANIM (Cyklus 265, DIN/ISO: G265,
moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mézete vyfrézovat otvor do piného materialu.
Okrem toho méliete vybrat, ¢i sa pred obrobenim zavitu alebo po
fnom vyrobi zahlbenie.

Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpenostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Celné zahlbovanie

2

Pri zahlbovani pred obrabanim zavitu nabehne nastroj posuvom
zahlbovania na &elnu hibku zahlbovania. Pri zahlbovani po
obrobeni zavitu ovladanie presunie nastroj na hibku zahibenia
prostrednictvom predpolohovacieho posuvu

Ovladanie napolohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom
na ¢elné posunutie a vykona kruhovy pohyb v posuve
zahlbovania

Néasledne ovladanie prejde nastrojom polkruhom spéat’ do stredu
otvoru

Frézovanie zavitu

5

138

Ovladanie prejde nastrojom prostrednictvom
naprogramovaného predpolohovacieho posuvu na zaciatocnu
uroven zavitu

Néasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po skrutkovici
na menovity priemer zavitu

Ovladanie prejde néstrojorp po suvislej zavitnici smerom nadol,
az pokial sa nedosiahne hilbka zavitu

Potom odide nastroj tangencialne od obrysu na zadiato¢ny bod
v rovine obrabania

Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpe&nostnej vzdialenosti
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU PO SKRUTKOVICI S VRTANIM

(Cyklus 265, DIN/ISO: G265, moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na za¢iatoénom bode (stred
otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

® Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, resp. Hibka na
Cele urduju smer obrabania. Smer obrabania je uréovany v
nasledujucom poradi:
1. hibka zavitu
2. hibka na gele

= Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, ovladanie
danu pracovnu operaciu nevykona.

® Ak zmenite hibku zavitu, ovladanie automaticky upravi
zaciato€ny bod pre pohyb po skrutkovici

® Druh frézovania (nesusledné alebo susledné) je uréeny
smerovanim zavitu (pravotocivy/favotoCivy zavit) a smerom
otadania nastroja, kedZe je mozny len smer obrabania smerujuci
od povrchu obrobku dovnutra dielu.
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU PO SKRUTKOVICI S VRTANIM

Parametre cyklu

265 »

140

Q335 Poz. priemer?: Menovity priemer zavitu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q239 Stapanie zavitu?: Stipanie zavitu.
Znamienko uréuje pravotoCivy alebo lavotocivy
zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az +99,9999

Q201 Hibka zavitu? (inkrementaine): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vysuvani z obrobku v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

Q358 Frontalna hibka zapustenia?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi povrchom
obrobku a hrotom néastroja pri procese ¢elného
zahlbovania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q359 Presadit’ pri ¢elnom zapusteni?
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktord ovladanie
posunie stred nastroja zo stredu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q360 Proces zniz. (predt./potom:0/1)?
Vyhotovenie skosenej hrany

0 = pred obrobenim zavitu

1 = po obrobeni zavitu

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

(Cyklus 265, DIN/ISO: G265, moznost’ €. 19)
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE ZAVITU PO SKRUTKOVICI S VRTANIM
(Cyklus 265, DIN/ISO: G265, moznost’ &. 19)

Suradnice osi vretena, v ktorej neméze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim 2
prostriedkom). <!
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q254 Posuv zahlbovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri zahlbovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU

» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne): m
\

p’
=
=
o

o
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Cykly: rezanie vnatorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267,

5.10 FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU
(cyklus 267, DIN/ISO: G267, moznost’
¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mozete frézovat’ vonkajsi zavit. Okrem toho
mdbzete vyrobit zapustenu plésku.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX
do zadanej bezpenostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Celné zahlbovanie

2 Ovladanie nabehne do zaciatoéného bodu pre ¢elné
zahlbovanie zo stredu vy&nelka na hlavnej osi roviny obrabania.
Polohu zaciatocného bodu uréuje polomer zavitu, polomer
nastroja a stupanie

3 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do &elnej hibky
zahibenia

4 Ovladanie napolohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom
na &elné posunutie a vykona kruhovy pohyb v posuve
zahlbovania

5 Nasledne ovladanie prejde nastrojom polkruhom spat na
zaciato¢ny bod

Frézovanie zavitu

6 Ovladanie napolohuje nastroj na zaciatocny bod, ked predtym

nebolo vykonané &elné zahibenie. Zagiatoény bod frézovania
zavitu sa zhoduje so zaciatoénym bodom Celného zahlbovania

7 Nastroj nabehne naprogramovanym predpolohovacim posuvom
na zaciato¢nu uroven, ktora je vysledkom znamienka stupania
zavitu, druhu frézovania a poctu chodov na predizenie

8 Nasledne nabehne nastroj tangencidlne pohybom po skrutkovici
na menovity priemer zavitu

9 V zavislosti od parametra Presadzovanie vyfrézuje nastroj
zavit jednym pohybom, niekolkymi presadenymi alebo jednym
kontinualnym pohybom po zavitnici

10 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu na zaciato¢ny bod
v rovine obrabania

11 Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do
bezpeclnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpecnostnej vzdialenosti

DIN/ISO: G267, moznost’ €. 19)
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267,

DIN/ISO: G267, moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Polohovaci blok naprogramujte na za¢iatoénom bode (stred
vy¢nelka) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

® Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, resp. Hibka na
Cele ur€uju smer obrabania. Smer obrabania je uréovany v
nasledujucom poradi:
1. hibka zavitu
2. hibka na gele

= Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, ovladanie
danu pracovnu operaciu nevykona.

® Potrebné presadenie na &elné zahibenie je potrebné zistit
vopred. Musite zadat hodnotu od stredu ¢apu po stred nastroja
(hodnotu bez korekcie).
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267,

Parametre cyklu

144

>

Q335 Poz. priemer?: Menovity priemer zavitu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q239 Stapanie zavitu?: Stipanie zavitu.
Znamienko uréuje pravotoCivy alebo lavotocivy
zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az +99,9999

Q201 Hibka zavitu? (inkrementaine): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q355 Pocet chodov k predizeniu?: Poget chodov
zavitu, o ktoré sa nastroj posunie:

0 = jedna zavitnica na hibku zavitu

1 = sQvisla zavitnica na celej dizke zavitu

>1 = niekolko skrutkovicovych drah s prisuvmi a
odsunmi, medzi ktorymi ovladanie posunie nastroj
o parameter Q355 vynasobeny stdpanim.
Vstupny rozsah 0 az 99999

Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vysuvani z obrobku v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania
vretena.

+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie (Ak zadate 0, vykona
sa susledné obrabanie)

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

DIN/ISO: G267, moznost’ €. 19)
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267,
DIN/ISO: G267, moznost’ €. 19)

» Q358 Frontalna hibka zapustenia?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi povrchom
obrobku a hrotom nastroja pri procese ¢elného
zahlbovania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q359 Presadit’ pri celnom zapusteni?
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktort ovladanie
posunie stred nastroja zo stredu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q203 Saradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej neméze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q254 Posuv zahlbovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri zahlbovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU

» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO

» Q512 Spustit’ posuv?: Rychlost posuvu nastroja
pri nabehu v mm/min. Pri malych priemeroch
zavitov mézete redukovanym posuvom pri nabehu
znizit nebezpecenstvo zlomenia nastroja.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

p
=
=
o

o

(3]
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | Priklady programovania

CALL PAT. 100 7
Polomery nastrojov su navolené tak, aby boli v testova- 907
cej grafike viditelné vSetky pracovné operacie.
Priebeh programu

= Centrovanie

® Vftanie

B Rezanie vnutorného zavitu

65
55

30

T T T T T 1 X
1020 40 80 90100

Definicia polotovaru

Vyvolanie nastroja — centrovaci nastroj

Prestavenie nastroja do bezpecénej vysky (naprogramovat’ F
s hodnotou), ovladanie po kazdom cykle vykona presun do
bezpecnej vysky

Stanovenie tabulky bodov

Definovanie cyklu centrovania

Nutné zadat hodnotu 0, U¢inna z tabulky bodov
Nutné zadat’ hodnotu 0, G€inna z tabulky bodov

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov TAB1.PNT,
posuv medzi bodmi: 5 000 mm/min

Odsunutie nastroja
Vyvolanie nastroja — vrtak

Presunutie nastroja do bezpecnej vysky (F naprogramovat’
pomocou hodnoty)

Definicia cyklu vitania

=
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Cykly: rezanie vnutorného zavitu/frézovanie zavitu | Priklady programovania

Nutné zadat hodnotu 0, U¢inna z tabulky bodov

Nutné zadat hodnotu 0, U¢inna z tabulky bodov

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov TAB1.PNT
Odsunutie nastroja

Vyvolanie nastroja — zavitnik

Presunutie nastroja do bezpecnej vysky

Definicia cyklu rezania vnutorného zavitu

Nutné zadat’ hodnotu 0, G€inna z tabulky bodov
Nutné zadat hodnotu 0, U¢inna z tabulky bodov
Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov TAB1.PNT

Odsunutie nastroja, koniec programu

Tabulka bodov TAB1. PNT
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | Zaklady

6.1 Zaklady

Prehlad

Ovladanie ponuka nasledujuce cykly na obrabanie vyrezov,
vyCnelkov a drézok:

Softvérové cyklus Strana
tlacidlo
PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251, DIN/ISO: G251, moznost &. 19) 151
& B Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
m  Stratégia zanorenia po skrutkovici, s kyvadlovym pohybom alebo kolmo
252 KRUHOVY VYREZ (cyklus 252, DIN/ISO: G252, moznost ¢&. 19) 157
@ o = Hrubovaci a dokon€ovaci cyklus
®  Stratégia zanorenia po skrutkovici alebo kolmo
FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253, DIN/ISO: G253, moznost &. 19) 163
& B Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
m  Stratégia zanorenia s kyvadlovym pohybom alebo kolmo
254 KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO: G254, moznost &. 19) 167
E“ = Hrubovaci a dokon€ovaci cyklus
m  Stratégia zanorenia s kyvadlovym pohybom alebo kolmo
PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256, DIN/ISO: G256, moznost &. 19) 173
@ B Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
®  Moznost volby polohy ndbehu
257 KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257, DIN/ISO: G257, moznost &. 19) 178
O = Hrubovaci a dokon€ovaci cyklus

B Zadanie zaciato¢ného uhla
= Spiralovy prisuv vychadzajuc z priemeru polovyrobku
BT MNOHOSTRANNY VYCNELOK (cyklus 258, DIN/ISO: G258, moznost &. 19) 182
‘ ® Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
= Spiralovy prisuv vychadzajlc z priemeru polovyrobku
(25 | ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233, DIN/ISO: G233, moznost ¢&. 19) 187
‘ B Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
® MozZnost volby stratégie a smeru frézovania
®  Zadanie boénych stien
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251,
DIN/ISO: G251, moznost’ €. 19)

6.2 PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251,
DIN/ISO: G251, moznost’ €. 19)

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 251 mbzete vykonat kompletné obrobenie

pravouhlého vyrezu. V zavislosti od parametrov cyklu su dostupné
nasledujuce varianty obrabania:

®m  kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nacisto,
obrabanie stien nadisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nacisto a obrabanie stien nadisto,
len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nacisto.

Priebeh cyklu
Hrubovanie

1 Nastroj sa zanori v strede vyrezu do obrobku a posuva sa na
prva hlbku prisuvu. Stratégiu zanorenia urc¢ite parametrom Q366

2 Ovladanie hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju,
pri€om berie do Uvahy prekrytie drahy (Q370) a pridavky na
dokoncenie (Q368 a Q369)

3 Na konci procesu hrubovania odsunie ovladanie nastroj
tangencialne od steny vyre;u, posunie sa 0 bezpec¢nostnu
vzdialenost nad aktualnu hlbku prisuvu. Odtial rychloposuvom
spat’ do stredu vyrezu

4 Tento postup sa opakuje, az kym sa nedosiahne
naprogramovana hibka vyrezu

Obrabanie nacisto

5 Pokial su zadané pridavky na dokon&enie, ovladanie vykona
zanorenie a posuv na obrys. Pohyb prisuvu sa pritom vykonava
s polomerom, ¢im sa umozni jemny nabeh. Ovladanie obraba
nacisto najskér steny vyrezu, v pripade prislusného nastavenia
v niekolkych prisuvoch.

6 Nasledne obrobi ovladanie nacisto dno vyrezu zvnutra smerom
k okrajom. Na dno vyrezu sa pritom nabieha tangencialne
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251,
DIN/ISO: G251, moznost’ €. 19)

Dodrzujte pri programovani!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nadisto), vykona
sa predpolohovanie rychloposuvom na prva hibku prisuvu +
bezpelnostna vzdialenost. Po€as polohovania v rychloposuve
hrozi nebezpecenstvo kolizie.

» Predtym vykonajte obrabanie hrubovanim

» Zabezpedlte, aby ovladanie dokazalo predpolohovat’ nastroj
v rychloposuve bez toho, aby doslo ku kolizii s obrobkom

m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat
zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoZze nemézete zadefinovat
uhol zanorenia.

®  Nastroj napolohujte na zaciato€nu polohu v rovine obrébania s
korekciou polomeru RO. ReSpektujte parameter Q367 (poloha).

®  QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja
Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

® Bezpecnostnu vzdialenost musite zadat tak, aby nastroj nebol
pri posuve blokovany vzniknutymi trieskami.

= Ovladanie znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS
definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka reznej hrany kratSia,
ako hibka prisuvu Q202 zadana v cykle.

= Qvladanie polohuje nastroj na konci spat do bezpecénostnej
vzdialenosti, ak bolo vykonané prislusné nastavenie na 2.
bezpeénostnu vzdialenost.

® Nezabudnite, ked sa poloha nato¢enia Q224 nerovna 0, musite
zadefinovat dostato¢ne velké rozmery polovyrobku.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovlddanie chybové hlasenie.
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251,
DIN/ISO: G251, moznost’ €. 19)

B Cyklus 251 zohladriuje Sirku reznej hrany RCUTS z tabulky
nastrojov.

Dalsie informacie: "Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS",
Strana 156

Parametre cyklu

251 > Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
() - obrabania:
0: Hrubovanie a obrabanie nacisto
1: Iba hrubovanie
2: Iba obrabanie nacisto
Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

» Q218 1. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka
vyrezu rovhobezne s hlavnou osou roviny
obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q219 2. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka
vyrezu rovhobezne s vedlajSou osou roviny
obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q220 R rohov?: Polomer rohu vyrezu. Ak zadate
0, ovladanie nastavi polomer rohu zhodny s

polomerom nastroja.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q224 Natocenie? (absolutne): Uhol, o ktory sa
otodi cela obrabacia operacia. Stred nato¢enia sa
nachadza v polohe, v ktorej je nastroj pri vyvolani
cyklu.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

» Q367 Poloha vyrezu (0/1/2/3/4)?: Poloha vyrezu
vzhlfadom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:
0: Poloha nastroja = stred vyrezu
1: Poloha nastroja = lavy dolny roh
2: Poloha nastroja = pravy dolny roh
3: Poloha nastroja = pravy horny roh
4: Poloha nastroja = favy horny roh

> Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251,
DIN/ISO: G251, moznost’ €. 19)

» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer otacania vretena sa
zohladni:
+1 = susledné frézovanie
-1 = nesusledné frézovanie
PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

» Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vyrezu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vacésiu ako 0.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri chode do hibky v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

> Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nadisto
jednym prisuvom.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

» Q203 Sdradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej neméze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

» Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer
nastroja urcuje boény prisuv k.
Vstupny rozsah 0,0001 az 1,9999 alternativne
PREDEF

Q200 Q204

_&

J] aze9

Q203

-
=1
=
o
o
X
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251,
DIN/ISO: G251, moznost’ €. 19)

> Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?: Druh stratégie Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
zanorenia:
0: Kolmé zanorenie. Ovladanie zanara bez ohladu Q370=1 sPREKRYTIE DRAH
na uhol zanorenia ANGLE definovany v tabulke Q366=1  ;PONOR.
nastrojov kolmo Q385=500 ;POSUV OBR. NA CISTO

1: Skrutkovicové zanorenie. V tabulke nastrojov

musi byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol QRIS AL s A
zanorenia ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
rovnat' 0. V opacnom pripade zobrazi ovladanie

chybové hlasenie. Prip. definujte hodnotu Sirky

reznej hrany RCUTS v tabulke nastrojov

2: zanorenie s kyvadlovym pohybom. V

tabulke nastrojov musi byt pre aktivny nastroj

zadefinovany uhol zanorenia ANGLE hodnotou,

ktora sa nesmie rovnat 0. V opacnom pripade

zobrazi ovladanie chybové hlasenie. Dizka

kyvavych zanoreni zavisi od uhla zanorenia, ako

minimalnu hodnotu pouZije ovladanie dvojnasobnu

hodnotu priemeru nastroja. Prip. definujte hodnotu

Sirky reznej hrany RCUTS v tabulke nastrojov

PREDEF: Ovladanie pouzije hodnotu z bloku

GLOBAL DEF

Dalsie informacie: "Stratégia zanorenia: Q366 s

RCUTS", Strana 156

> Q385 Posuv obr. na ¢isto?: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani steny a hibky nagisto v mm/
min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?: Definovanie, na ¢o sa
vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv sa vztahuje na drahu stredu nastroja
1: Posuv sa vztahuje na reznu hranu nastroja iba
pri obrabani steny nacisto, inak na drahu stredu
nastroja
2: Posuv sa vztahuje na reznu hranu nastroja pri
obrabani steny nacisto a obrabani dna nacisto,
inak na drahu stredu nastroja
3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznu hranu nastroja
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251,
DIN/ISO: G251, moznost’ €. 19)

Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS

Skrutkovicové zanorenie Q366 = 1

RCUTS >0

= Pri vypocte skrutkovicovej drahy vypocita ovladanie Sirku
reznej hrany RCUTS. O ¢o je hodnota RCUTS vy$Sia, o to je
skrutkovicova draha kratSia.

® Vzorec na vypocCet polomeru skrutkovice:
Polomerskrutkovice = Rgorr — RCUTS
Rcor: polomer nastroja R + pridavok na polomer nastroja DR

= Pri nemoznosti skrutkovicovej drahy pre priestorové pomery
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
RCUTS = 0 alebo bez definicie

= Nevykona sa Ziadne monitorovanie alebo zmena skrutkovicovej
drahy.

Kyvavé zanorenie Q366 = 2
RCUTS >0
= Qvladanie vykona celu kyvavu drahu.

= Pri nemoznosti kyvavej drahy pre priestorové pomery
vygeneruje ovlddanie chybové hlasenie.

RCUTS = 0 alebo bez definicie
= Riadenie vykond polovi¢nu kyvavu drahu.
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | KRUHOVY VYREZ (cyklus 252,

DIN/ISO: G252, moznost’ €. 19)

6.3 KRUHOVY VYREZ (cyklus 252,

DIN/ISO: G252, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 252 mézete vykonat kompletné obrobenie
kruhového vyrezu. V zavislosti od parametrov cyklu su dostupné
nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nacisto,
obrabanie stien nacisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nadisto,
len obrabanie dna nacisto,

len obrabanie stien nacisto.

Priebeh cyklu
Hrubovanie

1

Ovladanie presunie nastroj najskér pomocou rychloposuvu do
bezpecnostnej vzdialenosti Q200 nad obrobkom

Nastroj sa zanori do stredu vyrezu o hodnotu hibky prisuvu.
Stratégiu zanorenia urcite parametrom Q366

Ovladanie hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju,
pricom berie do Uvahy prekrytie drahy (Q370) a pridavky na
dokoncCenie (Q368 a Q369)

Na konci procesu hrubovania odsunie ovladanie nastroj v
rovine obrabania tangencialne od steny vyrezu o hodnotu
bezpelnostnej vzdialenosti Q200, rychloposuvom zdvihne
nastroj nahor o hodnotu Q200 a odtial ho rychloposuvom
presunie spat do stredu vyrezu

Kroky 2 az 4 sa op@kuju, az kym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka vyrezu. Pritom sa zohladni pridavok na
dokoncenie Q369

Ak bolo naprogramované iba hrubovanie (Q215 = 1),
presunie sa nastroj tangencialne od steny vyrezu o hodnotu

bezpelnostnej vzdialenosti Q200, zdvihne sa rychloposuvom po
osi nastroja na 2. bezpec€nostnu vzdialenost Q204 a presunie sa

rychloposuvom spat’ do stredu vyrezu
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | KRUHOVY VYREZ (cyklus 252,

Obrabanie nacisto

1

Ked su zadané pridavky na dokonéenie, obraba ovladanie
nacisto najskér steny vyrezu, v pripade prislusného nastavenia
v niekolkych prisuvoch.

Ovladanie nastavi nastroj na osi nastroja do polohy, ktora je od
steny vyrezu vzdialena o hodnotu pridavku na dokonéenie Q368
a hodnotu bezpeénostnej vzdialenosti Q200

Ovladanie hrubovanim obrobi vyrez smerom zvnutra von az na
priemer Q223

Potom presunie ovladanie nastroj po osi nastroja spat

do polohy, ktora je od steny vyrezu vzdialena o hodnotu
pridavku na dokonc¢enie Q368 a hodnotu bezpeénostnej
vzdialenosti Q200 a zopakuje obrabanie bo¢nej steny nacisto v
novej hibke

Ovladanie bude tento postup opakovat dovtedy, kym sa
nedosiahne naprogramovany priemer

Po obrobeni na priemer Q223 presunie ovladanie nastroj
tangencialne spat o hodnotu pridavku na dokoncenie Q368 plus
hodnotu bezpe€nostnej vzdialenosti Q200 v rovine obrabania,
rychloposuvom prejde po osi nastroja na bezpecnostnu
vzdialenost Q200 a nasledne do stredu vyrezu.

Nakoniec presunie ovladanie nastroj po osi nastroja na hibku
Q201 a obrobi nadisto dno vyrezu zvnutra smerom von. Na dno
vyrezu sa pritom nabieha tangencialne.

Ovladanie bude tento postup opakovat, az kym sa nedosiahne
hibka Q201 plus Q369

Nakoniec sa nastroj presunie tangencialne od steny vyrezu

o hodnotu bezpecnostnej vzdialenosti Q200, zdvihne

sa rychloposuvom po osi nastroja na bezpecnostnu
vzdialenost Q200 a presunie sa rychloposuvom spat’ do stredu
vyrezu

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpecnostnej vzdialenosti pod uroveri povrchu obrobkul!

> Vlozit zapornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | KRUHOVY VYREZ (cyklus 252,
DIN/ISO: G252, moznost’ €. 19)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nadisto), vykona
sa predpolohovanie rychloposuvom na prva hibku prisuvu +
bezpecnostna vzdialenost. PoCas polohovania v rychloposuve
hrozi nebezpecenstvo kolizie.

» Predtym vykonajte obrabanie hrubovanim

> Zabezpeclte, aby ovladanie dokazalo predpolohovat’ nastroj
v rychloposuve bez toho, aby doslo ku kolizii s obrobkom

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vZzdy vykonavat
zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze nemébzete zadefinovat
uhol zanorenia.

® Nastroj predpolohujte na zadiato¢nu polohu (stred kruhu) v
rovine obrabania s korekciou polomeru RO.

® Bezpelnostnu vzdialenost musite zadat' tak, aby nastroj nebol
pri posuve blokovany vzniknutymi trieskami.

® QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja
Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

® Znamienko parametra cyklu H'ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

B Pri zanoreni po skrutkovici (Helix) zobrazi ovladanie chybové
hlasenie, ked je interne prepoditany priemer skrutkovice mensi
ako dvojnasobny priemer nastroja. Ked pouzijete nastroj, ktory
reze cez stred, mdzete toto monitorovanie vypnut parametrom
stroja suppressPlungeErr (€. 201006).

= Ovladanie znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS
definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka reznej hrany kratsia,
ako hibka prisuvu Q202 zadana v cykle.

= Tento cyklus monitoruje definovant uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

B Cyklus 252 zohladriuje Sirku reznej hrany RCUTS z tabulky
nastrojov.
Dalsie informacie: "Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS",
Strana 162

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021

159



Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | KRUHOVY VYREZ (cyklus 252,
DIN/ISO: G252, moznost’ €. 19)

Parametre cyklu

252
e

160

>

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: |ba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

Q223 Priemer kruhu?: Priemer nacisto
obrobeného vyrezu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q207 Posuyv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer otacania vretena sa
zohladni:

+1 = suUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vyrezu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vacsiu ako 0.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri chode do hibky v mm/min

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nacisto
jednym prisuvom.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

YA

i

Q207

Q223

§O206
.
zh ~

Q338

x Y

Q201

Q202

ZA

Q200

{1 369

Q203
&7

Q368

Y

Q204

N

Priklad
8 CYCL DEF 252 KRUH. VYREZ
Q215=0
Q223=60
Q368=0.2

;PRIEMER KRUHU
;PRID. NA STR.

;ROZSAH OBRABANIA

Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA

Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q201=-20 ;HLBKA
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU

=3 |
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | KRUHOVY VYREZ (cyklus 252,
DIN/ISO: G252, moznost’ €. 19)

> Q203 Saradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemodze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

> Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer
nastroja uréuje boény prisuv k. Prekrytie sa chape
ako maximalne prekrytie. Aby sa zabranilo, Ze na
rohoch zostane zvy$ny material, mézZe sa vykonat
redukcia prekrytia.
Vstupny rozsah 0,1 az 1,9999 alternativne PREDEF

> Q366 Stratégia ponor. (0/1)?: Druh stratégie
zanorenia:
0: Kolmé zanorenie. V tabulke nastrojov musi
byt pre aktivny nastroj viozeny uhol zanorenia
ANGLE 0 alebo 90. Inak zobrazi ovladanie chybové
hlasenie
1: Skrutkovicové zanorenie. V tabulke nastrojov
musi byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol
zanorenia ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie
rovnat 0. V opaCnom pripade zobrazi ovladanie
chybové hlasenie. Prip. definujte hodnotu Sirky
reznej hrany RCUTS v tabulke nastrojov
Alternativne PREDEF
Dalsie informacie: "Stratégia zanorenia: Q366 s
RCUTS", Strana 162

> Q385 Posuv obr. na Cisto?: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani steny a hibky nacisto v mm/
min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?: Definovanie, na ¢o sa
vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv sa vztahuje na drahu stredu nastroja
1: Posuv sa vztahuje na reznu hranu nastroja iba
pri obrabani steny nacisto, inak na drahu stredu
nastroja
2: Posuv sa vztahuje na reznu hranu nastroja pri
obrabani steny nacisto a obrabani dna nacisto,
inak na drahu stredu nastroja
3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznu hranu nastroja
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | KRUHOVY VYREZ (cyklus 252,
DIN/ISO: G252, moznost’ €. 19)

Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS

Reakcie pri RCUTS

Skrutkovicové zanorenie Q366=1:

RCUTS >0

= Pri vypocte skrutkovicovej drahy vypocita ovladanie Sirku
reznej hrany RCUTS. O ¢€o je hodnota RCUTS vys$Sia, o to je
skrutkovicova draha kratSia.

® Vzorec na vypocet polomeru skrutkovice:
Polomerskrutkovice = Rgorr — RCUTS
Rcor: polomer nastroja R + pridavok na polomer nastroja DR

= Pri nemoznosti skrutkovicovej drahy pre priestorové pomery
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

RCUTS = 0 alebo bez definicie
® suppressPlungeErr=on (¢. 201006)

Pri nemozZnosti skrutkovicovej drahy pre priestorové pomery
zmenSi ovladanie skrutkovicovu drahu.

m suppressPlungeErr=off (. 201006)

Pri nemoznosti skrutkovicovej drahy pre priestorové pomery
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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6.4 FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253, DIN/
ISO: G253, moznost’ €. 19)
Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 253 mozete vykonat kompletné obrobenie
drazky. V zavislosti od parametrov cyklu su dostupné nasledujuce
varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nacisto,
obrabanie stien nacisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nadisto,
len obrabanie dna nacisto,

len obrabanie stien nacisto.

Priebeh cyklu
Hrubovanie

1

Nastroj sa posuva z jednej strany na druhu (kyva sa) az na prvu
hibku prisuvu, pri¢om vychadza zo stredu lavej kruznice drazky
pod uhlom zanorenia, ktory je zadefinovany v tabulke nastrojov.
Stratégiu zanorenia urcite parametrom Q366

Ovladanie hrubuje drazku zvnatra smerom k vonkajSiemu
okraju, pricom zohladruje pridavky na dokoncenie (Q368 a
Q369)

Ovladanie stiahne nastroj o bezpenostnu vzdialenost Q200
spat. Ak Sirka drazky zodpoveda priemeru frézy, polohuje
ovladanie nastroj po kazdom prisuve von z drazky

Tento postup sa opgkuje, az pokial sa nedosiahne
naprogramovana hlbka drazky

Obrabanie nacisto

5

Ked ste v priprave ulozili pridavok na dokon&enie, obrobi
ovladanie nacisto najskor steny drazky, v pripade prislusného
nastavenia v niekolkych prisuvoch. Na stenu drazky sa pritom
nabieha tangencialne v lavej kruznici drazky

Nésledne obrobi ovladanie nalisto dno drazky zvnutra smerom
k okrajom.
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak definujete polohu drazky ako nerovnu 0, ovladanie polohuje
nastroj len v osi nastroja na 2. bezpecnostnu vzdialenost.

To znamena, Ze poloha na konci cyklu sa nemusi zhodovat’

s polohou na zaciatku cyklu!

» Neprogramujte po cykle ziadne inkrementalne rozmery

» Programujte po cykle absolutnu polohu vo vietkych hlavnych
osiach

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod uroverh povrchu obrobku!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

® Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat
zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoZze nemézete zadefinovat
uhol zanorenia.

®  Nastroj napolohujte na zaciato€nu polohu v rovine obrébania s
korekciou polomeru RO. ReSpektujte parameter Q367 (poloha).

®m Bezpecnostnu vzdialenost musite zadat tak, aby néstroj nebol
pri posuve blokovany vzniknutymi trieskami.

= QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja
Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

® Ak je Sirka drazky vacSia ako dvojnasobok priemeru nastroja,
ovladanie hrubuje drazku zvnutra smerom k okrajom. To
znamena, ze aj malymi nastrojmi mézete frézovat lubovolne
velké drazky.

= Ovladanie znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS
definqvanu v tabulke nastrojov, ak je dlzka reznej hrany kratSia,
ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU néastroja.
Ked je hodnota LU mensSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovlddanie chybové hlasenie.

® Pomocou hodnoty RCUTS monitoruje cyklus nastroje nerezice
cez stred a zabrani okrem iného dosadnutiu nastroja na €elo.
Ovladanie preru8i obrabanie v pripade potreby chybovym
hlasenim.
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Parametre cyklu

>

253
-

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: |ba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

Q218 Dizka drazky? (hodnota rovnobezna

s hlavnou osou roviny obrabania): Zadajte dlihSiu
stranu drazky.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobezna
s vedlajSou osou roviny obrabania): Zadajte
Sirku drazky; ak zadate Sirku drazky zhodnu
s priemerom nastroja, ovladanie vykona len
hrubovanie (frézovanie pozdizneho otvoru).
Maximalna Sirka drazky pri hrubovani:
Dvojnasobok priemeru nastroja.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q374 Natocenie? (absolutne): Uhol, o ktory sa
otoci cela drazka. Stred natoCenia sa nachadza v
polohe, v ktorej je nastroj pri vyvolani cyklu.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Q367 Poloha drazky (0/1/2/3/4)?: Poloha objektu
vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroja = stred objektu

1: Poloha néstroja = lavy koniec objektu

2: Poloha nastroja = stred lavej kruZnice objektu
3: Poloha nastroja = stred pravej kruZnice objektu
4: Poloha nastroja = pravy koniec objektu

Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer otacania vretena sa
zohladni:

+1 = suUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno drazky.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vacsiu ako 0.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri chode do hibky v mm/min

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nacisto
jednym prisuvom.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?: Druh stratégie
zanorenia:

B 0 = kolmé zanorenie. Uhol zanorenia
definovany v tabulke nastrojov ANGLE sa
nevyhodnoti.

® 1, 2 = kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov
musi byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol
zanorenia ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie
rovnat 0. V opanom pripade zobrazi ovladanie
chybové hlasenie

u  Alternativnhe PREDEF

Q385 Posuv obr. na Cisto?: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani steny a hlbky nacisto v mm/
min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?: Definovanie, na ¢o sa
vztahuje naprogramovany posuv:

0: Posuv sa vztahuje na drahu stredu nastroja

1: Posuv sa vztahuje na reznd hranu nastroja iba
pri obrabani steny nacisto, inak na drahu stredu
nastroja

2: Posuv sa vztahuje na reznu hranu nastroja pri
obrabani steny nacisto a obrabani dna nacisto,
inak na drahu stredu nastroja

3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznu hranu nastroja

ISO: G253, moznost’ €. 19)
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6.5 KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/
ISO: G254, moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 254 mézete vykonat kompletné obrobenie
kruhovej drazky. V zavislosti od parametrov cyklu su dostupné
nasledujuce varianty obrabania:

= kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nacisto,
obrabanie stien nacisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nadisto,
len obrabanie dna nacisto,

len obrabanie stien nacisto.

Priebeh cyklu
Hrubovanie

1 N’éstroj vykonava kyvavy posuv v strede drazky az na prvu
hlbku prisuvu pod uhlom zanorenia, ktory je definovany v
tabulke nastrojov. Stratégiu zanorenia urcite parametrom Q366

2 Ovladanie hrubuje drazku zvnatra smerom k vonkajSiemu
okraju, pricom zohladruje pridavky na dokoncenie (Q368 a
Q369)

3 Ovladanie stiahne nastroj o bezpefnostnu vzdialenost Q200
spat. Ak Sirka drazky zodpoveda priemeru frézy, polohuje
ovladanie nastroj po kazdom prisuve von z drazky

4 Tento postup sa opgkuje, az pokial sa nedosiahne
naprogramovana hlbka drazky

Obrabanie nacisto

5 Ked su zadané pridavky na dokoné&enie, obraba ovladanie
nacisto najskér steny drazky, v pripade prislusného nastavenia
v niekofkych prisuvoch. Na stenu drazky sa pritom nabieha
tangencialne

6 Nasledne obrobi ovladanie nacisto dno drazky zvnutra smerom
k okrajom
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak definujete polohu drazky ako nerovnu 0, ovladanie polohuje
nastroj len v osi nastroja na 2. bezpecnostnu vzdialenost.

To znamena, Ze poloha na konci cyklu sa nemusi zhodovat’

s polohou na zaciatku cyklu!

» Neprogramujte po cykle Ziadne inkrementalne rozmery

» Programujte po cykle absolutnu polohu vo vietkych hlavnych
osiach

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpecnostnej vzdialenosti pod uroveri povrchu obrobku!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nacisto), vykona
sa predpolohovanie rychloposuvom na prvu hibku prisuvu +
bezpecnostna vzdialenost. Po€as polohovania v rychloposuve
hrozi nebezpecenstvo kolizie.

> Predtym vykonajte obrabanie hrubovanim

» Zabezpecte, aby ovladanie dokazalo predpolohovat nastroj
v rychloposuve bez toho, aby doslo ku kolizii s obrobkom
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® Tento cyklus mOzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat
zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze nembzete zadefinovat
uhol zanorenia.

®  Nastroj napolohujte na zaciato&nu polohu v rovine obrabania s
korekciou polomeru RO. ReSpektujte parameter Q367 (poloha).

® Bezpecnostnu vzdialenost musite zadat' tak, aby nastroj nebol
pri posuve blokovany vzniknutymi trieskami.

® QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja
Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

® Ak je Sirka drazky vacsia ako dvojnasobok priemeru nastroja,
ovladanie hrubuje drédZku zvnutra smerom k okrajom. To
znamena, ze aj malymi nastrojmi mézete frézovat [ubovolne
velké drazky.

B Ak pouzijete cyklus 254 Kruhova drazka v spojeni s cyklom 221,
nie je pripustna poloha drazky 0.

= Ovladanie zniZi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS
definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka reznej hrany kratsia,
ako hibka prisuvu Q202 zadana v cykle.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

® Pomocou hodnoty RCUTS monitoruje cyklus nastroje nerezice
cez stred a zabrani okrem iného dosadnutiu nastroja na Celo.
Ovladanie prerusi obrabanie v pripade potreby chybovym
hlasenim.
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Parametre cyklu

254 ’

170

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto

1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokonc&enie (Q368, Q369)

Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobezna

s vedlajSou osou roviny obrabania): Zadajte
Sirku drazky; ak zadate Sirku drazky zhodnu

s priemerom nastroja, ovladanie vykona len
hrubovanie (frézovanie pozdizneho otvoru).
Maximalna Sirka drazky pri hrubovani:
Dvojnasobok priemeru nastroja.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q375 D rozst. kruznice?: Zadajte priemer
rozstupovej kruzZnice.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q367 Vzt. pre pol. dr. (0/1/2/3)?: Poloha drazky
vzhlfadom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroja sa nezohfadni. Poloha drazky
sa ur€i zo zadaného stredu rozstupovej kruznice a
zaciato€ného uhla

1: Poloha néstroja = stred lavej kruZnice drazky.
ZaciatoCny uhol Q376 sa vztahuje na tuto

polohu. Vlozeny stred rozstupovej kruZnice sa
nezohladnuje

2: Poloha nastroja = stred stredovej osi.
Zaciato¢ny uhol Q376 sa vztahuje na tuto

polohu. Vlozeny stred rozstupovej kruznice sa
nezohladruje

3: Poloha nastroja = stred pravej kruznice drazky.
Zaciato¢ny uhol Q376 sa vztahuje na tuto

polohu. Zadany stred rozstupovej kruznice sa
nezohladnuje

Q216 Stred 1. osi (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na hlavnej osi roviny obrabania. Uéinné
len, ak je definované Q367 = 0.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

ISO: G254, moznost’ €. 19)
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len, ak je definované Q367 = 0. E

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 )
> Q376 Spust’. uhol? (absolltne): Zadajte polarny

uhol zaciato¢ného bodu.

Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

> Q248 Uhol otvorenia drazky? (inkrementalne):
Zadajte uhol otvorenia drazky.
Vstupny rozsah 0 az 360,000

» Q378 Uhlovy krok (inkrementalne): Uhol, o ktory
sa natodi cela drazka. Stred otacania sa nachadza
v strede rozstupovej kruZnice.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

» Q377 Pocet obrabani?: Pocet obrabani na
rozstupovej kruznici.
Vstupny rozsah 1 az 99999

» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer otacania vretena sa
zohladni:
+1 = suUsledné frézovanie
-1 = nesusledné frézovanie
PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

» Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno drazky.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vaésiu ako O.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q369 Pridavok na dokoncenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokonéenie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri chode do hibky v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q217 Stred osi 2? (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na vedlajSej osi roviny obrabania. U¢inné

Q200 Q204
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-
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v

v

v

v

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nadisto
jednym prisuvom.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze djst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?: Druh stratégie
zanorenia:

0: Kolmé zanorenie. Uhol zanorenia ANGLE
definovany v tabulke nastrojov sa nevyhodnoti.

1, 2: Kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov

musi byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol
zanorenia ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie
rovnat 0. Inak zobrazi ovladanie chybové hlasenie
PREDEF: ovladanie pouzije hodnotu z bloku
GLOBAL DEF

Q385 Posuv obr. na cisto?: Ry,chlost’ posuvu
nastroja pri obrabani steny a hibky nacisto v mm/
min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?: Definovanie, na ¢o sa
vztahuje naprogramovany posuv:

0: Posuv sa vztahuje na drahu stredu nastroja

1: Posuv sa vztahuje na reznu hranu nastroja iba
pri obrabani steny nacisto, inak na drahu stredu
nastroja

2: Posuv sa vztahuje na reznu hranu nastroja pri
obrabani steny nacisto a obrabani dna nacisto,
inak na drahu stredu nastroja

3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznu hranu nastroja

ISO: G254, moznost’ €. 19)
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256,
DIN/ISO: G256, moznost’ €. 19)

6.6 PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256,
DIN/ISO: G256, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 256 mozete vykonat kompletné obrobenie
pravouhlého vy&nelka. Ak je rozmer polovyrobku vacsi ako
maximalny mozny boé&ny prisuv, vykona ovladanie viacero boénych
prisuvov, az kym sa nedosiahne hotovy rozmer.

Priebeh cyklu

1 Nastroj prejde zo zacliato¢nej polohy cyklu (stred vy€nelka)
do zaciato&nej polohy obréibania vyCnelka. Zaciato¢nu polohu
uréite parametrom Q437. Standardné nastavenie (Q437=0) sa
nachadza 2 mm vpravo vedla neobrobeného vy¢nelka

2 Ked sa nastroj nachadza na 2. bezpe€nostnej vzdialenosti,
presunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX do
bezpeénostnej vzdialenosti a odtial posuvom prisuvu do hibky
na prvu hibku prisuvu

3 Nasledne sa nastroj presunie tangencialne na obrys vycnelka a
potom frézuje obvod

4 Ak sa hotovy rozmer neda dosiahnut’ jednym obehom, prisunie
ovladanie nastroj zboku do aktualnej hibky prisuvu a potom
znovu frézuje na obvode. Ovladanie pritom zohladhuje rozmer
polovyrobku, hotovy rozmer a povoleny bo&ny prisuv. Tento
postup sa opakuje, az kym sa nedosiahne definovany hotovy
rozmer. Ak ste zaCiatocny bod naproti tomu nezvolili zboku, ale
ste ho umiestnili na roh (Q437 sa nerovna 0), frézuje ovladanie
Spiralovite od zaciato€ného bodu dovnutra, kym nedosiahne
hotovy rozmer.

5 Ked su potrebné dalsie prisuvy v hibke, odide nastroj
tangencialne od obrysu spat na zaciatoény bod obrabania
vy¢nelka

6 V nasledujucom kroku presunie ovladanie nastroj na dalSiu
hibku prisuvu a obraba vyénelok na tejto hibke

7 Tento postup sa opgkuje, az kym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka vy¢nelka

8 Na konci cyklu polohuje ovladanie nastroj v osi nastroja na
bezpelnu vysku definovanu v cykle. Koncova poloha sa teda
nezhoduje so zaciato&nou polohou
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256,
DIN/ISO: G256, moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

AK nie je pri pohybe prisuvu dostatok miesta vedla vyénelka,
hrozi nebezpec&enstvo kolizie.

> V zavislosti od danej polohy nabehu Q439 potrebuje
ovladanie miesto na pohyb prisuvu

» Vedla vyénelka ponechajte miesto na nabehové pohyby

» Minimalny priemer nastroja + 2 mm

» Ovladanie polohuje nastroj na konci spat do bezpec€nostnej
vzdialenosti, ak bolo vykonané prislusné nastavenie, na 2.
bezpecnostnu vzdialenost. Koncovéa poloha nastroja po cykle
sa nezhoduje so zaciato€nou polohou.

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

®  Nastroj napolohujte na zaciatocnu polohu v rovine obrabania s
korekciou polomeru RO. ReSpektujte parameter Q367 (poloha).

= QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja
Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Ovladanie znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS
definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka reznej hrany kratSia,
ako hibka prisuvu Q202 zadana v cykle.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256,
DIN/ISO: G256, moznost’ €. 19)

Parametre cyklu

258 » Q218 1. Dizka stran?: Dizka vy&nelka rovnobezne vi
U = s hlavnou osou roviny obrabania. Q218
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
» Q424 Dizka strany polotovaru 1?: Dizka § s N
neobrobeného vy€nelka rovnobezne s hlavnou ST & N\
osou roviny obrabania. Rozmer polovyrobku, % 5 o
=y

dizku strany 1 zadajte v&&siu ako 1. dizku k

strany. Ovladanie vykona viacero bo¢nych t \ Y

prisuvov, ak je rozdiel medzi rozmerom NUT—— i

polovyrobku 1 a hotovym rozmerom 1 vacsi ako
e T~ e N

povoleny bo¢ny prisuv (sucin polomer nastroja x @

prekrytie drahy Q370). Ovladanie vypocita vzdy

kon&tantny bocny prisuv.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q219 2. Dizka stran?: Dizka vyCnelka rovhobezZne
s vedlajSou osou roviny obrabania. Rozmer
polovyrobku, dizku strany 2 zadajte vaésiu
ako 2. dizku strany. Ovladanie vykona viacero @ Qs67-1 @ Q367-2
bo&nych prisuvov, ak je rozdiel medzi rozmerom X
polovyrobku 2 a hotovym rozmerom 2 vacsi ako Y Y
povoleny bo&ny prisuv (su€in polomer nastroja x Q367-3 Q367=4
prekrytie drahy Q370). Ovladanie vypogita vzdy [:T
konstantny bo¢ny prisuv.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 @ ~ | @ ~

» Q425 Dizka strany polotovaru 2?: Dizka
neobrobeného vycnelka rovnobezne s vedlajSou Yi
osou roviny obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

ﬁj‘) Q351= +1
» Q220 Polomer/faza (+/-)?: Zadajte hodnotu TS
)

— Q219 —>
Q425

x ¥

Q368

£Q367=0

pre tvarovy prvok polomeru alebo skosenia. Ak |
je zadana kladna hodnota, ovladanie vytvori
zaoblenie na kazdom rohu. Vami zvolena hodnota
pritom zodpoveda polomeru. Ak je zadna zaporna
hodnota, vytvori sa na vSetkych rohoch obrysu Q\_ _____ -
skosenie, zadana hodnota pritom zodpoveda dizke @ | Q351=-1

skosenia.
Vstupny rozsah -99999,9999 az +99999,9999

> Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na obrabanie nacisto
v rovine obrabania, ktory bude ovladanie pri =
obrabani ignorovat'. zA ~
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
> Q224 Natocenie? (absollitne): Uhol, o ktory sa Q200 Q204
v P P . ;. v Q203 ™
otoCi cela obrabacia operacia. Stred natoCenia sa Q202
nachadza v polohe, v ktorej je nastroj pri vyvolani
cyklu.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000 /)

<V

Q201

=y
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256,
DIN/ISO: G256, moznost’ €. 19)

> Q367 Poloha vyénelku (0/1/2/3/4)?: Poloha Priklad
vycnelka vzhfadom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:
0: Poloha nastroja = stred vy¢nelka
1: Poloha nastroja = lavy dolny roh
2: Poloha nastroja = pravy dolny roh
3: Poloha nastroja = pravy horny roh
4: Poloha nastroja = lavy horny roh

» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer otac¢ania vretena sa
zohladni:
+1 = susledné frézovanie
-1 = nesusledné frézovanie
PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

» Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vy€nelka.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vacsiu ako 0.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri chode do hibky v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FMAX, FAUTO, FU, FZ

> Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

> Q203 Suaradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej neméze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

» Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer
nastroja uréuje boény prisuv k. Prekrytie sa chape
ako maximalne prekrytie. Aby sa zabranilo, Ze na
rohoch zostane zvySny material, méZe sa vykonat
redukcia prekrytia.

Vstupny rozsah 0,1 az 1,9999 alternativne PREDEF
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256,
DIN/ISO: G256, moznost’ €. 19)

> Q437 Poloha nabehu (0...4)?: Definovanie
stratégie nabehu nastroja:
0: Vpravo od vycnelka (zakladné nastavenie)
1: Lavy dolny roh
2: Pravy dolny roh
3: Pravy horny roh
4: Lavy horny roh.
Ak by pri nabehu s nastavenim Q437 = 0 vznikli
na povrchu vyénelka stopy po nabehu, vyberte inu
polohu nabehu.

» Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
obrabania:
0: Hrubovanie a obrabanie nadisto
1: Iba hrubovanie
2: |ba obrabanie nadisto
Obrabanie steny nadisto a obrabanie dna nacisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

» Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nacisto
jednym prisuvom.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q385 Posuv obr. na ¢isto?: Rychlost’ posuvu
nastroja pri obrabani steny a hibky nagisto v mm/
min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257,

6.7 KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257,
DIN/ISO: G257, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 257 mozete vykonat kompletné obrobenie
kruhového vyénelka. Ovladanie vytvori kruhovy vyénelok
prostrednictvom Spiralového prisuvu vychadzajuc z priemeru
polovyrobku.

Priebeh cyklu

1 Nasledne ovladanie zdvihne nastroj, ak sa nachadza pod
2. bezpe€nostnou vzdialenostou a vytiahne ho spat na 2.
bezpelnostnu vzdialenost.

2 Nastroj sa presunie zo stredu vy¢nelka do zaliato&nej polohy
obrabania vy¢€nelka. Zaciato¢nu polohu urdite v parametri Q376
polarnym uhlom vzhfadom na stred vy&nelka

3 Ovladanie presunie nastroj rychloposuvom FMAX do
bezpecnostnej vzdialenosti Q200 a odtial posuvom prisuvu do
hibky na prvu hibku prisuvu

4 Nasledne vytvori ovladanie kruhovy vycnelok prostrednictvom
Spiralového prisuvu, priCom zohladni faktor prekrytia

5 Ovladanie odsunie 0 2 mm nastroj po tangencialnej drahe od
obrysu

6 Kedje potrgbnych viacero prisuvov do hibky, vykona sa novy
prisuv do hlbky na najblizSom bode nasledujucom po odsunuti

7 Tento postup sa opgkuje, az kym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka vy¢nelka

8 Na konci cyklu sa nastroj zdvihne — po tangencialnom odsunuti
— po osi nastroja na 2. bezpe€nostnu vzdialenost definovanu v
cykle. Koncova poloha sa nezhoduje so zaciatoénou polohou

DIN/ISO: G257, moznost’ €. 19)
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257,

DIN/ISO: G257, moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pre pohyb prisuvu nie je vedla vyCnelka dostatok miesta,
hrozi nebezpec&enstvo kolizie.

» Ovladanie vykona pri tomto cykle nabehovy pohyb

» Na ur€enie presnej zaliatotnej polohy zadajte v parametri
Q376 zaciato¢ny uhol medzi 0° a 360°

> V zavislosti od daného zacdiato¢ného uhla Q376 musi byt
vedla vy€nelka dostupny nasledujuci priestor: minimalne
priemer nastroja +2 mm

> Ak pouzijete prednastavenu hodnotu -1, ovladanie
automaticky prepocita zaciatocnu polohu

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

®  Nastroj predpolohujte na zagiatoénu polohu v rovine obrabania
(stred €apu) s korekciou polomeru RO.

®  QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja
Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Ovladanie znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS
definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka reznej hrany kratsia,
ako hibka prisuvu Q202 zadana v cykle.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU menSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | KRUHOVY VYCNELOK (cyklus 257,
DIN/ISO: G257, moznost’ €. 19)

Parametre cyklu

257 > Q223 Priem. hot. dielca?: Priemer nacisto Yi
W20 obrobeného vyc¢nelka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q222 Priem. polotovaru?: Priemer polovyrobku.
Priemer polovyrobku zadajte vacsi ako priemer
hotového dielu. Ovladanie vykona viacero
bo&nych prisuvov, ak je rozdiel medzi priemerom
polovyrobku a priemerom hotového dielu vacsi ako
povoleny bo¢ny prisuv (sucin polomer nastroja x
prekrytie drahy Q370). Ovladanie vypocita vzdy
konStantny boc¢ny prisuv.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.

Q222

<Y

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 A
» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ
» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer ot4€ania vretena sa
zohladni: VN — -
+1 = sUsledné frézovanie 4 ‘ X
-1 = nesusledné frézovanie
PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie) =
» Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch zl @0206
obrobku — dno vy¢nelka.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 0200 Q204
» Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementaine): Q203 T~ o
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie; Q201
zadajte hodnotu vacsiu ako 0.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 A
» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu X

nastroja pri chode do hibky v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FMAX, FAUTO, FU, FZ
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> Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

» Q203 Sdaradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

» Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer
nastroja ur€uje bocny prisuv k.
Vstupny rozsah 0,0001 az 1,9999 alternativne
PREDEF

» Q376 Spust’. uhol?: Polarny uhol vzhfadom na
stredovy bod vy&nelka, z ktorého nastroj nabieha
na vyénelok.

Vstupny rozsah: 0 az 359°

» Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definicia rozsahu
obrabania:
0: Hrubovanie a obrabanie nacisto
1: Len hrubovanie
2: Len nacisto

» Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokonéenie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nadisto
jednym prisuvom.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q385 Posuv obr. na Cisto?: Ry’chlost' posuvu
nastroja pri obrabani steny a hibky nacisto v mm/
min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

5’
=
=
o

o

-_—
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6.8 MNOHOSTRANNY VYCNELOK (cyklus
258, DIN/ISO: G258, moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 258 mézete vonkajSim obrabanim vytvorit
pravidelny polygdn. Frézovacia operacia prebieha na Spiralovej
drahe, vychadzajuc z priemeru polovyrobku.

Priebeh cyklu

1 Ak sa nastroj na zacdiatku obrabania nachadza pod
2. bezpe€nostnou vzdialenostou, stiahne ovladanie nastroj spat
na 2. bezpec¢nostnu vzdialenost

2 Ovladanie presunie nastroj zo stredu vy¢nelka do zaciatoCnej
polohy obrdbania vy€nelka. Zaliatoéna poloha zavisi okrem
iného od priemeru polovyrobku a polohy natoenia vy&nelka.
Polohu nato&enia urcite parametrom Q224

3 Nastroj prejde rychloposuvom FMAX do bezpecnostnej
vzdialenosti Q200 a odtial posuvom prisuvu do hibky na prva
hibku prisuvu

4 Nasledne vytvori ovladanie mnohostranny vy¢nelok
prostrednictvom Spiralového prisuvu, priom zohladni prekrytie
drahy

5 Ovladanie presunie nastroj po tangenciélnej drdhe zvonku
smerom dovnutra

6 Nastroj sa odsunie rychloposuvom v smere osi vretena na 2.
bezpeénostnu vzdialenost

7 Ak je potrebnych viacero prisuvov do hibky, ovladanie
napolohuje nastroj spé‘z’t’ na zaciato¢ny bod obrabania vy¢nelka
a prisunie nastroj do hibky

8 Tento postup sa op;akuje, az kym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka vyénelka

9 Na konci cyklu prebehne tangencialny odsun. Nasledne

presunie ovladanie nastroj po osi nastroja do 2. bezpecnostnej
vzdialenosti

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpecnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobku!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (€.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit' chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

258, DIN/ISO: G258, moznost’ €. 19)
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258, DIN/ISO: G258, moznost’ €. 19)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona pri tomto cykle automaticky nabehovy pohyb.
Ak na to nemate dostatok miesta, méze dojst’ ku kolizii.

» Stanovte pomocou Q224, pod akym uhlom sa ma vyrobit
prvy roh mnohostranného vyénelka, vstupny rozsah: -360° az
+360°

> V zavislosti od polohy nato€enia Q224 musi byt vedla
vy€nelka dostupny nasledujici priestor: minimalne priemer
nastroja +2 mm

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie polohuje nastroj na konci spat do bezpecnostnej
vzdialenosti, ak bolo vykonané prislusné nastavenie, na 2.
bezpecnostnu vzdialenost. Koncovéa poloha nastroja po cykle sa
nemusi zhodovat so zaciato¢nou polohou.

» Skontrolujte pojazdové posuvy stroja
» V simulacii skontrolujte koncovu polohu nastroja po cykle

» Po cykle naprogramujte absolutne suradnice (nie
inkrementalne)

m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Pred spustenim cyklu musite predpolohovat nastroj v rovine
obrabania. Presurite na tento uc€el nastroj s korekciou polomeru
RO do stredu vyc¢nelka.

= QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja
Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

B Znamienko parametra cyklu H,ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= Ovladanie znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS
definqvanu v tabulke nastrojov, ak je dizka reznej hrany kratsia,
ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU néastroja.
Ked je hodnota LU mensSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovlddanie chybové hlasenie.
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | MNOHOSTRANNY VYCNELOK (cyklus
258, DIN/ISO: G258, moznost’ ¢. 19)

Parametre cyklu
» Q573 Vnutor. okruh/vonk. okruh (0/1)?: Zadajte,

258

a@g O ‘ ¢i sa ma koétovanie Q571 vztahovat na vpisanu / \
alebo opisanu kruznicu:
0= Kétovanie sa vztahuje na vpisanu kruzZnicu 0573 - 0 < + \>
1= Koétovanie sa vztahuje na opisanu kruznicu '\ )

> Q571 Priemer referencného okruhu?: Zadajte
priemer referenéného okruhu. Parametrom Q573
zadaijte, €i sa ma tu zadany priemer vztahovat
na vpisanu alebo opisanu kruznicu.
Vstupny rozsah: 0 az 99999,9999

> Q222 Priem. polotovaru?: Zadajte priemer
polovyrobku. Priemer polovyrobku by mal byt
vacsi ako priemer referenéného okruhu. Ovladanie
vykona viacero bo¢nych prisuvov, ak je rozdiel
medzi priemerom polovyrobku a priemerom
referencnej kruznice vacsi ako povoleny bocny
prisuv (sucin polomer nastroja x prekrytie drahy
Q370). Ovladanie vypocita vzdy konStantny bo¢ny
prisuv. YA
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q572 Pocet rohov?: Zadajte pocet rohov / '_'_'_\:‘ \V
AN

Q573 =1

mnohostranného vy€nelka. Ovladanie vzdy
rozmiestni rohy rovnomerne na vy¢nelka. ()
Vstupny rozsah 3 az 30

> Q224 Natocenie?: Zadajte, pod akym uhlom sa ‘w\ /
ma vyhotovit' prvy roh mnohostranného vycnelka. N Q3571= +1
Vstupny rozsah: -360 ° az +360 °

> Q220 Polomer/faza (+/-)?: Zadajte hodnotu
pre tvarovy prvok polomeru alebo skosenia. Ak
je zadana kladna hodnota, ovladanie vytvori
zaoblenie na kazdom rohu. Vami zvolena hodnota =
pritom zodpoveda polomeru. Ak je zadna zaporna =
hodnota, vytvori sa na vSetkych rohoch obrysu ZA 4
skosenie, zadana hodnota pritom zodpoveda dizke
skosenia. Q203 —
Vstupny rozsah -99999,9999 az +99999,9999 Q202

> Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania. (Ak
tu zadate zapornu hodnotu, polohuje ovladanie /]
nastroj po hrubovani znova na priemer mimo
priemeru polovyrobku.)
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

(@
N\ 2

x Y

Q200 Q204

Q201

xy
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | MNOHOSTRANNY VYCNELOK (cyklus
258, DIN/ISO: G258, moznost’ €. 19)

» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu Priklad
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer otac¢ania vretena sa
zohladni:
+1 = suUsledné frézovanie
-1 = nesusledné frézovanie
PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

» Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vy¢nelka.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vacsiu ako 0.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri chode do hibky v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FMAX, FAUTO, FU, FZ

> Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

» Q203 Suaradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

(3,
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186

Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer
nastroja ur€uje bo¢ny prisuv k.

Vstupny rozsah 0,0001 az 1,9999 alternativne
PREDEF

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: |ba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nacisto
jednym prisuvom.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q385 Posuv obr. na Cisto?: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani steny a hlbky nagisto v mm/
min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

258, DIN/ISO: G258, moznost’ €. 19)
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233,

DIN/ISO: G233, moznost’ €. 19)

6.9 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233,
DIN/ISO: G233, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 233 mozete rovinne ofrézovat rovnu plochu
vo viacerych prisuvoch a so zohladnenim pridavku na dokoné&enie.
Okrem toho mézete v cykle definovat aj bo¢né steny, ktoré sa
potom zohladnia pri obrabani ¢elnej plochy. Cyklus poskytuje rozne
stratégie obrabania:

m Stratégia Q389 = 0: Meandrovité obrabanie s bo€nym prisuvom
mimo obrabanu plochu

m Stratégia Q389 = 1: Meandrovité obrabanie s bonym prisuvom
na kraji obrabanej plochy

®  Stratégia Q389=2: Obrabanie v riadkoch s vybehom, bocny
prisuv pri spathom posuve rychloposuvom

m Stratégia Q389=3: Obrabanie v riadkoch bez vybehu, bo¢ny
prisuv pri spatnom posuve rychloposuvom

= Stratégia Q389=4: Spiralovité obrabanie zvonka dovnutra

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktualnej
polohy v rovine obrabania do zagiato€ného bodu 1: Za&iatoény
bod v rovine obrabania lezi vedla obrobku, posunuty o polomer
nastroja a bo¢nu bezpeénostnu vzdialenost

2 Potom polohuje ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX v osi
vretena na bezpeénostnu vzdialenost

3 Nasledne sa nést[oj posuva frézovacim posuvom Q207 po osi
vretena na prvu hlbku prisuvu, ktoru vypocitalo ovladanie
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Stratégia Q389=0 a Q389 =1

Stratégie Q389 = 0 a Q389 = 1 sa liSia vybehom pri rovinnom
frézovani. Pri stratégii Q389 = 0 sa koncovy bod nachadza mimo
plochy, pri stratégii Q389 = 1 na okraji plochy. Ovladanie vypocita
koncovy bod 2 z dizky strany a boénej bezpe&nostnej vzdialenosti.
Pri stratégii Q389 = 0 presuva ovladanie nastroj mimo €elnu plochu
dodato&ne o polomer nastroja.

4

Ovladanie presiva nastroj naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu

Ovladanie potom posunie nastroj predpolohovacim posuvom
prieCne na zaciato€ny bod dalSieho riadka; ovladanie vypocita
posunutie z naprogramovanej Sirky, polomeru nastroja a
maximalneho faktora prekrytia drahy a bo¢nej bezpecnostnej
vzdialenosti

Nasledne presuva ovladanie nastroj spat posuvom frézovania v
opaénom smere

Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha upline
obrobena.

Potom polohuje ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spéat na
zaciato¢ny bod

Ked je potrebr)ych viac prisuvoyv, presuva ovladanie nastroj na
nasledujucu hilbku prisuvu polohovacim posuvom v osi vretena

10 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri

poslednom prisuve sa posuvom obrabania nadisto ofrézuje
vloZeny pridavok na dokonCenie nacisto

11 Na konci odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spat

188

na 2. bezpecnostnu vzdialenost’

DIN/ISO: G233, moznost’ €. 19)
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Stratégia Q389=2 a Q389=3

Stratégie Q389 =2 a Q389 = 3 sa liSia vybehom pri rovinnom
frézovani. Pri stratégii Q389 = 2 sa koncovy bod nachadza mimo
plochy, pri stratégii Q389 = 3 na okraji plochy. Ovladanie vypocita
koncovy bod 2 z dizky strany a boénej bezpe&nostnej vzdialenosti.
Pri stratégii Q389 = 2 presuva ovladanie nastroj mimo ¢elna plochu
dodatocne o polomer nastroja.

4 Potom sa nastroj posuva naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu

5 Ovladanie posuva nastroj po osi vretena na bezpecnostnej
vzdialenosti cez aktualnu hibku prisuvu a presunie ho posuvom
FMAXpriamo spat do zaciato€ného bodu dalSieho riadka.
Ovladanie vypocita presadenie z naprogramovane;j Sirky,
polomeru nastroja, maximalneho faktora prekrytia drahy a
bo&nej bezpelnostnej vzdialenosti

6 Potom presunie nastroj opat na aktualnu hibku prisuvu a
nasledne znovu v smere koncového bodu

7 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne
obrobena. Na konci poslednej drahy polohuje ovladanie nastroj
rychloposuvom FMAX spat na zaciato¢ny bod

8 Kedje potrebr)ych viac prisuvoyv, presuva ovladanie nastroj na
nasledujucu hlbku prisuvu polohovacim posuvom v osi vretena

9 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nadisto ofrézuje
vloZeny pridavok na dokon&enie nadisto

10 Na konci odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spat
na 2. bezpecnostnu vzdialenost’
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Stratégia Q389 = 4

4 Potom sa nastroj posuva naprogramovanym Vorschub Frasen
s tangencidlnym nabehovym pohybom na zadiato€ny bod drahy
frézovania

5 Ovladanie obrobi ¢elnu plochu posuvom frézovania zvonka
dovnutra pri drahach frézovania, ktoré sa postupne skracuju.
Konstantny boc¢ny prisuv zaistuje sustavny zaber nastroja

6 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne
obrobena. Na konci poslednej drahy polohuje ovladanie nastroj
rychloposuvom FMAX spat na zaciato¢ny bod

7 Ked je potrebnych viac prisuvov, prestva ovladanie nastroj na
nasledujucu hilbku prisuvu polohovacim posuvom v osi vretena

8 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nadisto ofrézuje
vloZeny pridavok na dokonCenie nacisto

9 Na konci odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spat
na 2. bezpecnostnu vzdialenost’

Ohranic¢enie
Ohrani¢eniami mbézete vymedzit obrabanie ¢elnej plochy, napr.
na zohladnenie bo&nych stien alebo osadeni pri obrabani. Vi
Ohrani¢enim definovana boc¢na stena sa obrobi na rozmer, ktory MAX
vyplynie zo zagiato&ného bodu, resp. z diZok stran &elnej plochy.
Pri hrubovani zohladfiuje ovladanie pridavok na obrabanie strany —
. . f P . . . —-——- — 8
pri obrabani nacisto sluzZi pridavok na predpolohovanie nastroja. 4
________ K c—o————
....... »’_._._._.{‘
A
—_— - —FRK————— ]
({“ > [
MIN 4 X
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle viozite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet
predpolohovania. Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu obrobkul!

» Vlozit zapornu hibku
» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (.

201003) nastavite, & ma ovladanie pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off)

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

m  Nastroj predpolohujte na zaciato€nu polohu v rovine obrabania s
korekciou polomeru R0O. ReSpektujte smer obrabania.

®  QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja
Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

= Ak maju parametre Q227 START. BOD 3. OSl a Q386 KONC.
BOD 3. OSI nastavenu rovnaku hodnotu, ovladanie nevykona
cyklus (naprogramovana hibka = 0).

= Ovladanie znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS
definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka reznej hrany kratsia,
ako hibka prisuvu Q202 zadana v cykle.

® Ak definujete Q370 PREKRYTIE DRAH >1 zohladni sa
naprogramovaneé prekrytie drah uz od prvej drahy obrabania.

= Cyklus 233 kontroluje zaznam dizky nastroja, resp. dizky reznej
hrany LCUTS tabulky nastrojov. Ak nepostaéuje dizka nastroja,
resp. reznych hran pri obrabani nacisto, rozdeli ovladanie
obrabanie do viacerych obrabacich krokov.

= Ak je naprogramované obmedzenie (Q347, Q348 alebo Q349)
v smere obréabania Q350, prediZi cyklus obrys v smere prisuvu
okolo polomeru rohu Q220. Zadana plocha sa obrobi Uplne.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je mensia ako hibka obrabania, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie.

o Parameter Q204 2. BEZP. VZDIALENOST vlozte tak,
aby nedo$lo ku kolizii s obrobkom alebo upinacimi
prostriedkami.
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233,
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Parametre cyklu

2aa | » Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
i ‘ obrabania: v o)) Q207
0: Hrubovanie a obrabanie nadisto
1: Iba hrubovanie
2: Iba obrabanie nadisto i— T i 1
Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny [
pridavok na dokon&enie (Q368, Q369) - e )
> Q389 Stratégia obrabania (0-4)?: Tymto MIN

parametrom urcite, ako ma riadenie obrobit Q357 F=—
plochu:
0: Meandrovité obrabanie s boénym prisuvom v
polohovacom posuve mimo obrabanu plochu
1. Meandrovité obrabanie s bo€nym prisuvom vo
frézovacom posuve na okraji obrabanej plochy
2: Obrabanie v riadkoch so spatnym posuvom a Q204
bo&nym prisuvom v polohovacom posuve mimo 0200 0202
obrabanu plochu 8
3: Obrabanie v riadkoch so spatnym posuvom a
bocnym prisuvom v polohovacom posuve na okraji
obrabanej plochy
4: Spiralovité obrabanie s rovnhomernym prisuvom
zvonku dovnutra

» Q350 Frasrichtung?: Os roviny obrabania, ktora =0

sa ma po obrabani vyrovnat’ 822;
1: Hlavna os = smer obrabania Q349
2: VedlajSia os = smer obrabania

» Q218 1. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka = =

plochy, ktora sa ma obrobit, na hlavnej osi roviny
obrabania, ktora sa vztahuje na za&iato¢ny bod 1.
osi.
=2

MAX

Q219
5 o)

/
<V

Q227

Q369

\ 2
<Y

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q219 2. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka
plochy, ktora sa ma obrobit na vedlajdej osi roviny
obrabania. Pomocou znamienka mézete urcit
smer prvého prie¢neho prisuvu vzhfadom na
START. BOD 2. OSI.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233,
DIN/ISO: G233, moznost’ €. 19)

» Q227 Start bod 3. osi? (absolutne): Stradnica Priklad
povrchu obrobku, z ktorej sa vypocitavaju prisuvy.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q386 Konc. bod 3. osi? (absolutne): Suradnica
na osi vretena, na ktori sa ma plocha rovinne
frézovat.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Hodnota, ktora sa ma pouzit’ pri
poslednom prisuve.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q202 MAX. HLBKA ZABERU (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vacsiu ako 0.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q370 Faktor prekrytia drah?: Maximalny bo¢ny
prisuv k. Riadenie vypocita skutocny bo¢ny prisuv
z 2. dizky steny (Q219) a polomeru nastroja tak,
aby bolo obrabanie zakazdym vykonavané s
konstantnym bo&nym prisuvom.
Vstupny rozsah: 0,1 az 1,9999.

» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

> Q385 Posuv obr. na ¢isto?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani posledného prisuvu v mm/
min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri ndbehu do zadiato¢nej polohy a
pri posuve na nasledujuci riadok v mm/min; ak
prechadzate v materiali prie¢ne (Q389 = 1),
vykonava riadenie prie€ny prisuv s frézovacim
posuvom Q207.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

> Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?
(inkrementalne) Parameter Q357 ma vplyv na
nasledujuce situacie:
Nabeh na prvu hibku prisuvu: Q357 je bo&na
vzdialenost nastroja od obrobku
Hrubovanie so stratégiou frézovania Q389 = 0
— 3: Plocha uréena na obrabanie sa v parametri
Q350 FRAESRICHTUNG zvaési o hodnotu z Q357,
ak sa v tomto smere nenastavi ziadne obmedzenie
Obrabanie steny naéisto: Drahy sa prediZia o
Q357 v Q350 FRAESRICHTUNG
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

w
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> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):

Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

Q347 1.Begrenzung?: Vyber strany obrobku, na
ktorej sa Celna plocha ohrani€i bo&nou stenou
(nemoZzné pri Spiralovom obrabani). V zavislosti od
polohy bo&nej steny obmedzi riadenie obrabanie
Celnej plochy na prislusnu suradnicu zagiatoéného
bodu alebo dizku steny: (nemozné pri $piralovom
obrabani):

Vstup 0: Ziadne ohrani¢enie

Vstup —1: Ohrani€enie v zapornej hlavnej osi
Vstup +1: Ohrani€enie v kladnej hlavnej osi

Vstup —2: Ohrani€enie v zapornej vedlajSej osi
Vstup +2: Ohrani€enie v zdpornej vedlajSej osi
Q348 2.Begrenzung?: Pozri parameter

1. ohrani¢enie Q347

Q349 3.Begrenzung?: Pozri parameter
1. ohrani¢enie Q347

Q220 R rohov?: Polomer pre roh na ohrani¢eniach
(Q347 — Q349).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nacisto
jednym prisuvom.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q367 Poloha plochy (-1/0/1/2/3/4)?: Poloha
plochy vzhfadom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

-1: Poloha nastroja = aktualna poloha

0: Poloha nastroja = stred vyCnelka

1: Poloha néstroja = lavy dolny roh

2: Poloha nastroja = pravy dolny roh

3: Poloha nastroja = pravy horny roh

4: Poloha nastroja = lavy horny roh

Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233,

DIN/ISO: G233, moznost’ €. 19)
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | Priklady programovania

6.10 Priklady programovania

Priklad: Frézovanie vyrezov, ¢apov a drazok

-40 -30 20

Definicia polotovaru

Vyvolanie nastroja — hrubovanie/obrabanie nacisto
Odsunutie nastroja

Definicia cyklu vonkajSieho obrabania

Vyvolanie cyklu vonkajSieho obrabania

Definicia cyklu kruhového vyrezu
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Cykly: Frézovanie vyrezu/Frézovanie vyénelka/Frézovanie drazky | Priklady programovania

Vyvolanie cyklu kruhového vyrezu
Vlyvolanie nastroja — drazkovacia fréza

Definicia cyklu drazok

Predpolohovanie v X/Y nie je potrebné

ZaciatoCny bod 2. drazky

Vyvolanie cyklu dréazok

Odsunutie nastroja, koniec programu

=
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Cykly: Prepocet suradnic | Zaklady

71 Zaklady

Prehlad

Prostrednictvom prepoctu suradnic moze ovladanie vytvorit
jedenkrat naprogramovany obrys na niekolkych miestach obrobku
so zmenenou dizkou a velkostou. Ovladanie poskytuje nasledujuce
cykly prepoctu suradnic:

Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo
7 F POSUN. NUL. BODU (cyklus 7, DIN/ISO: G54) 199

[P B Posunutie obrysov priamo v programe NC
= Alebo posunutie obrysov pomocou tabuliek nulovych bodov

s ZRKADLENIE (cyklus 8, DIN/ISO: G28) 207
@é’@ = Zrkadlenie obrysov

I NATOCENIE (cyklus 10, DIN/ISO: G73) 208
@ = NatocCenie obrysov v rovine obrabania

Im FAKTOR MIERKY (cyklus 11, DIN/ISO: G72) 210
@ B ZmenSovanie a zvacSovanie obrysov

5 oo FAKTOR MIERKY SP. P. OSI (cyklus 26) 211
@ = Specifické zmensovanie alebo zva&Sovanie obrysov pre osi

TS ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, moznost €. 8) 213
*@ ®  QObrabania vykonajte v natoéenom suradnicovom systéme

= Pre stroje s otoénymi hlavami a/alebo otoénymi stolmi
E ZADAT VZTAZNY BOD (cyklus 247, DIN/ISO: G247) 219
QQQ = Nastavenie vztazného bodu pocas priebehu programu

Uginnost’ prepoétu suradnic

Zaciatok ucinnosti: Prepocet suradnic je ucinny od svojho
zadefinovania — a preto sa nevyvolava. Je ucinny, kym ho
nezrusite, alebo kym upravite jeho definiciu.

Zrusit’ prepocet suradnic:

® Cyklus s hodnotami pre zakladny spdsob Cinnosti zadefinujte
nanovo, napr. faktor mierky 1.0

= Vykonajte pridavné funkcie M2, M30 alebo NC blok END PGM
(tieto funkcie M zavisia od parametrov stroja)

= Vyberte novy NC program
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Cykly: Prepocet suradnic | POSUN. NUL. BODU (cyklus 7, DIN/ISO: G54)

7.2 POSUN. NUL. BODU (cyklus 7, DIN/ISO:
G54)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pomocou cyklu Posunutie nulového bodu mézZete opakovat
obrabacie operacie na lubovolnych miestach obrobku.

Po definicii cyklu posunutie nulového bodu sa vSetky zadania
suradnic vztahuju na novy nulovy bod. Posunutie po kazdej osi
zobrazi ovladanie v pridavnom zobrazeni stavu. Zadavanie osi
otaCania je takisto povolené.

Resetovat’
®  Prostrednictvom novej definicie cyklu naprogramujte posunutie
k suradniciam X=0; Y=0 atd.

7 tabulky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice
X=0;Y=0atd.

Pri programovani dodrzujte!

@ Prepocet posunutia nulového bodu v oto€nych
osiach stanovi vas vyrobca stroja v parametri
presetToAlignAxis (Nr. 300203).

Vyrobca stroja definuje pomocou parametra
CfgDisplayCoordSys (¢. 127501), v akom suradnicovom
systéme zobrazi zobrazenie stavu aktivnhe posunutie
nulového bodu.

® Tento cyklus mozete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION
MODE MILL.
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Cykly: Prepocet suradnic | POSUN. NUL. BODU (cyklus 7, DIN/ISO: G54)

Parametre cyklu

» Posunutie: Zadajte suradnice nového Priklad
nulového bodu; absolitne hodnoty sa vztahuju
na nulovy bod obrobku, ktory je uréeny
prostrednictvom funkcie Nastavenie vztazného
bodu; inkrementalne hodnoty sa vztahuju vzdy na
posledny platny nulovy bod — tento uz méze byt
posunuty.
Vstupny rozsah az v 6 osiach NC, vzdy od
-99999,9999 do 99999,9999
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Cykly: Prepocet suradnic | POSUN. NUL. BODU posunutie s tabulkami nulovych bodov (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

7.3 POSUN. NUL. BODU posunutie s
tabulkami nulovych bodov (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Aplikacia
Tabulky nulovych bodov pouzivate, napr. pri

m gasto sa opakujucich procesoch obrabania v réznych polohach
obrobku alebo
m Casto pouzivanom rovnakom posunuti nulového bodu

V ramci jedného NC programu mozete nulové body nielen priamo

programovat v definicii cyklu, ale aj vyvolavat z tabulky nulovych
bodov.

ZrusSenie

® Z tabulky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice
X=0;Y =0 atd.

B Posunutie k stradniciam X = 0; Y = 0, atd. vyvolajte priamo
pomocou definicie cyklu
Zobrazenia stavu

V pridavnom zobrazeni stavu sa zobrazuju nasledujuce udaje z
tabulky nulovych bodov:

® Nazov a cesta aktivnej tabulky nulovych bodov
m  Aktivne €islo nulového bodu
= Komentar zo stipca DOC aktivneho &isla nulového bodu
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Cykly: Prepocet suradnic | POSUN. NUL. BODU posunutie s tabulkami nulovych bodov (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Vyrobca stroja definuje pomocou parametra
CfgDisplayCoordSys (¢. 127501), v akom suradnicovom
systéme zobrazi zobrazenie stavu aktivne posunutie
nulového bodu.

® Tento cyklus mozete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION
MODE MILL.

= Nulové body uvedené v tabulke nulovych bodov sa vzdy a
vyhradne vztahuju na aktualny vztazny bod.

E Ak pouzivate posunutie nulového bodu pomocou tabuliek
nulovych bodov, pouzite funkciu SEL TABLE, ktorou aktivujete
pozadovanu tabulku nulovych bodov z programu NC.

® Ak pracujete bez funkcie SEL TABLE, musite pozadovanu
tabulku nulovych bodov aktivovat' pred testom programu alebo
priebehom programu (plati aj pre programovaciu grafiku):
B Pozadovanu tabulku pre test programu zvolte v
prevadzkovom reZimeTest programu prostrednictvom spravy
suborov: Tabulke bude priradeny stav S

B Pozadovanu tabulku pre priebeh programu zvolte v
prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Beh
programu - plynuly chod prostrednictvom spravy suborov:
Tabulke bude priradeny stav M

® Hodnoty suradnic z tabuliek nulovych bodov su uéinné vyluéne
absolutne.
® Nové riadky mdzete pridavat len na konci tabulky.

Ked vytvarate tabufku nulovych bodov, nazov suboru sa musi
zacinat pismenom.

Parametre cyklu

P ‘ » Posunutie: Vlozte ¢islo nulového bodu z tabulky Priklad

H nulovych bodov a’Iebo.parar_nef[eer; ak zadgte 77 CYCL DEF 7.0 POSUN. NUL. BODU
parameter Q, ovladanie aktivuje &islo nulového
bodu, ktoré sa nachadza v parametri Q. 78 CYCL DEF 7.1 #5
Vstupny rozsah 0 az 9999
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Cykly: Prepocet suradnic | POSUN. NUL. BODU posunutie s tabulkami nulovych bodov (cyklus 7,

DIN/ISO: G53)

Zvolenie tabulky nulovych bodov v programe NC

Pomocou funkcie SEL TABLE vyberte tabulku nulovych bodov, z
ktorej ovladanie preberie nulové body:

Postupujte nasledovne:
» Stlacte tlacidlo PGM CALL

» Stladte §oﬂvérové tlacidlo B
NULOVY BOD TABULKA VYBRAT

» Zadajte uplny nazov cesty do tabulky nulovych
bodov

alebo
et ‘ » Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT SUBOR
sueon » Potvrdte tlagidlom END.

NULOVY BOD
TABULKA
VYBRAT

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

m Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari
ako volajuci subor, mézete pripojit len nazov
suboru bez cesty. Na to mate vo vyberovom okne
softvérového tlacidla VYBRAT SUBOR k dispozicii
softvérové tlagidlo PREVZIAT NAZ.SUB..

= Blok SEL TABLE naprogramujte pred cyklus 7
POSUN. NUL. BODU.

B Tabufka nulovych bodov zvolend prostrednictvom
SEL TABLE zostane aktivna, kym pomocouSEL TABLE
alebo PGM MGT nezvolite inu tabulku nulovych
bodov.

Editovanie tabulky nulovych bodov v prevadzkovom
rezime Programovanie

o Ked v niektorej z tabuliek nulovych bodov zmenite
nejaku hodnotu, musite zmenu uloZit pomocou tlacidla
ENT. Inak sa tato zmena neprejavi pri vykonavani
NC programu.

Tabulku nulovych bodov zvolite v prevadzkovom rezime
Programovat’

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tladidlo PGM MGT
‘ vgggt ‘ » Stladte softvérové tlagidla ZVOLIT TYP

> Stladte softvérové tlacidlo ZOBRAZIT VSETKY
» Vyberte poZadovanu tabulku

alebo

» vlozZte novy nazov suboru

» Vyberte subor tladidlom ENT.
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Cykly: Prepocet suradnic | POSUN. NUL. BODU posunutie s tabulkami nulovych bodov (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Lista softvérovych tlacidiel zobrazi na tento ucel okrem iného
nasledujuce funkcie:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
ZAGIATOK V)'/ber zadiatku tabul’ky
KONTEC V)’/ber konca tabul’ky
ST{. Listovat po stranach nahor
STA. Listovat po stranach nadol
Vyhladavanie (Zobrazi sa malé okno, v ktorom
e mozete zadat hladany text alebo hodnotu)
o Zrusit tabulku
ZRUS.
2ABTATOK Kurzor na zaciatok riadku
RIADKU
(=
KONTEG Kurzor na koniec riadku
RIADKU
Korn. Kopirovat aktudlnu hodnotu
HODN‘I;)-TU
viozit Vlozit skopirovanu hodnotu
KOPIR.
HODNOTU
VLN A VloZit pripustny pocet pridanych riadkov
b (nulovych bodov) na koniec tabulky
viozrt Vlozit riadok (mozné len na konci tabufky)
RIADOK
e Vymazat riadok
eIt/ Vytriedit alebo skryt stipce (otvori sa okno)
SKRY
sTLPCE
—_ Pridavna funkcia: Vymazat, oznadit, zrusit
FUNK. v8etky oznacenia, uloZit ako
oaug- Resetovat StipeC
VI
STLPEC
AKTUALNE Editovat’ aktualne pole
UPFI;LVEIT
. Vytriedit nulové body (otvori sa okno na vyber
S triedenia)
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Cykly: Prepocet suradnic | POSUN. NUL. BODU posunutie s tabulkami nulovych bodov (cyklus 7,

DIN/ISO: G53)

Editujte tabulku nulovych bodov v prevadzkovom
rezime a poradie blokov

Vyberte tabulku nulovych bodov v prevadzkovom reZime Beh prog.

po blokoch / Krokovanie prog.

Postupujte nasledovne:
> » Prepnutie listy softvérovych tlaCidiel

TAB
KOR

‘ otV ‘ > Stladte softvérové tladidlo OTV TAB KOR

> Stladte softvérové tlacidlo TAB. NUL. BODOV

TAB. NUL

BODOV

Prevzatie skuto€nych poldh do tabulky nulovych bodov:

> Softvérové tlagidlo UPRAVIT nastavte na
moznost’ ZAP.

» Prejdite pomocou tlacidiel so Sipkami na
pozadované miesto

» Stladte tlagidlo PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU

> Qvladanie prevezme skuto¢nu polohu len v osi,
v ktorej sa kurzor prave nachadza.

0 Ked v niektorej z tabuliek nulovych bodov zmenite
nejaku hodnotu, musite zmenu uloZit pomocou tlacidla
ENT. Inak sa tato zmena neprejavi pri vykonavani
NC programu.

Ked zmenite nulovy bod, tato zmena sa aktivuje az pri
novom vyvolani cyklu 7.

Po spusteni programu NC nemézete pristupovat’

do tabulky nulovych bodov. Na korekcie pocas

chodu programu mate k dispozicii softvérové tlacidla
TAB KOR T-CS alebo TA KO WPL-CS.

Dalsie informacie: pouzivatelska priru¢ka Nekédované
programovanie

Konfiguracia tabulky nulovych bodov

Ak nechcete definovat’ pre aktivnu os Ziaden nulovy bod, stlate
tlaCidlo DEL. Ovladanie nasledne vymaze tuto Ciselnu hodnotu z
prislusného vstupného pola.

o Mbzete menit vlastnosti tabuliek. Na to zdajte v menu
MOD ¢islo kédu 555343. Ovladanie potom ponukne
softvérové tlagidio EDITOVAT FORMAT, ked je zvolena
tabulka. Ked stlacite toto softvérové tla€idlo, ovladanie
otvori prekryvajlce okno, v ktorom sa zobrazia stipce
zvolenej tabulky s prislusnymi vlastnostami. Zmeny su
ucinné iba pre otvorenu tabulku.

Rubny rezim
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Cykly: Prepocet suradnic | POSUN. NUL. BODU posunutie s tabulkami nulovych bodov (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Zatvorenie tabulky nulovych bodov

V sprave suborov si nechajte zobrazit’ iné typy suborov. Vyberte
poZadovany subor.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie zohladnuje zmeny v tabulke nulovych bodov az vtedy,
ked su hodnoty uloZzené.
» Zmeny v tabulke ihned potvrdte tlacidlom ENT

» Program NC po zmene tabulky nulovych bodov opatrne
preskusajte

Zobrazenia stavu

V pridavnom zobrazeni stavu ovladanie zobrazi hodnoty aktivheho
posunutia nulového bodu.
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Cykly: Prepocet suradnic | ZRKADLENIE (cyklus 8, DIN/ISO: G28)

7.4 ZRKADLENIE (cyklus 8, DIN/ISO: G28)

Aplikacia
Ovladanie dokéze vykonat obrabanie zrkadlovo v rovine obrabania.

Zrkadlenie je uc¢inné od svojho zadefinovania v NC programe. Je
ucginné aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie. Ovladanie
zobrazuje aktivne zrkadlené osi v pridavnom zobrazeni stavu.

® Ak zrkadlite len jednu os, zmeni sa smer obiehania nastroja,
neplati to vSak pri cykloch SL

m Ak zrkadlite dve osi, smer obiehania nastroja sa nezmeni
Vysledok zrkadlenia zavisi od polohy nulového bodu:

= Nulovy bod sa nachadza na obryse, ktory sa ma zrkadlit: Prvok
sa zrkadli priamo na tomto nulovom bode

® Nulovy bod sa nachadza mimo obrysu, ktory sa ma zrkadlit:
Prvok sa navyse presunie

Y
h X
Resetovat’
Cyklus 8 ZRKADLENIE znovu naprogramujte zadanim NO ENT.
Pri programovani dodrzujte!
® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.
o Ak pracujete v nato¢enom systéme s cyklom 8,
odporu¢ame dodrziavat' nasledujici postup:
= Najskoér naprogramujte pohyb nato¢enia a potom
vyvolajte cyklus 8 ZRKADLENIE!
Parametre cyklu
8 @»B ‘ > Zrkadlena os?: VloZte osi, ktoré sa maju zrkadlit; Priklad
& mozete zrkadllt vietky o§| —.vrfatan.e’os! otac,alnvla_— 79 CYCL DEF 8.0 ZRKADLENIE
okrem osi vretena a k nej prislichajucej vedlajsej
osi. Povolené je zadanie max. troch osi. 80 CYCL DEF 8.1 XY Z
Vstupny rozsah az troch osiNC X, Y, Z, U, V, W, A,
B,C
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Cykly: Prepocéet stradnic | NATOCENIE (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

7.5 NATOGENIE (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Aplikacia
V ramci NC programu dokaze ovladanie natocit’ suradnicovu
sustavu v rovine obrabania okolo aktivneho nulového bodu.

NATOCENIE je Gginné od svojho zadefinovania v NC programe.
Je takisto ucinné aj v prevadzkovom rezime Rucné polohovanie.

Ovladanie zobrazuje aktivny uhol otac¢ania v pridavnom zobrazeni
stavu.

Vzt'azna os pre uhol natocenia:
® rovina X/Y os X
® rovinaY/ZosY
® rovina Z/Xos Z

Resetovat’
Naprogramujte znovu cyklus 10 OTACANIE s uhlom natoCenia 0°.
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Cykly: Prepocet suradnic | NATOCENIE (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

®  Qvladanie zrusi zadefinovanim cyklu 10 aktivnu korekciu
polomeru. Pripadne znovu naprogramujte korekciu polomeru.

® Po zadefinovani cyklu 10 vykonajte posuv po oboch osiach
roviny obrabania, aby ste tak aktivovali nato¢enie.

Parametre cyklu

o > Natocenie: Uhol nato¢enia zadajte v stupfioch (°). Priklad
Q‘f Vstupny rozsah -360,000° az +360,000°
(absolutne alebo inkrementalne)
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Cykly: Prepocet suradnic | FAKTOR MIERKY (cyklus 11, DIN/ISO: G72)

7.6 FAKTOR MIERKY (cyklus 11, DIN/ISO:
G72)

Aplikacia
Ovladanie dokaze v ramci NC programu zmensovat alebo

zvacSovat obrysy. MézZete, napr. zohladnit faktory zmrstenia a
pridavku.

Faktor mierky je u€inny od svojho zadefinovania v programe NC. Je
ucinny aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie. Ovladanie
zobrazuje aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

Faktor mierky je ucinny:

® sucCasne na vsetky tri suradnicoveé osi,
® pri zadavani rozmerov v cykloch,
Predpoklad

Pred zvac&senim, resp. zmensenim, by mal byt nulovy bod
posunuty na hranu alebo okraj obrysu.

Zvacsenie: SCL vacsie ako 1 az 99,999 999
Zmens$enie: SCL mensSie ako 1 az 0,000 001

0 Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom
rezime FUNCTION MODE MILL.

Resetovat’
Znovu naprogramujte cyklus 11 ROZM: FAKT. s faktorom mierky 1.

Parametre cyklu

" > Faktor?: Zadajte faktor SCL (angl.: scaling);
@ Ovladanie nasobi suradnice a polomery faktorom
SCL (podra opisu v &asti ,Uginok").
Vstupny rozsah 0,000001 az 99,999999

z A
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Cykly: Prepoéet suradnic | FAKTOR MIERKY SP. P. OSI (cyklus 26)

7.7 FAKTOR MIERKY $P. P. OSI (cyklus 26)

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 26 mdzete Specificky pre osi zohladnit
faktory zmrstenia a pridavku na obrabanie.

Faktor mierky je u€inny od svojho zadefinovania v programe NC. Je
Gcinny aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie. Ovladanie
zobrazuje aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

Resetovat’

Znovu naprogramujte cyklus 11 ROZM: FAKT. faktorom 1 pre
prislusnu os.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!
® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Sdradnicové osi s polohami pre kruhové drahy nesmiete
predizovat alebo skracovat prostrednictvom réznych faktorov.

B Pre kazdu suradnicovu os mdzete zadat vlastny Specificky
osovy faktor mierky.

® Dodato€ne je mozné naprogramovat suradnice stredu pre
vSetky faktory mierky.

= Obrys sa predizi smerom zo stredu alebo sa skrati smerom do
stredu, takze nielen z a do aktualneho nulového bodu — ako v
cykle 11 ROZM: FAKT..
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Cykly: Prepoéet stradnic | FAKTOR MIERKY SP. P. OSI (cyklus 26)

Parametre cyklu

2 oo > Os a faktor: Vyberte suradnicu(e) softvérovym
tlacidlom. Zadajte faktor(y) natiahnutia alebo
stlagenia Specifického pre os.

Vstupny rozsah 0,000001 az 99,999999

» Suradnice stredu: Stred natiahnutia alebo

stlacenia Specifického pre os.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Priklad
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Cykly: Prepocet suradnic | ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, moznost’ €. 8)

7.8 ROVINA OBRABANIA (cyklus 19,
DIN/ISO: G80, moznost’ €. 8)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

V cykle 19 definujete polohu roviny obrabania — to znamena polohu
osi nastroja, ktora sa vztahuje na pevnu suradnicovu sustavu
stroja — zadanim uhlov natoCenia. Polohu roviny obrabania mézete
zadefinovat dvoma spdsobmi:

® Zadat polohu osi natoenia priamo

®  Polohu roviny obrabania popisat’ az tromi natoceniami
(priestorovymi uhlami) pevnej suradnicovej sustavy stroja.

Zadavany priestorovy uhol ziskate tym, ze zadefinujete rez
kolmo cez nato€enu rovinu obrabania a budete pozorovat rez z
osi, okolo ktorej chcete vykonavat nato¢enie. Pomocou dvoch
priestorovych uhlov je uz mozné jednoznacne definovat kazdu
lubovolnu polohu nastroja.

o Nezabudnite, Ze poloha nato¢eného suradnicového
systému a tym aj pojazdové pohyby v natoéenom
systéme zavisia od toho, ako natoenu rovinu popiSete.

Ak naprogramujete polohu roviny obrabania prostrednictvom
priestorového uhla, ovladanie automaticky vypocita nastavenia
uhlov osi nato€enia potrebné na tento ucel a ulozi ich v
parametroch Q120 (os A) az Q122 (os C). Ak si mozné dve
rieSenia, ovladanie zvoli — vychadzajuc z aktualnej polohy osi
ota¢ania — krat3iu drahu.

Poradie nato€enia pre vypocitanie polohy roviny je pevne
stanovené: Ako prvu natoci ovladanie os A, potom os B a nakoniec
os C.

Cyklus 19 je ucinny od svojho zadefinovania v programe NC. Len
€o nejaku os presuvate v natoenom systéme, je pre tuto os uc¢inna
korekcia. Ak ma byt zapocitana korekcia pre vSetky osi, tak musite
vykonat posuv po vSetkych osiach.

Ak ste v prevadzkovom reZzime Ruény rezim nastavili funkciu
Natocenie vykonavanie programu na Aktivna dbjde k prepisaniu
uhlovej hodnoty cyklu 19 ROVINA OBRABANIA zapisanej v tomto
menu.
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Cykly: Prepocet suradnic | ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, moznost’ €. 8)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Vyrobca stroja stanovi, ¢i bude ovladanie interpretovat
naprogramované uhly ako suradnice osi ota¢ania
(uhol osi) alebo ako komponenty uhlov Sikmej roviny
(priestorovy uhol).

Vyrobca stroja definuje pomocou parametra
CfgDisplayCoordSys (€. 127501), v akom suradnicovom
systéme zobrazi zobrazenie stavu aktivne posunutie
nulového bodu.

®

®  Tento cyklus mbzZete nasledne vykonat' v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

m Ked sa tento cyklus vykona pomocou kinematiky prie€neho
suportu, mbze sa tento cyklus pouZit' aj v obrabacom rezime
FUNCTION MODE TURN.

= Natoc€enie roviny obrabania sa vykonava vzdy okolo aktivheho
nulového bodu.

® Ak pouzijete cyklus 19 pri aktivnej funkcii M120, ovladanie zrusi
korekciu polomeru, a tym automaticky aj funkciu M120.

® Obrabanie naprogramujte tak, ako keby bolo vykonavané v
nenato€enej rovine

® Ak znova vyvolate cyklus pre iny uhol, nemusite resetovat’
obrabanie.

KedZe sa nenaprogramované hodnoty osi nato¢enia v
z4sade vzdy povazuju za nezmenené hodnoty, musite
vzdy zadefinovat v3etky tri priestorové uhly, aj ked sa

jeden alebo viaceré z nich rovnaju nule.

Parametre cyklu

19 g\g ‘

» Os a uhol natocenia?: Zadajte os natoCenia s
prisludnym uhlom natocenia; osi nato¢enia A, B
a C naprogramujte softvérovymi tlacidlami.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Ak ovladanie polohuje osi natoCenia automaticky, tak mézete zadat
este nasledujuce parametre

» Posuv? F=: Rychlost posuvu osi ota¢ania pri
automatickom polohovani.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999

> Bezpecnostna vzdialenost’? (inkrementalne):
ovladanie polohuje otoénu hlavu tak, aby sa
poloha, ktora vyplyva z prediZenia nastroja o tuto
bezpelnostnu vzdialenost, vo vztahu k obrobku
nezmenila.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly: Prepocet suradnic | ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, moznost’ ¢. 8)

Resetovat’

Na zruSenie uhla nato€enia znovu zadefinujte cyklus 19 ROVINA
OBRABANIA. Pre vSetky oto¢né osi zadajte 0°. Nasledne znovu
zadefinujte cyklus 19 ROVINA OBRABANIA. A potvrdte dialégovu
otazku tlacidlom NO ENT. Tym tuto funkciu deaktivujete.

Polohovanie osi otacania

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Vyrobca stroja stanovi, €i cyklus 19 polohuje osi
otacania automaticky, alebo ¢i musite osi otacania
polohovat v programe NC ru¢ne.

Manualne polohovanie osi ota€ania

Ak cyklus 19 osi ota€ania nepolohuje automaticky, musite osi
otac¢ania v samostatnom bloku L polohovat po definicii cyklu.

Ak pracujete s uhlami osi, hodnoty osi mdzete definovat priamo

v bloku L. Ak pracujete s priestorovymi uhlami, potom pouzite
parametre Q Q120 (hodnota osi A), Q121 (hodnota osi B) a Q122
(hodnota osi C), opisané v cykle 19.

o Pri ruénom polohovani pouzite zasadne vzdy polohy osi
otac¢ania ulozené v parametroch Q120 az Q122!
Vyhnite sa funkciam ako M94 (uhlova redukcia), aby ste
pri viacndsobnych vyvolaniach nedostali rozdiely medzi
skuto&nymi a poZzadovanymi polohami osi otacania.

Definicia priestorového uhla pre vypocet korekcie

Polohovanie osi otac¢ania pomocou hodnét, ktoré vypodital
cyklus 19

Aktivovanie korekcie na osi vretena

Aktivovanie korekcie v rovine obrabania
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Cykly: Prepocet suradnic | ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, moznost’ ¢. 8)

Automatické polohovanie osi ota¢ania
Ak cyklus 19 polohuje osi otd€ania automaticky, tak plati:
®  QOvladanie dokaze automaticky polohovat’ len regulované osi

® V definicii cyklu musite k uhlom natoenia navyse zadat aj
bezpelnostnu vzdialenost a posuy, s ktorym sa osi nato€enia
polohuju.

= Pouzivajte len prednastavené nastroje (musi byt definovana

celkova dizka nastroja).

Pri procese naklapania sa poloha hrotu nastroja voci obrobku

takmer vébec nezmeni

Ovladanie vykona proces natoéenia s naposledy
naprogramovanym posuvom (maximalne dosiahnutelny posuv
zavisi od komplexnosti otoénych hlav alebo stolov)

Definicia uhlu pre vypocitanie korekcie

Dodato¢na definicia posuvu a vzdialenosti

Aktivovanie korekcie na osi vretena

Aktivovanie korekcie v rovine obrabania

Indikacia polohy v natoéenom systéme

Zobrazené polohy (POZ. a SKUT.) a zobrazenie nulového bodu v
pridavnom zobrazeni stavu sa po aktivovani cyklu 19 vztahuju na
natoCeny suradnicovy systém. Zobrazena poloha sa preto okamzite
po definicii cyklu prip. nezhoduje so suradnicami polohy, ktora bola
naprogramovana ako posledna pred cyklom 19.

Monitorovanie pracovného priestoru

Ovladanie monitoruje v nato¢enom suradnicovom systéme koncové
spinace len tych osi, po ktorych sa vykonava posuv. Inak zobrazi
ovladanie chybové hlasenie.

N
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Cykly: Prepocet suradnic | ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, moznost’ €. 8)

Polohovanie v natoéenom systéme

Pridavnou funkciou M130méZete v natoCenom systéme nabehnat
do polbh, ktoré sa vztahuju k nenatoéenému suradnicovému
systému.

Pri natoenej rovine obrabania sa daju vykonat aj polohovania s
priamkovymi blokmi, ktoré sa vztahuju k suradnicovému systému
stroja (bloky NC s M91 alebo M92). Obmedzenia:

= Polohovanie prebieha bez korekcie dizky
m Polohovanie prebieha bez korekcie geometrie stroja
m Korekcia polomeru nastroja nie je dovolena

Kombinacia s inymi systémami prepoctu suradnic

Pri kombinacii cyklov na prepocet suradnic je potrebné dbat’ na
to, aby sa nato&enie roviny obrabania vykonavalo vZdy okolo
aktivneho nulového bodu. Pred aktivovanim cyklu 19 mézete
vykonat' posunutie nulového bodu: Potom posuvate ,pevny
suradnicovy systém stroja“
Ked posuniete nulovy bod po aktivovani cyklu 19 , tak zaroven
posuniete aj ,nato€enu suradnicovu sustavu®.
Délezité: Pri zruSeni cyklov postupujte v opaénom poradi ako pri ich
zadefinovani:

1 Aktivujte posunutie nulového bodu

2 Aktivujte Natocenie obrabacej roviny

3 Aktivujte natocenie
Obrabanie obrobku
1 Zruste natocenie

2 Resetujte Natocenie obrabacej roviny
3 Zruste posunutie nulového bodu
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Cykly: Prepocet suradnic | ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO: G80, moznost’ €. 8)

Hlavné body pre pracu s cyklom 19 rovina obrabania

Postupujte nasledovne:
» Vytvorte program NC
» Upnite obrobok

» Vlozte vztazny bod
» Spustite program NC

Vytvorenie programu NC:

Vyvolajte definovany nastroj

Odsurite v osi vretena

Polohujte osi ota€ania

Prip. aktivujte posunutie nulového bodu
Definujte cyklus 19 ROVINA OBRABANIA

Vykonaijte posuv po vSetkych hlavnych osiach (X, Y a Z), ¢im
aktivujete korekciu

Prip. definujte cyklus 19 s inymi uhlami

Zru$te cyklus 19, pre vSetky osi otacania naprogramujte uhol 0°
Znova definujte cyklus 19 na deaktivaciu roviny obrabania

Prip. zrudte posunutie nulového bodu

Prip. napolohujte osi otacania do polohy 0°

vV v VvVvyyVvyy

vV vYVvyyvVvyy

Mate moznosti nastavit’ vzt'azny bod:

= Manualne poskriabanim

B Riadené 3D snimacim systémom HEIDENHAIN

m  Automaticky 3D snimacim systémom HEIDENHAIN

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
meracich cyklov pre obrobok a nastroj

DalsSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC
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Cykly: Prepocet suradnic | ZADAT VZTAZNY BOD (cyklus 247, DIN/ISO: G247)

7.9 ZADAT VZTAZNY BOD (cyklus 247,
DIN/ISO: G247)

Aplikacia
Pomocou cyklu 247 ZADAT VZTAZNY BOD mozete ako novy

vztazny bod aktivovat vztazny bod, ktory je definovany v tabulke
predvolieb.

Po definicii cyklu sa vSetky zadania suradnic a posunutia nulovych
bodov (absolutne aj inkrementalne) vztahuju na novy vztazny bod.

Zobrazenie stavu

V zobrazeni stavu zobrazuje ovladanie aktivne €islo vztazného
bodu za symbolom vztazného bodu.

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny!

®  Tento cyklus mdzete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION
MODE MILL.

®  Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky vztaznych bodov
ovladanie zrusi posunutie nulového bodu, zrkadlenie,
natoCenie, faktor mierky a Specificky osovy faktor mierky.

m  Ked aktivujete Cislo vztazného bodu 0 (riadok 0), aktivujte
vztazny bod, ktory ste naposledy nastavili v prevadzkovom
rezime Ruény rezim alebo Elektrické ru¢né koliesko.

Cyklus 247 pbsobi aj v prevadzkovom rezime Test programu.

Parametre cyklu

EE » Cislo pre vzt'azny bod?: Zadajte &islo Zelaného
QQQ vztazného bodu z tabulky vztaznych bodov.
Pripadne mozete softvérovym tlagidlom VYBRAT
zvolit Zelany vztazny bod priamo z tabulky
vztaznych bodov.
Vstupny rozsah 0 az 65 535

Zobrazenia stavu

V pridavnom zobrazeni stavu (STAV ZOBR. POL) zobrazi ovladanie
Cislo aktivneho vztazného bodu za dialdgom Ref. bod.
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Cykly: Prepocet suradnic | Priklady programovania

7.10 Priklady programovania

Priklad: cykly prepoétu suradnic

Priebeh programu
® Prepocty suradnic v hlavnom programe

= Obrabanie v podprograme 07

65

Definicia polotovaru

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja

Posunutie nulového bodu do centra

Vyvolanie obrabania frézou
Nastavenie znacky pre opakovanie ¢asti programu

Otocenie o0 45° inkrementalne

Vyvolanie obrabania frézou
Navrat na LBL 10; celkovo Sestkrat

Zrusenie otocenia

ZruSenie posunutia nulového bodu

Odsunutie nastroja, koniec programu

Podprogram 1

Definicia obrabania frézou

N
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Cykly: Prepocet suradnic | Priklady programovania
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Cykly: Definicie vzoru | Zaklady

8.1 Zaklady
Prehlad
Ovladanie ponuka tri cykly, ktorymi mézete priamo vytvarat bodoveé
rastre:
Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo
220 ‘ VZOROVY KRUH (cyklus 220, DIN/ISO: G220, moznost &. 19) 226
® Definovanie vzorového kruhu
®  Plny kruh alebo rozstupova kruznica
B Zadanie zaciato¢ného a kone¢ného uhla
221 ‘ VZOROVE CIARY (cyklus 221, DIN/ISO: G221, moznost &. 19) 229
m Definovanie vzorovych Ciar

B Zadanie uhla nato¢enia

MUSTER DATAMATRIX CODE (cyklus 224, DIN/ISO: G224, mozZnost' €. 19) 232
B Prevod textu na bodovy raster DataMatrix-Code

® Zadanie polohy a velkosti

S cyklami 220, 221 a 224 mdzete kombinovat nasledujuce cykly:

Cyklus 200
Cyklus 201
Cyklus 203
Cyklus 205
Cyklus 208
Cyklus 240
Cyklus 251
Cyklus 252

VRTANIE

VYSUSTRUZ.

UNIV. VRTANIE

UNIV. HLBK. VRTANIE
FREZ. OTV.
CENTROVAT
PRAVOUHL. VYREZ
KRUH. VYREZ

S cyklami 220 a 221 mbzete kombinovat len nasledujuce cykly:

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

224

VYVRTAVANIE
SPATNE ZAHLBOVANIE
VRTANIE ZAVITOV
VRT. VNUT ZAV. GS
REZ. V. Z. SPR. TR.

FREZ. DRAZ.

OBLA DRAZ. (moZnost kombinacie len s cyklom 221)

PRAVOUHLY VYCNELOK
KRUHOVY VYCNELOK
FREZOVANIE ZAVITU
FREZ. ZAV. SO ZAHLB.
VRT. FREZ. ZAV.

VRT. FREZ. ZAV. HEL.
VONKAJSI ZAVIT FR.
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o Ak potrebujete vytvorit nepravidelné bodové rastre,
pouzite tabulky bodov s CYCL CALL PAT.

Pomocou funkcie PATTERN DEF mate k dispozicii dalSie
pravidelné bodové rastre.

Dalsie informacie: "Tabulky bodov", Strana 65
Dalsie informacie: "Definicia vzoru PATTERN DEF", Strana 59
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Cykly: Definicie vzoru | VZOROVY KRUH (cyklus 220, DIN/ISO: G220, moznost &. 19)

8.2 VZOROVY KRUH (cyklus 220,
DIN/ISO: G220, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou cyklu mbzete definovat bodovy raster ako pinu alebo
rozstupovu kruznicu. Sluzi pre predtym definovany obrabaci cyklus.

Priebeh cyklu
1 Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom z aktualnej polohy na
zaciato€ny bod prvej obrabacej operacie.
Poradie:
B Posuv do 2. bezpecnostnej vzdialenosti (os vretena)
® Posuv do zaciato€ného bodu v rovine obrabania

B Posuv do bezpe€nostnej vzdialenosti nad povrch obrobku
(os vretena)

2 Z tejto polohy vykona ovladanie naposledy zadefinovany cyklus
obrabania

3 Nasledne polohuje ovladanie nastroj pohybom po priamkealebo
pohybom po kruZnicido za€iato€ného bodu nasledujuceho
obrabania. Nastroj pritom stoji v bezpecnostnej vzdialenosti
(alebo v 2. bezpe€nostnej vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie

o Ak nechate tento cyklus vykonat' v rezime krokovania
programu, riadenie sa zastavi medzi bodmi bodového
rastra.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

B Cyklus 220 je aktivny ako DEF. Dodato¢ne vyvola cyklus 220
automaticky naposledy definovany cyklus obrabania.

= Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200 az 209
a 251 az 267 s cyklom 220 alebo s cyklom 221, platia
hodnoty bezpecnostnej vzdialenosti, povrchu obrobku a
2. bezpec€nostnej vzdialenosti pouzité z cyklu 220, resp. 221. To
plati v ramci programu NC, kym sa znova neprepisu prislusné
parametre. Priklad: Ak v programe NC definujete cyklus 200 s
Q203 = 0 a potom naprogramujete cyklus 220 s Q203= -5, pri
nasledujucom vyvolani CYCL CALL a M99 sa pouzije Q203=
-5. Cykly 220 a 221 prepiSu vysSie uvedené parametre cyklov
obrabania aktivnych ako CALL (ak oba cykly obsahuju rovnaké
vstupné parametre).
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Parametre cyklu

220 > Q216 Stred 1. osi (absolltne): Stred rozstupove;j
kruznice na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q217 Stred osi 2? (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q217
> Q244 D rozst. kruznice?: Priemer rozstupove;j
kruznice.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q245 Spust’. uhol? (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a zaciato¢nym
bodom prvej obrabacej operacie na rozstupovej
kruznici.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

> Q246 Konc. uhol? (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a zaciato¢nym
bodom poslednej obrabacej operacie na
rozstupovej kruznici (neplati pre uplné kruhy);
koncovy uhol sa nesmie rovnat zaciato€nému
uhlu; ak zadate koncovy uhol vaési ako zaciato¢ny
uhol, obrabanie sa vykona proti smeru hodinovych
ruciciek, inak v smere hodinovych ruciciek.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

> Q247 Uhlovy krok (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma obrabaniami na rozstupovej kruznici;
ak sa uhlovy krok rovna nule, riadenie vypocita
uhlovy krok zo zaciatoéného uhla, koncoveho
uhla a poctu obrabacich operacii; ak je zadany
uhlovy krok, riadenie nezohladruje koncovy uhol;
znamienko uhlového kroku urCuje smer obrabania
(= = v smere hodinovych ruciciek).
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

» Q241 Pocet obrabani?: Pocet obrabani na
rozstupovej kruznici.
Vstupny rozsah 1 az 99999

» Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q203 Sdaradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemodze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

FEl

Q216

Q200 Q204
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> Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma nastroj posuvat
medzi jednotlivymi obrabacimi operaciami:
0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
bezpecénostnej vzdialenosti
1: Medzi obrabacimi operaciami posuv do 2.
bezpecénostnej vzdialenosti

> Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1: Tymto
parametrom urcite, akou drahovou funkciou sa ma
nastroj presuvat medzi obrabacimi operaciami:
0: Medzi obrabacimi operaciami posuv po priamke
1: Medzi obrabacimi operaciami kruhovy posuv po
priemere rozstupovej kruznice
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8.3 VZOROVE CIARY (cyklus 221,
DIN/ISO: G221, moznost &. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou cyklu mbzete definovat bodovy raster ako ¢iary. Sluzi pre
predtym definovany obrabaci cyklus.

Priebeh cyklu
1 Ovladanie automaticky polohuje nastroj z aktualnej polohy na
zaciato€ny bod prvej obrabacej operacie
Poradie:
B Posuv do 2. bezpecnostnej vzdialenosti (os vretena)
B Posuv do zaciato€ného bodu v rovine obrabania

® Posuv do bezpe€nostnej vzdialenosti nad povrch obrobku
(os vretena)

2 Z tejto polohy vykona ovladanie naposledy zadefinovany cyklus
obrabania

3 Nasledne ovladanie polohuje nastroj v kladnom smere hlavnej
osi na zaciato€ny bod nasledujuceho obrabania. Nastroj pritom
stoji v bezpecnostnej vzdialenosti (alebo v 2. bezpecnostnej
vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie na prvom riadku. Nastroj stoji na poslednom
bode prvého riadku

5 Nasledne nabehne ovladanie nastrojom na posledny bod
druhého riadka a vykona tam obrabaciu operaciu

6 Odtial polohuje ovladanie nastroj v zapornom smere hlavnej osi
na zaciato¢ny bod nasledujlicej obrabacej operacie

7 Tento postup (6) sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie v druhom riadku

8 Nasledne nabehne ovladanie nastrojom do zacdiatoéného bodu
nasledujuceho riadka

9 Kyvavym pohybom (z jednej strany na druht) sa obrobia vSetky
nasledujuce riadky

o Ak nechate tento cyklus vykonat' v rezime krokovania
programu, riadenie sa zastavi medzi bodmi bodového
rastra.
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Cyklus 221 je aktivny ako DEF. Dodato&ne vyvola cyklus 221
automaticky naposledy definovany cyklus obrabania.

® Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200 az 209 a 251
az 267 s cyklom 221, platia hodnoty bezpecnostnej vzdialenosti,
povrchu obrobku, 2. bezpe€nostnej vzdialenosti a nato¢enia z
cyklu 221.

® Ak pouzijete cyklus 254 Kruhova drazka v spojeni s cyklom 221,
nie je pripustna poloha drazky 0.
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Parametre cyklu

221 » Q225 Start bod 1. osi? (absoltitne): Stradnica
zacCiatoCného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az +99999,9999

» Q226 Start bod 2. osi? (absolttne): Stradnica
zaciato¢ného bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az +99999,9999

> Q237 Odstup 1. osi? (inkrementalne): Vzdialenost
jednotlivych bodov v riadku.
Vstupny rozsah -99999,9999 az +99999,9999

> Q238 Odstup 2. osi? (inkrementalne): Vzajomna
vzdialenost jednotlivych riadkov.
Vstupny rozsah -99999,9999 az +99999,9999

» Q242 Pocet stipcov?: Poget obrabacich operacii v
jednom riadku.
Vstupny rozsah 0 az 99999 Q200 Q204

Q203
> Q243 Pocet riadkov?: Pocet riadkov.
Vstupny rozsah 0 az 99999

> Q224 Natocenie? (absolltne): Uhol, o ktory sa
natoCi cely raster; stred natoCenia sa nachadza v
zaciatocnom bode.
Vstupny rozsah -360 az +360

» Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q203 Sdaradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemodze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma nastroj posuvat
medzi jednotlivymi obrabacimi operaciami:
0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
bezpecénostnej vzdialenosti
1: Medzi obrabacimi operaciami posuv do 2.
bezpecénostnej vzdialenosti

Q225
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8.4 MUSTER DATAMATRIX CODE
(cyklus 224, DIN/ISO: G224, moznost’
€. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou cyklu 224 MUSTER DATAMATRIX CODE moézete texty
transformovat do tzv. kodu DataMatrix-Code. Tento kdd sluzi ako
bodovy raster pre predtym definovany obrabaci cyklus.

Priebeh cyklu
1 Ovladanie automaticky polohuje nastroj z aktualnej polohy Y

na naprogramovany zaciato¢ny bod. Tento bod sa nachadza

v favom dolnom rohu. 1 ODOSOBDOS0

Poradie: g 8%8028§

= Posuv do druhej bezpecnostnej vzdialenosti (os vretena) g 8 80 08 o0

B Posuv do zaciatotného bodu v rovine obrabania : 8008008 oo

B Posuv na parameter Bezpecnostna vzdialenost nad povrch g 888 o 80 o
obrobku (os vretena) 10 0000000000

2 Potom presunie ovladanie nastroj v kladnom smere vedlajSej osi
k prvému zaciatocnému bodu 1 v prvom riadku

3 Z tejto polohy vykona ovladanie naposledy zadefinovany cyklus
obrabania

4 Nasledne ovladanie polohuje nastroj v kladnom smere hlavnej
osi na druhy zaciato&ny bod 2 nasledujuceho obrabania. Nastroj
sa pritom nachadza v 1. bezpe&nostnej vzdialenosti

5 Tento postup sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky obrabacie
operacie v prvom riadku. Nastroj sa nachadza na poslednom
bode 3 prvého riadka

6 Potom ovladanie polohuje nastroj v zapornom smere hlavnej a
vedlajSej osi na prvy zaCiato¢ny bod 4 dalSieho riadka

7 Nasledne sa vykona obrabanie

8 Tieto operacie sa opakuju dovtedy, kym sa nevytvori kod
DataMatrix. Obrabanie kon¢&i v pravom dolnom rohu

9 Nasledne sa ovladanie presunie na naprogramovanu druhu
bezpecfnostnu vzdialenost

©
x VY
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov s cyklom 224, plati
Bezpecnostna vzdialenost’, povrch suradnic a 2. bezpe¢nostna
vzdialenost’ z cyklu 224.

» Skontrolujte priebeh pomocou grafickej simulacie

» Program NC alebo usek programu opatrne otestujte v
prevadzkovom rezime Krokovanie programu

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Cyklus 224 je aktivny ako DEF. Dodato¢ne vyvola cyklus 224
automaticky naposledy definovany cyklus obrabania.
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Parametre cyklu

224 HE » Q225 Start bod 1. osi? (absoltitne): Stradnica
ﬁ v favom dolnom rohu kédu v hlavnej osi.

Vstupny rozsah -99999,9999 az +99999,9999

» Q226 Start bod 2. osi? (absolttne): Definicia
suradnice v lavom dolnom rohu kédu vo vedlajSej
osi.

Vstupny rozsah -99999,9999 az +99999,9999

> QS501 Vkladanie textu? Text, ktory sa ma pouzit
v uvodzovkach.

Povolena dizka textu: 255 znakov.

> Q458 Velkost’ bunky/velk. vzoru (1/2)?: Ur¢it,
ako sa opisuje kod DataMatrix-Code v Q459:
1: Vzdialenost buniek
2: Velkost vzoru

> Q459 Velkost’ vzoru? (inkrementalne):
Definovanie vzdialenosti buniek alebo velkosti
VZOru:
Ak Q458 = 1: vzdialenost medzi prvou a druhou
bunkou (vychadzajuc zo stredového bodu buniek)
Ak Q458 = 2: vzdialenost medzi prvou a druhou
bunkou (vychadzajuc zo stredného bodu buniek)
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q224 Natocenie? (absolltne): Uhol, o ktory sa
natoCi cely raster; stred natoCenia sa nachadza v
zacdiatoénom bode.
Vstupny rozsah -360 az +360

> Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q203 Saradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze déjst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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8.5 Priklady programovania

Priklad: Rozstupové kruznice

100

70+
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30 90 100

Definicia polotovaru

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja

Definicia cyklu vitania

Definicia cyklu rozstupova kruznica 1, CYCL 200 sa vyvola
automaticky, Q200, Q203 a Q204 posobia z cyklu 220
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Cykly: Definicie vzoru | Priklady programovania

Definicia cyklu rozstupova kruznica 2, CYCL 200 sa vyvola
automaticky, Q200, Q203 a Q204 pdsobia z cyklu 220

Odsunutie nastroja, koniec programu

N
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91 Cykly SL

Zaklady

Pomocou cyklov SL mézZete vytvarat komplexné obrysy, ktoré

sa skladaju z az dvanastich iastkovych obrysov (vyrezov

alebo ostrovéekov). Jednotlivé Ciastkové obrysy zadavate

ako podprogramy. Zo zoznamu ¢iastkovych obrysov (Cisel
podprogramov), ktoré zadavate v cykle 14 OBRYS, vypocita ovladanie
vysledny obrys.

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

® Pamat ur€ena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu.
V cykle SL mbzete naprogramovat maximalne 16384
obrysovych prvkov

® Cykly SL vykonavaju vnutorne rozsiahle a komplexné
prepocty a z nich vyplyvajuce obrabacie operacie. Z
bezpelnostnych dévodov kaZdopadne vykonajte pred
samotnym obrobenim graficky test programu! Pomocou
neho tak méZete jednoducho zistit, ¢i obrabanie, ktoré
vypocitalo ovladdanie, prebieha spravne.

® Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme
obrysu, musite ich priradit alebo vypocitat’ tieZ v rdmci
podprogramu obrysu.

Vlastnosti podprogramov

238

Prepodéty suradnic su povolené — ak su naprogramované v ramci
Ciastkovych obrysov, su ucinné aj v nasledujucich podprogramoch,
nemusia sa vSak po vyvolani cyklu rusit

Ovladanie rozpozna vyrez, ak obrys obiehate zvnutra, napr. popis
obrysu v smere hodinovych rugiciek s korekciou polomeru RR
Ovladanie rozpozna ostrovcek, ak obrys obiehate zvonka, napr.
popis obrysu v smere hodinovych ruciiek s korekciou polomeru
RL

Podprogramy nesmu obsahovat suradnice na osi vretena

V prvom NC bloku podprogramu vzdy naprogramujte obe osi

Ak pouzijete parameter Q, vykonajte prislusné prepocty

a priradenia len v ramci prislusného podprogramu obrysu

Cykly: Obrysovy vyrez | Cykly SL

(7]
(2]
>
-
3
8
b
=
N
0
Q
(2]
(3]
<
=
Q
3,
(/2]
-

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021



Cykly: Obrysovy vyrez | Cykly SL

Vlastnosti cyklov

®  QOvladanie polohuje pred kazdym cyklom automaticky do _
bezpelnostnej vzdialenosti — pred vyvolanim cyklu presurite
nastroj do bezpecénej polohy

= Kazda uroven hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu,
ostrovCeky sa obiehaju po stranach

B Polomer ,vnutornych rohov® sa da naprogramovat’ — nastroj sa
nezastavi, nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajsiu
drahu pri hrubovani a obrabani steny nacisto)

= Pri obrabani steny nacisto obieha ovladanie obrys po
tangencialnej kruhovej drahe

= Pri obrabani hibky nagisto nabieha ovladanie nastrojom na
obrobok taktiez po tangencialnej kruhovej drahe (napr.: os vretena
Z: kruhova draha v rovine Z/X)

= Obrabanie obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania,
pridavok a bezpec¢nostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle 20
DATA OBRYSU.
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Cykly: Obrysovy vyrez | Cykly SL

Prehlad
Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo
1 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37) 241
LBL f...N = Vytvorit zoznam, obrysovych podprogramov
T UDAJE OBRYSU (cyklus 20, DIN/ISO: G120, moznost &. 19) 246
OBRYSU B Zadanie informacii na obrabanie
T— PREDVRTANIE (cyklus 21, DIN/ISO: G121, moznost &. 19) 248
[ = Vyroba otvoru pre nastroje, ktoré nerezu cez stred
2 VYHRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO: G122, moznost €. 19) 250
o & = Vlyhrubovanie alebo dohrubovanie obrysu
= Zohladriuje body zapichu vyhrubovacieho nastroja
23 ‘ OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 23, DIN/ISO: G123, moznost &. 19) 254
] = Obrobenie pridavku na hibku z cyklu 20 nagisto

2 ‘ OBRABANIE STENY NACISTO (cyklus 24, DIN/ISO: G124, moznost &. 19) 256
= Obrobenie pridavku na stranu z cyklu 20 nacisto

RozSirené cykly:

Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo

270 UDAJE PRIEBEHU OBRYSU (cyklus 270, DIN/ISO: G270, moznost &. 19) 259

W B Zadanie udajov obrysu pre cyklus 25 alebo 276

T PRIEBEH OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, moznost €. 19) 260

= QObrabanie otvorenych alebo zatvorenych obrysov

B Monitorovanie podrezavani a poskodeni obrysu
OBRYSOVA DRAZKA FREZOVANIE FREZOU S JEDNYM OSTRIM (cyklus 264
[ s 275, DIN/ISO: G275, moznost &. 19)

® Vyroba otvorenych a uzatvorenych drazok pomocou frézovania frézou s
jednym ostrim
B PRIEBEH OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, moznost €. 19) 269
@7% = QObrabanie otvorenych alebo zatvorenych obrysov
B Rozpoznavanie zvySného materialu
B 3-dimenzionalne obrysy — spracuje dodatocne suradnice z osi nastroja
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

9.2 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

Aplikacia
V cykle 14 OBRYS vytvarate zoznam vSetkych podprogramov, ktoré
sa navzajom prekryju a vytvoria tak vysledny obrys.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mbzZete vykonat vylu€ne v obrabacich reZzimoch
FUNCTION MODE MILL a FUNCTION MODE TURN.

® Cyklus 14 je aktivny ako DEF, to znamena, Ze cyklus je ucinny
po zadefinovani v programe NC.

® V cykle 14 mbzete vytvorit zoznam z maximalne 12
podprogramov (Ciastkovych obrysov).

Parametre cyklu

14 » Cislo $titku pre obrys: Zadajte véetky &isla

LBl 1N Stitkov jednotlivych podprogramov, ktorych
prekrytim vznikne jeden obrys. Kazdé Cislo
potvrdte tladidlom ENT.
Zadavanie ukondite stlacenim tlagidla END.
Zadanie az 12 Cisel podprogramov 1 az 65 535
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Cykly: Obrysovy vyrez | Prekryté obrysy

9.3 Prekryté obrysy

Zaklady

Vyrezy a ostrovéeky mbzZete vzajomne prekryvat do jedného nového Y
obrysu. Tak mézete plochu jedného vyrezu zvacésit druhym vyrezom,
ktory ho prekryje, alebo zmenS§it ostrovéekom.

X

Priklad

Podprogramy: Prekryté vyrezy

0 Nasledujuce priklady programov su podprogramy
obrysov, ktoré sa vyvolavaju v hlavhom programe
pomocou cyklu 14 OBRYS.

Vyrezy A a B sa prekryvaju.

Ovladanie vypocita prieseCniky S1 a S2. Nemusite ich
programovat.

Vyrezy suU naprogramované ako piné kruhy.

Podprogram 1: Vyrez A

Podprogram 2: Vyrez B

2
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Cykly: Obrysovy vyrez | Prekryté obrysy

»Suhrnna“ plocha

Obrobia sa obidve Ciastkové plochy A a B, vratane vzajomne sa
prekryvajucej plochy:

= Plochy A a B musia byt vyrezy

B Prvy vyrez (v cykle 14) musi zainat mimo druhého vyrezu

3 3
o o
o o
= =
] ]
w >
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Cykly: Obrysovy vyrez | Prekryté obrysy

»Diferenéna“ plocha

Obrobi sa plocha A, ale bez tej €asti plochy B, ktora ju prekryva:
= Plocha A musi byt vyrez a B musi byt ostrovcek.

E A sa musi zaCinat mimo B.

= B sa musizacCinat v A.

) )
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> >
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w >
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Cykly: Obrysovy vyrez | Prekryté obrysy

»Prienikova“ plocha

Obrobi sa len plocha, v ktorej sa plocha A a plocha B navzajom
prekryvaju. (Jednoducho prekryté plochy zostanu neobrobené.)
= A a B musia byt vyrezy

B A samusizacinat v B

T T
o o
(2] (2]
= =
Q Q
w >
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Cykly: Obrysovy vyrez | UDAJE OBRYSU (cyklus 20, DIN/ISO: G120, moznost’ &. 19)

9.4 UDAJE OBRYSU (cyklus 20,
DIN/ISO: G120, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

V cykle 20 zadavate informacie na obrabanie pre podprogramy s
Ciastkovymi obrysmi.

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

® Tento cyklus mOZzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Cyklus 20 je aktivny ako DEF, a to znamena, Ze cyklus 20 je po
zadefinovani v programe NC aktivny

B [nformacie na obrabanie, zadané v cykle 20, platia pre cykly 21
az 24.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, vykona ovladanie
tento cyklus na hlbke rovnej 0.

B Ak pouzivate cykly SL v programoch s parametrami Q,
parametre Q1 az Q20 nemdzZete pouzivat ako parametre
programu.
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Cykly: Obrysovy vyrez | UDAJE OBRYSU (cyklus 20, DIN/ISO: G120, moznost’ &. 19)

Parametre cyklu

20 »
DAT
OBRYSU

Q1 Hibka frézovania? (inkrementalne):
Vzdialenost’ povrch obrobku — dno vyrezu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q2 Faktor prekrytia drah?: Q2 x polomer nastroja
urCuje bocny prisuv k.

Vstupny rozsah +0,0001 az 1,9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie v rovine
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q4 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokonc¢enie dna.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q5 Sdradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Absolutne suradnice povrchu obrobku.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q6 Bezpecnostna vzdialenost? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a povrchom
obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q7 Bezpecna vyska? (absollutne): Absolutna
vySka, v ktorej neméze dojst ku kolizii s nastrojom
(pre medzipolohovanie a odchod na konci cyklu).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q8 Vnutorny radius zaoblenia?: Polomer
zaoblenia na vnutornych ,rohoch®; zadana
hodnota sa vztahuje na drahu stredového

bodu nastroja a pouziva sa na vypocet dalSich
pojazdovych pohybov medzi obrysovymi prvkami.
Q8 nie je polomer, ktory ovladanie vklada

ako samostatny obrysovy prvok medzi
naprogramované prvky!

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q9 Zmysel ot.? V smere h. ruc. = -1: smer
obrabania pre vyrezy

B Q9 = -1 nesusledne pre vyrez a ostrovcek
B Q9 = +1 susledne pre vyrez a ostrovéek

Parametre obrabania mézete skontrolovat a prip. prepisat pri
preruseni programu.
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Cykly: Obrysovy vyrez | PREDVRTANIE (cyklus 21, DIN/ISO: G121, moznost &. 19)

9.5 PREDVRTANIE (cyklus 21, DIN/ISO:
G121, moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Cyklus 21 PREDVRTANIE sa pouziva, ak nasledne pouzivate na
hrubovanie vasho obrysu néastroj, ktory nie je vybaveny stredovymi
¢elnymi zubmi (DIN 844). Tento cyklus vyrobi otvor v tej oblasti,
ktora sa neskor vyhrubuje napr. pomocou cyklu 22. Cyklus 21
zohladfuje pri bodoch zapichu pridavok na dokoncenie steny

a pridavok na dokoncenie dna, ako aj polomer hrubovacieho
nastroja. Body zapichu su zaroven zaciatoCnymi bodmi hrubovania.

Pred vyvolanim cyklu 21 musite naprogramovat dalSie cykly:
® Cyklus 14 OBRYS alebo SEL CONTOUR — vyzaduje ho cyklus 21
PREDVRTANIE na uréenie polohy vitania v rovine

® Cyklus 20 DATA OBRYSU - vyzaduje ho cyklus 21 PREDVRTANIE
na uréenie napr. hibky vftania a bezpeénostnej vzdialenosti

Priebeh cyklu

1 Ovladanie najskdr napolohuje nastroj v danej rovine (poloha
vyplyva z obrysu, ktory ste predtym definovali pomocou cyklu 14
alebo SEL CONTOUR a z udajov o hrubovacom nastroji)

2 Nasledne sa nastroj presunie rychloposuvom FMAX do
bezpecnostnej vzdialenosti. (Bezpecnostnu vzdialenost uvedte
v cykle 20 DATA OBRYSU)

3 Nastroj vykona v(’tar)ie so zadanym posuvom F z aktualnej
polohy az po prvu hibku prisuvu

4 Ovladanie potom odspnie nastroj rychloposuvom FMAX spat
a znovu az na prvu hibku prisuvu zmensenu o predstavnu
vzdialenost t

5 Ovladanie vypocitava tato predstavnu vzdialenost samo:
= Hibka vftania do 30 mm: t = 0,6 mm
® Hibka vitania nad 30 mm: t = hibka vftania/50
B maximalna predstavna vzdialenost: 7 mm

6 Nasledne vita nastroj so zadanym posuvom F az do dal3ej
hibky prisuvu

7 Ovladanie tento postup opakuje (1 az 4), az kym nedosiahne
zadanu hibku vftania. Pritom sa zohladni pridavok na
dokoncenie dna

8 Nakoniec sa nastroj presunie po osi nastroja spat do bezpecnej
vysky alebo do polohy, ktora bola naprogramovana ako
posledna pred cyklom. V zavislosti od parametrov ConfigDatum,
CfgGeoCycle (¢. 201000), posAfterContPocket (¢. 201007).
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Cykly: Obrysovy vyrez | PREDVRTANIE (cyklus 21, DIN/ISO: G121, moznost &. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

= QOvladanie pri vypocte bodov zapichu nezohladnuje hodnotu
delta DR, ktora bola naprogramovana v bloku TOOL CALL.

= Na kritickych miestach neméze ovladanie prip. vykonat
predvftanie nastrojom, ktory je vac&si ako hrubovaci nastroj.

® Ak Q13 =0, pouziju sa udaje nastroja, ktory sa nachadza vo
vretene.

®  Po dokoné&eni cyklu nepolohujte svoj nastroj v rovine
inkrementalne, ale do absolutnej polohy, ak ste parameter
ConfigDatum, CfgGeoCycle (¢. 201000), posAfterContPocket
(Nr. 201007) nastavili na ToolAxClearanceHeight.

Parametre cyklu

21 » Q10 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne): Y

C k| Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie
(znamienko pre zaporny smer obrabania je ,—).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q13 Cislo hrubovacieho nastroja?, prip. Q513:
Cislo alebo nazov hrubovacieho nastroja. Mate
k dispozicii moznost’ prevziat nastroj softvérovym
tla€idlom priamo z tabulky néstrojov.
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Cykly: Obrysovy vyrez | VYHRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO: G122, moznost &. 19)

9.6 VYHRUBOVANIE (cyklus 22,
DIN/ISO: G122, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom 22 HRUBOVAT definujete technologické udaje pre
hrubovanie.

Pred vyvolanim cyklu 22 musite naprogramovat dalSie cykly:
® cyklus 14 OBRYS alebo SEL CONTOUR

= Cyklus 20 DATA OBRYSU

= prip. cyklus 21 PREDVRTANIE

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj nad bod zapichu; pritom sa
zohladnuje pridavok na dokon&enie steny

2 V prvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12
obrys smerom zvnutra k vonkajSiemu okraju

3 Pritom sa obrysy ostrovéeka (tu: C/D) ofrézuju s priblizenim k
obrysom vyrezov (tu: A/B)

4 V'nasledujt]com kroku presunie ovladanie nastroj na dalSiu
hibku prisuvu a opakuje hrubovaciu operaciu, kym sa
nedosiahne naprogramovana hibka

5 Nakoniec sa nastroj presunie po osi nastroja spat do bezpecnej
vysky alebo do polohy, ktora bola naprogramovana ako
posledna pred cyklom. V zavislosti od parametrov ConfigDatum,
CfgGeoCycle (¢. 201000), posAfterContPocket (¢. 201007).
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Cykly: Obrysovy vyrez | VYHRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO: G122, moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonceni
cyklu len v smere osi nastroja na bezpeénu vysku. Ovladanie
nepolohuje nastroj v rovine obrabania.

» Polohovat nastroj po ukonéeni cyklu so vietkymi suradnicami
roviny obrabania, napr. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, Ziaden
inkrementalny pojazdovy pohyb

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Pri obrysoch vyrezov so $picatymi vnutornymi ronmi méze
pri pouziti faktora prekrytia s hodnotou vy$Sou ako jedna
zostat zvySny material pri vyhrubovani zachovany. Pomocou
testovacej grafiky preverte predovsetkym najvnutornejSiu
drahu a v pripade potreby jemne korigujte faktor prekrytia.
Tym mozete dosiahnut iné rozlozenie rezu, ¢o vedie €asto k
pozadovanému vysledku.

®  Pri dohrubovani nezohladriuje ovladanie definovanu hodnotu
opotrebovania DR predhrubovacieho nastroja.

® Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnutorne
korigovanych oblukoch podla toho redukovany.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU menSia ako parameter HLBKA Q15,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

®  Spravanie cyklu 22 pri zanarani zadefinujete parametrom Q19 a
v tabulke nastrojov prostrednictvom stipca ANGLE a LCUTS:

= Ak je pre Q19 zadefinovana hodnota 0, ovladanie vykonava
kolmé zanaranie, a to aj v pripade, ak je pre aktivny nastroj
definovany uhol zanarania (ANGLE)

B Ak zadefinujete uhol ANGLE = 90°, ovladanie vykona kolmé
zanorenie do materialu. Ako posuv pri zanarani sa potom
pouzije kyvavy posuv Q19

= Ak je kyvavy posuv Q19 definovany v cykle 22 a parameter
uhla ANGLE je v tabulke nastrojov definovany v rozsahu 0,1
az 89,999, ovladanie vykonava zanorenie po skrutkovici s
definovanym parametrom ANGLE

= Ak je v cykle 22 zadefinovany kyvavy posuv a v tabufke
nastrojov nie je zadany parameter ANGLE, ovladanie zobrazi
chybové hlasenie

B Ak su geometrické vztahy nastavené tak, Ze nie je mozné
vykonat' zanorenie po skrutkovici (drazka), ovladanie sa
pokusi zanorit kyvavym posuvom (diZzka kyvavého zanorenia
sa potom vypodita z parametrov LCUTS a ANGLE (dizka
kyvavého zanorenia = LCUTS /tan ANGLE))

o Prip. pouZite frézu s €elnymi zubami (DIN 844) alebo
predvitanie prostrednictvom cyklu 21.
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Cykly: Obrysovy vyrez | VYHRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO: G122, moznost &. 19)

Parametre cyklu

252

» Q10 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuv hrubovania?: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q18 Predhrub. nastr.?, resp. QS18: Cislo alebo
nazov nastroja, ktorym ovladanie uz vykonalo
predhrubovanie. Mate k dispozicii moznost
prevziat’ predhrubovaci nastroj softvérovym
tlacidlom priamo z tabulky nastrojov. Okrem toho
modzete so softvérovym tlaidlom Nazov nastroja
samostatne zadat’ nazov nastroja. Ovladanie vlozi
horny znak automaticky, len ¢o opustite vstupné
pole. Ak eSte nebolo vykonané predhrubovanie,
tak zadajte hodnotu ,0; ak do tejto polozky zadate
Cislo alebo nazov, vykona ovladanie hrubovanie
len v tej Casti, ktora sa nedala obrobit pomocou
predhrubovacieho nastroja. Ak nie je mozny
presun zboku do oblasti na dohrubovanie, vykona
ovladanie kyvavé zanorenie; na to musite v
tabulke nastrojov TOOL.T nadefinovat dizku
reznej hrany LCUTS a maximalny uhol zanorenia
nastroja ANGLE.

Vstupny rozsah 0 az 99999 v pripade Ciselného
zadania, maximalne 16 znakov pri zadani nazvu

> Q19 Kyvat’ posuv?: Posuv s kyvadlovym pohybom
v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q208 Posuv spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani po obrabani v mm/min. Ak zadate Q208
= 0, ovladanie odsunie nastroj s posuvom Q12.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

p
=
=
o

o
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Cykly: Obrysovy vyrez | VYHRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO: G122, moznost &. 19)

> Q401 Faktor posuvu v %?: Percentualny faktor,
na ktory ovladanie znizi hodnotu posuvu pri
obrabani (Q12), len o sa nastroj pri vyhrubovani
zanori do materidlu celym svojim obvodom. Ak
pouZijete redukciu posuvu, mbzete pre posuv pri
vyhrubovani definovat takd hodnotu, aby ste pri
prekryti drah (Q2) definovanom v cykle 20 vytvorili
optimalne rezné podmienky. Ovladanie potom na
prechodoch alebo na zuzenych miestach znizi
posuv na vami definovanu hodnotu, takze celkovy
Cas obrabania by sa mal skratit'.
Vstupny rozsah 0,0001 az 100,0000

> Q404 Stratégia zacist’. (0/1)?: Definovanie, aky
posuv ma ovladanie vykonat pri dohrubovani, ked
je polomer dohrubovacieho nastroja rovny alebo
vacsi ako polovica polomeru predhrubovacieho
nastroja:
Q404 =0:
ovladanie presuva nastroj medzi oblastami
uréenymi na dohrubovanie v aktuélne nastavenej
hibke popri obryse
Q404 =1:
ovladanie stiahne nastroj medzi oblastami
uréenymi na dohrubovanie spat’ na bezpecnostnu
vzdialenost’ a nasledne ho presunie do
zaciato¢ného bodu d'alSej oblasti uréenej na
dohrubovanie
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRABANIE DNA NACGISTO (cyklus 23, DIN/ISO: G123, moznost’ &. 19)

9.7 OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 23,
DIN/ISO: G123, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou cyklu 23 HL. OBR. NA CISTO sa obraba nacisto pridavok
strany naprogramovany v cykle 20. Ovladanie jemne prisunie
nastroj (po zvislej tangencialnej kruznici) k ploche, ktora sa ma
obrobit, ak je na to dostatok priestoru. Pri obmedzenom priestore
presunie ovladanie nastroj kolmo do hibky. Nasledne sa frézovanim
odoberie pridavok na dokon&enie, ktory tam zostal po hrubovani.

Pred vyvolanim cyklu 23 musite naprogramovat dalSie cykly:
= cyklus 14 OBRYS alebo SEL CONTOUR

Cyklus 20 DATA OBRYSU

prip. cyklus 21 PREDVRTANIE

prip. cyklus 22 HRUBOVAT

Priebeh cyklu

1 Ovladanie napolohuje nastroj do bezpecnej vysky
rychloposuvom FMAX.

2 Nasledne sa vykona pohyb po osi nastroja posuvom Q11.

3 Ovladanie jemne prisunie nastroj (po zvislej tangencialnej
kruznici) k ploche, ktora sa ma obrobit, ak je na to dostatok
priestoru. Pri obmedzenom priestore presunie ovladanie nastroj
kolmo do hibky

4 Frézovanim sa odoberie pridavok na dokoncenie, ktory tam
zostal po hrubovani

5 Nakoniec sa nastroj presunie po osi nastroja spat do bezpecnej
vy8Ky alebo do polohy, ktora bola naprogramovana ako
posledna pred cyklom. V zavislosti od parametrov ConfigDatum,
CfgGeoCycle (€. 201000), posAfterContPocket (¢. 201007).
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 23, DIN/ISO: G123, moznost &. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonéeni
cyklu len v smere osi nastroja na bezpecnu vysku. Ovladanie
nepolohuje nastroj v rovine obrabania.

» Polohovat nastroj po ukonéeni cyklu so vietkymi suradnicami
roviny obrabania, napr. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, ziaden
inkrementalny pojazdovy pohyb

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

= Ovladanie samo vypodita zagiatodny bod obrabania hibky
nacisto. Zaciato¢ny bod zavisi od priestorovych podmienok vo
vyreze.

= Polomer zasunutia pre polohovanie do koncovej hibky je pevne
definovany interne a nezavisly od uhla zanorenia nastroja.

= Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnutorne
korigovanych oblukoch podla toho redukovany.

= Tento cyklus monitoruje definovant uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensia ako parameter HLBKA Q15,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

Parametre cyklu

= » Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
) nastroja pri zanoreni v. mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuv hrubovania?: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

> Q208 Posuv spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysUvani po obrabani v mm/min. Ak zadate Q208
= 0, ovladanie odsunie nastroj s posuvom Q12. Priklad
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRABANIE STENY NACISTO (cyklus 24, DIN/ISO: G124, moznost €. 19)

9.8 OBRABANIE STENY NACISTO (cyklus
24, DIN/ISO: G124, moznost’ &. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou cyklu 24 STR. OBR. NA CISTO sa obraba nacisto
pridavok strany naprogramovany v cykle 20. Tento cyklus mézete
nechat vykonat suslednym alebo nesuslednym obrabanim.

Pred vyvolanim cyklu 24 musite naprogramovat dalSie cykly:
= cyklus 14 OBRYS alebo SEL CONTOUR

Cyklus 20 DATA OBRYSU

prip. cyklus 21 PREDVRTANIE

prip. cyklus 22 HRUBOVANIE

Priebeh cyklu

1 Ovladanie napolohuje nastroj nad diel na zaciato¢ny bod polohy
nabehu. Tato poloha v rovine je dana tangenciélnou kruznicou,
po ktorej potom ovladanie presunie nastroj na obrys

2 Nasledne ovladanie presunie nastroj na prvd hibku prisuvu
posuvom prisuvu do hibky

3 Ovladanie jemne nabieha na obrys, az kym sa nadisto neobrobi
cely obrys. Pritom sa osobitne nacisto obrobi kazdy Ciastkovy
obrys

4 Ovladanie ide v tangencialnom skrutkovicovom obluku na
hotovy obrys nahor, resp. nadol. Zac€iato€na vyska skrutkovice
je 1/25 pred bezpe€nostnou vzdialenostou Q6, nanajvys vSak
zostavajlca posledné hibka prisuvu nad koncovou hibkou

5 Nakoniec sa nastroj presunie po osi nastroja spat do bezpecnej
vy8Ky alebo do polohy, ktora bola naprogramovana ako
posledna pred cyklom. V zavislosti od parametrov ConfigDatum,
CfgGeoCycle (€. 201000), posAfterContPocket (¢. 201007).

o Pokyn na obsluhu:
= Qvladanie vypocita zacCiatocny bod aj v zavislosti od
poradia pri spracovani. Ak vyberiete dokoncovaci
cyklus pomocou tlacidla GOTO a nasledne spustite
NC program, mdze sa zaciato¢ny bod nachadzat na
inom mieste, ako keby ste NC program spracovali v
definovanom poradi.
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRABANIE STENY NACISTO (cyklus 24, DIN/ISO: G124, moznost’ &. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonceni
cyklu len v smere osi nastroja na bezpeénu vysku. Ovladanie
nepolohuje nastroj v rovine obrabania.

» Polohovat nastroj po ukonéeni cyklu so vietkymi suradnicami
roviny obrabania, napr. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, Ziaden
inkrementalny pojazdovy pohyb

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Sucet pridavku na dokoncenie steny (Q14) a polomeru
dokonCovacieho nastroja musi byt mensi ako sucet pridavku
na dokoncenie steny (Q3, cyklus 20) a polomeru hrubovacieho
nastroja.

m Ked ste v cykle 20 nedefinovali ziadny pridavok na obrabanie,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie ,Polomer nastroja prilis
velky"”.

® Pridavok na obrobenie steny Q14 zostane po obrabani nadisto
zachovany, musi byt preto mensi ako pridavok v cykle 20.

m Ak vykonavate cyklus 24 bez predchadzajuceho hrubovania
cyklom 22, takisto plati vy$Sie uvedeny vypocet; polomer
hrubovacieho nastroja ma potom hodnotu ,0%

= Cyklus 24 mbzete tiez pouZit na frézovanie obrysov. V takom
pripade musite:

m Definujte obrys, ktory chcete vyfrézovat ako samostatny
ostrovéek (bez ohrani€enia vyrezu)

m V cykle 20 zadajte pridavok na dokoncenie (Q3) vacsi ako
sucet pridavku na dokoncenie Q14 a polomeru pouZzitého
nastroja

m  QOvladanie samostatne vypocita zaCiatocny bod obrabania
nacisto. Zacgiato¢ny bod zavisi od priestorovych podmienok vo

vyreze a pridavku, ktory je naprogramovany v cykle 20.

= Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnutorne
korigovanych oblukoch podla toho redukovany.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensia ako parameter HLBKA Q15,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRABANIE STENY NACISTO (cyklus 24, DIN/ISO: G124, moznost &. 19)

Parametre cyklu
20 > Q9 Zmysel ot.? V smere h. rué€. = -1;: Smer

) & obrabania:
+1: Otacanie proti smeru hodinovych ruciciek
—1: Otacanie v smere hodinovych ruciCiek
» Q10 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuv hrubovania?: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

> Q14 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie steny
Q14 zostane po obrabani nacisto zachovany.
(Tento pridavok musi byt menSi ako pridavok v
cykle 20).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.? Q438,
resp. Q5438: Cislo alebo nazov nastroja, s ktorym
ovladanie vyhrubovalo obrysovy vyrez. Mate
k dispozicii moznost’ prevziat predhrubovaci
nastroj softvérovym tlaCidlom priamo z tabulky
nastrojov. Okrem toho mézete so softvérovym
tlacidlom Nazov nastroja samostatne zadat
nazov nastroja. Ked opustite vstupné pole, vloZi
ovladanie horné uvodzovky automaticky. Vstupny
rozsah pri zadavani Cisel -1 az +32767,9
Q438 = -1: Naposledy pouzity nastroj bude
akceptovany ako vyhrubovaci nastroj (Standardna
reakcia)

Q438 = 0: Ak este nebolo vykonané
predhrubovanie, zadajte Cislo nastroja
s polomerom 0. Zvy¢&ajne je to nastroj s Cislom 0.
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Cykly: Obrysovy vyrez | UDAJE PRIEBEHU OBRYSU (cyklus 270, DIN/ISO: G270, moznost’ &. 19)

9.9 UDAJE PRIEBEHU OBRYSU (cyklus 270,
DIN/ISO: G270, moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom tohto cyklu mézete definovat rézne vlastnosti
cyklu 25 OBRYS.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 270 je aktivny ako DEF, a to znamena, zZe cyklus 270 je
po zadefinovani v programe NC aktivny

B Pri pouziti cyklu 270 v podprograme obrysu nedefinujte korekciu
polomeru.

B Cyklus 270 definujte pred cyklom 25.

Parametre cyklu

270 7 > Q390 Type of approach/departure?: Definicia Priklad

A er;;‘g fﬂt_’eh”/ odsunutia: 62 CYCL DEF 270 CHAR. OBRYSU
Nabeh na obrys tangencialne po kruhovom obltku Q390=1  ;DRUH PRISUNU
Q390 =2; Q391=1 ;KOREKCIA RADIUSU
(l\gl;gh_n; obrys tangencialne po priamke Q392=3 :RADIUS

> Q391 Korekc. polom. (0=R0/1=RL/2=RR)?: Q394=+2 ;VZDIALENOST

Definicia korekcie polomeru:
Q391 =0:
Obrabat definovany obrys bez korekcie polomeru
Q391 =1:
Obrabat definovany obrys s korekciou vlavo
Q391 =2:

Obrabat’ definovany obrys s korekciou vpravo

» Q392 Polomer prisunu/polomer odsunu?: Uginny,
len ak je zvoleny tangencialny nabeh po kruhovom
obluku (Q390 = 1). Polomer kruhu nabehu/
odsunu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q393 Stredovy uhol?: Uginny, len ak je zvoleny
tangencialny nabeh po kruhovom obluku (Q390 =
1). Uhol otvorenia kruhu nabehu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q394 Vzdial. pomoc. bodu?: Uginna, len ak
je zvoleny tangencidlny nabeh po priamke
alebo kolmy nabeh. (Q390 = 2 alebo Q390 =
3). Vzdialenost pomocného bodu, z ktorého ma
ovladanie nabehnut na obrys.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly: Obrysovy vyrez | PRIEBEH OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, moznost &. 19)

9.10 PRIEBEH OBRYSU (cyklus 25,
DIN/ISO: G125, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu sa spolo¢ne s cyklom 14 OBRYS daju obrabat
otvorené a uzatvorené obrysy.

Cyklus 25 OBRYS ponuka oproti obrabaniu obrysu pomocou

polohovacich blokov zna¢né vyhody:

® Qvladanie kontroluje, &i pri obrabani nevznikaju nezelané zarezy
a poskodenia obrysu (skontrolujte pomocou testovacej grafiky)

m Ak je polomer nastroja prili§ velky, tak sa musi obrys na
vnutornych rohoch prip. dodato¢ne obrobit

= QObrabanie sa mbéze vykonavat priebezne susledne alebo
nesusledne, druh frézovania sa nezmeni ani pri zrkadleni
obrysov

= Pri viacerych prisuvoch méze ovladanie vratne posuvat nastroj
v oboch smeroch: Tym sa skrati doba obrabania

m Mbzete zadavat pridavky, aby tak bolo mozné hrubovat a
obrabat’ nadisto vo viacerych pracovnych krokoch
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Cykly: Obrysovy vyrez | PRIEBEH OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, moznost &. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonéeni
cyklu len v smere osi nastroja na bezpecnu vysku. Ovladanie
nepolohuje nastroj v rovine obrabania.

» Polohovat nastroj po ukonéeni cyklu so vietkymi suradnicami
roviny obrabania, napr. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, ziaden
inkrementalny pojazdovy pohyb

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Znamienko parametra cyklu Hjbka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

= QOvladanie zohladnuje len prvy stitok (Label) z cyklu 14 OBRYS.

B Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu,
musite ich priradit’ alebo vypocitat’ tiez v ramci podprogramu
obrysu.

. Pamat uréend pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V cykle
SL mbZete naprogramovat maximalne 16384 obrysovych
prvkov

®  Cyklus 20 DATA OBRYSU nie je potrebny.

= Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnutorne
korigovanych oblukoch podla toho redukovany.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021 261



Cykly: Obrysovy vyrez | PRIEBEH OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, moznost &. 19)

Parametre cyklu

262

>

Q1 Hibka frézovania? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom
obrysu.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie v rovine
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q5 Sdradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Absolutne suradnice povrchu obrobku.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q7 Bezpecna vyska? (absollutne): Absolutna
vyska, v ktorej neméze déjst’ ku kolizii s nastrojom
(pre medzipolohovanie a odchod na konci cyklu).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q10 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuv hrubovania?: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q15 Druh frézovania? Nesusledne = -1:
Susledné frézovanie: Vstup = +1

Nesusledné frézovanie: Vstup = —1

Striedavé susledné a nesusledné frézovanie s
viacerymi prisuvmi: Vstup =0

Q18 Predhrub. nastr.?, resp. QS18: Cislo alebo
nazov nastroja, ktorym ovladanie uz vykonalo
predhrubovanie. Mate k dispozicii moznost
prevziat’ predhrubovaci nastroj softvérovym
tla¢idlom priamo z tabulky nastrojov. Okrem toho
mbzete so softvérovym tlacidlom Nazov nastroja
samostatne zadat nazov nastroja. Ovladanie vlozi
horny znak automaticky, len o opustite vstupné
pole. Ak eSte nebolo vykonané predhrubovanie,
tak zadajte hodnotu ,0% ak do tejto polozky zadate
Cislo alebo nazov, vykona ovladanie hrubovanie
len v tej Easti, ktora sa nedala obrobit pomocou
predhrubovacieho nastroja. Ak nie je mozny
presun zboku do oblasti na dohrubovanie, vykona
ovladanie kyvavé zanorenie; na to musite v
tabulke nastrojov TOOL.T nadefinovat dizku
reznej hrany LCUTS a maximalny uhol zanorenia
nastroja ANGLE.

Vstupny rozsah 0 az 99999 v pripade Ciselného
zadania, maximalne 16 znakov pri zadani nazvu

p
=
=
o

o
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Cykly: Obrysovy vyrez | PRIEBEH OBRYSU (cyklus 25, DIN/ISO: G125, moznost &. 19)

> Q446 Prijat’ zvySny material? Zadajte, do
akej hodnoty v mm akceptujete zvySny material
na vaSom obryse. Ak zadate, napr. 0,01 mm,
nevykona ovladanie od hrabky zvySného materialu
0,01 mm uz ziadne spracovanie zvysného
materialu.
Vstupny rozsah 0,001 az 9,999

> Q447 Maxim. spojovacia vzdialenost?
Maximalna vzdialenost medzi dvomi oblastami
uréenymi na dohrubovanie. V ramci tejto
vzdialenosti sa presuva ovladanie bez zdvihacieho
pohybu, na hibke obrabania pozdiz obrysu.
Vstupny rozsah 0 az 999,9999

» Q448 Predizenie cesty? Hodnota na predizenie
drahy nastroja na zaciatku a konci oblasti
obrysu. Ovladanie predlZuje drahu nastroja vzdy
rovnobezZne s obrysom.

Vstupny rozsah 0 az 99,999
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRYSOVA DRAZKA FREZOVANIE FREZOU S JEDNYM OSTRIM (cyklus 275, DIN/

9.11 OBRYSOVA DRAZKA FREZOVANIE
FREZOU S JEDNYM OSTRIM (cyklus
275, DIN/ISO: G275, moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu sa — v spojeni s cyklom 14 KONTUR —
otvorené a uzatvorené drazky a obrysové drazky daju uplne obrabat
frézovanim frézou s jednym ostrim.

Pri frézovani frézou s jednym ostrim mozZete obrabat s vaéSou hibkou
rezu a vySSou reznou rychlostou, pretoze vdiaka rovnhomernym
reznym podmienkam nepdsobia na nastroj ziadne vplyvy, ktoré by
zvySovali opotrebenie. Pri pouziti reznych platniiek mozete vyuzit
celt diZzku ostria a zvysit tym dosiahnutelny objem triesok na zub.
Okrem toho je frézovanie frézou s jednym ostrim Setrné k mechanike
stroja.

V zavislosti od vyberu parametrov cyklu su k dispozicii nasledujuce
varianty obrabania:

®  kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie stien nadisto,
® |en hrubovanie,
= |len obrabanie stien nacisto.

Priebeh cyklu

Hrubovanie pri uzatvorenej drazke

Popis obrysu uzatvorenej drazky musi vzdy zac€inat’ priamkovym

blokom (blok L).

1 Polohovacia logika presunie nastroj na zaciato¢ny bod popisu
obrysu a péstroj sa posuva z jednej strany na druhu (kyva sa)
na prvu hibku prisuvu pod uhlom zanorenia, ktory je definovany
v tabulke nastrojov. Stratégiu zanorenia urcite parametrom
Q366

2 Ovladanie hrubuje drazku kruzivymi pohybmi az po koncovy bod
obrysu. Po¢as kruhového pohybu posuva ovladanie nastroj v
smere obrabania o vami definovany prisuv (Q436). Susledny

alebo nesusledny kruhovy pohyb mézete definovat parametrom
Q351

3 Na koncovom bode obrysu presunie ovladanie nastroj na
bezpelnu vysku a polohuje ho spat na zaciato¢ny bod popisu
obrysu

4 Tento postup sa op?kuje, az pokial sa nedosiahne
naprogramovana hlbka drazky

Obrabanie nacisto pri uzatvorenej drazke

5 Pokial je zadany pridavok na dokon&enie, obraba ovladanie
nacisto steny drazky, v pripade prislusného nastavenia v
niekolkych prisuvoch. Ovladanie pritom nabieha na stenu
drazky tangencialne, vychadzajuc z definovaného zaciatoCného
bodu. Ovladanie pritom zohladnuje susledny/nesusledny chod

ISO: G275, moznost’ €. 19)
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRYSOVA DRAZKA FREZOVANIE FREZOU S JEDNYM OSTRIM (cyklus 275, DIN/
ISO: G275, moznost’ €. 19)

Hrubovanie pri otvorenej drazke

Popis obrysu otvorenej drazky musi vzdy za¢inat blokom Approach
(angl.: approach = nabeh) (APPR).

1

4

Polohovacia logika presunie nastroj na zaciato&ny bod
obrabania, ktory vyplyva z parametrov definovanych v bloku
APPR a na tomto mieste sa polohuje kolmo na prvu hibku
prisuvu

Ovladanie hrubuje drazku kruzivymi pohybmi az po koncovy bod
obrysu. Po€as kruhového pohybu posuva ovladanie nastroj v
smere obrabania o vami definovany prisuv (Q436). Susledny
alebo nesusledny kruhovy pohyb mézete definovat parametrom
Q351

Na koncovom bode obrysu presunie ovladanie nastroj na
bezpelnu vysku a polohuje ho spat na zaciato¢ny bod popisu
obrysu

Tento postup sa op?kuje, az pokial sa nedosiahne
naprogramovana hlbka drazky

Obrabanie nacisto pri otvorenej drazke

5

Pokial je zadany pridavok na dokoncenie, obraba ovladanie
nacisto steny drazky, v pripade prislusného nastavenia v
niekolkych prisuvoch. Ovladanie nabieha na stenu drazky tak,
Ze vychadza z vyplyvajuceho zaciato¢ného bodu bloku APPR.
Ovladanie pritom zohladfiuje susledny alebo nesusledny chod
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRYSOVA DRAZKA FREZOVANIE FREZOU S JEDNYM OSTRIM (cyklus 275, DIN/
ISO: G275, moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonéeni
cyklu len v smere osi nastroja na bezpecnu vysku. Ovladanie
nepolohuje nastroj v rovine obrabania.

» Polohovat nastroj po ukonéeni cyklu so vietkymi suradnicami
roviny obrabania, napr. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, ziaden
inkrementalny pojazdovy pohyb

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Znamienko parametra cyklu Hjbka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

B Pri pouziti cyklu 275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA smiete v cykle 14
OBRYS definovat len jeden podprogram obrysu.

® V podprograme obrysu definujte os drazky so vSetkymi
dostupnymi drahovymi funkciami.

. Pamat uréend pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V cykle
SL mbZete naprogramovat maximalne 16384 obrysovych
prvkov

= Qvladanie nepotrebuje cyklus 20 DATA OBRYSU v spojeni s
cyklom 275.

® ZaciatoCny bod uzatvorenej drazky sa nesmie nachadzat na
rohu obrysu.
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRYSOVA DRAZKA FREZOVANIE FREZOU S JEDNYM OSTRIM (cyklus 275, DIN/
ISO: G275, moznost’ €. 19)

Parametre cyklu

275 ’

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto

1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokonc&enie (Q368, Q369)

Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobezna

s vedlajSou osou roviny obrabania): Zadajte
Sirku drazky; ak zadate Sirku drazky zhodnu

s priemerom nastroja, ovladanie vykona len
hrubovanie (frézovanie pozdizneho otvoru).
Maximalna Sirka drazky pri hrubovani:
Dvojnasobok priemeru nastroja.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q436 Prisuv na rotaciu? (absolutne): Hodnota,
o ktoru ovladanie posunie nastroj za jeden obeh
v smere obrabania.

Vstupny rozsah: 0 az 99 999,9999

Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer otacania vretena sa
zohladni:

+1 = suUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno drazky.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vaésiu ako O.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri chode do hibky v mm/min

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nacisto
jednym prisuvom.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly: Obrysovy vyrez | OBRYSOVA DRAZKA FREZOVANIE FREZOU S JEDNYM OSTRIM (cyklus 275, DIN/

268

Q385 Posuv obr. na cisto?: Ry'chlost’ posuvu
nastroja pri obrabani steny a hibky nacisto v mm/
min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?: Druh stratégie
zanorenia:

0 = Kolmé zanorenie. Ovladanie zanara bez
ohladu na uhol zanorenia ANGLE definovany v
tabulke nastrojov kolmo

1 = bez funkcie

2 = kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov
musi byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol
zanorenia ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie
rovnat 0. Inak zobrazi ovladanie chybové hlasenie
Alternativne PREDEF

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?: Definovanie, na ¢o sa
vztahuje naprogramovany posuv:

0: Posuv sa vztahuje na drahu stredu nastroja

1: Posuv sa vztahuje na reznu hranu nastroja iba
pri obrabani steny nacisto, inak na drahu stredu
nastroja

2: Posuv sa vztahuje na reznu hranu nastroja pri
obrabani steny nacisto a obrabani dna nacisto,
inak na drahu stredu nastroja

3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznu hranu nastroja

ISO: G275, moznost’ €. 19)
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Cykly: Obrysovy vyrez | PRIEBEH OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, moznost &. 19)

9.12 PRIEBEH OBRYSU 3D (cyklus 276,
DIN/ISO: G276, moznost’ ¢. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu sa daju spolu s cyklom 14 OBRYS a cyklom
270 CHAR. OBRYSUobrabat otvorené a zatvorené obrysy. Mézete
pracovat aj s automatickym rozpoznavanim zvySného materialu.
Tym mozete napr. nalisto obrobit’ vnitorné rohy s mensim
nastrojom.

Cyklus 276 PRIEBEH OBRYSU 3D spracovava v porovnani

s cyklom 25 OBRYS aj suradnice osi nastroja, ktoré su definované
v podprograme obrysu. Vdaka tomu mdze tento cyklus obrobit’ 3-
rozmerné obrysy.

Odporu¢ame naprogramovat cyklus 270 CHAR. OBRYSU pred
cyklom 276 PRIEBEH OBRYSU 3D.
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Cykly: Obrysovy vyrez | PRIEBEH OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, moznost . 19)

Priebeh cyklu
Obrabanie obrysu bez prisuvu: hibka frézovania Q1 = 0

1 Nastroj sa presuva na zaciato€ny bod obrabania. Tento
zaciato¢ny bod vyplyva z prvého bodu obrysu, zvoleného druhu
frézovania a parametrov z vopred definovaného cyklu 270
CHAR. OBRYSU, ako napr. Druh prisunu. Tu presunie ovladanie
nastroj na prvu hibku prisuvu

2 Ovladanie sa presunie podla vopred definovaného cyklu 270
CHAR. OBRYSU na obrys a nasledne vykona obrabanie az po
koniec obrysu

3 Na konci obrysu sa vykona odsunutie, ako je definované v cykle
270 CHAR. OBRYSU

4 Nakoniec presunie ovladanie nastroj do bezpecénej vysky

Obrabanie obrysu s prisuvom: Hibka frézovania Q1 sa nerovna 0
a hibku prisuvu definuje parameter Q10.

1 Nastroj sa presuva na zaciato€ny bod obrabania. Tento
zaciato¢ny bod vyplyva z prvého bodu obrysu, zvoleného druhu
frézovania a parametrov z vopred definovaného cyklu 270
CHAR. OBRYSU, ako napr. Druh prisunu. Tu presunie ovladanie
nastroj na prvu hibku prisuvu

2 Ovladanie sa presunie podla vopred definovaného cyklu 270
CHAR. OBRYSU na obrys a nasledne vykona obrabanie az po
koniec obrysu

3 Ak je zvolené susledné a nesusledné obrabanie (Q15 = 0),
vykona ovladanie kyvavy pohyb. Vykona prisuv na konci a na
zaciatoCnom bode obrysu. Ak sa Q15 nerovna 0, ovladanie
presunie nastroj na bezpec€nej vySke spat na zaciatoény bod
obrabania a na fiom na nasledujtcu hibku prisuvu.

4 Odsunutie sa vykona tak, ako je definované v cykle 270 CHAR.
OBRYSU

5 Tento postup sa opakuje, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka

6 Nakoniec presunie ovladanie nastroj do bezpec€nej vysky
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Cykly: Obrysovy vyrez | PRIEBEH OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, moznost’ €. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonceni
cyklu len v smere osi nastroja na bezpeénu vysku. Ovladanie
nepolohuje nastroj v rovine obrabania.

» Polohovat nastroj po ukonéeni cyklu so vietkymi suradnicami
roviny obrabania, napr. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, Ziaden
inkrementalny pojazdovy pohyb

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak polohujete nastroj pred vyvolanim cyklu za prekazku, méze

dojst ku kolizii.

» Pred vyvolanim cyklu umiestnite nastroj tak, aby mohol
ovladanie nabehnut do zaciatoného bodu obrysu bez kolizie.

» Ak sa poloha nastroja nachadza pri vyvolani cyklu pod
bezpelnou vyskou, ovladanie vygeneruje chybové hlasenie.

m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Prvy NC blok v podprograme obrysu musi obsahovat’ hodnoty
vo v8etkych troch osiach X, Y a Z.

= Ak na prisunutie a odsunutie pouZijete bloky APPR a DEP,
ovladanie bude monitorovat, i tieto prisunutia a odsunutia
neposkodia obrys.

= Znamienko parametra Hibka stanovuje smer obrabania. Ak
naprogramujete Hibka = 0, pouZije ovladanie suradnice osi
nastroja zadané v podprograme obrysu.

B Ak pouzijete cyklus 25 OBRYS, smiete v cykle 14 OBRYS
definovat’ len jeden podprogram.

BV kombinacii s cyklom 276 sa odporuc¢a pouzit cyklus 270
CHAR. OBRYSU. Cyklus 20 DATA OBRYSU nie je potrebny.

® Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu,
musite ich priradit’ alebo vypogitat’ tiez v ramci podprogramu
obrysu.

® Pamat urCena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V cykle

SL mbZete naprogramovat maximalne 16384 obrysovych
prvkov

® Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnatorne
korigovanych oblukoch podla toho redukovany.
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Cykly: Obrysovy vyrez | PRIEBEH OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, moznost’ &. 19)

Parametre cyklu

272

>

Q1 Hibka frézovania? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom
obrysu.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie v rovine
obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q7 Bezpecna vyska? (absollutne): Absolutna
vyska, v ktorej neméze déjst’ ku kolizii s nastrojom
(pre medzipolohovanie a odchod na konci cyklu).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q10 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuv hrubovania?: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q15 Druh frézovania? Nesusledne = -1:
Susledné frézovanie: Vstup = +1

Nesusledné frézovanie: Vstup = —1

Striedavé susledné a nesusledné frézovanie s
viacerymi prisuvmi: Vstup =0

Q18 Predhrub. nastr.?, resp. QS18: Cislo alebo
nazov nastroja, ktorym ovladanie uz vykonalo
predhrubovanie. Mate k dispozicii moznost
prevziat predhrubovaci nastroj softvérovym
tlacidlom priamo z tabulky nastrojov. Okrem toho
mbzete so softvérovym tlacidlom Nazov nastroja
samostatne zadat nazov nastroja. Ovladanie vlozi
horny znak automaticky, len o opustite vstupné
pole. Ak eSte nebolo vykonané predhrubovanie,
tak zadajte hodnotu ,0% ak do tejto polozky zadate
Cislo alebo nazov, vykona ovladanie hrubovanie
len v tej Easti, ktora sa nedala obrobit pomocou
predhrubovacieho nastroja. Ak nie je mozny
presun zboku do oblasti na dohrubovanie, vykona
ovladanie kyvavé zanorenie; na to musite v
tabulke nastrojov TOOL.T nadefinovat dizku
reznej hrany LCUTS a maximalny uhol zanorenia
nastroja ANGLE.

Vstupny rozsah 0 az 99999 v pripade Ciselného
zadania, maximalne 16 znakov pri zadani nazvu

p
=
=
o

o
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Cykly: Obrysovy vyrez | PRIEBEH OBRYSU 3D (cyklus 276, DIN/ISO: G276, moznost &. 19)

> Q446 Prijat’ zvySny material? Zadajte, do
akej hodnoty v mm akceptujete zvySny material
na vaSom obryse. Ak zadate, napr. 0,01 mm,
nevykona ovladanie od hrabky zvySného materialu
0,01 mm uz ziadne spracovanie zvysného
materialu.
Vstupny rozsah 0,001 az 9,999

> Q447 Maxim. spojovacia vzdialenost?
Maximalna vzdialenost medzi dvomi oblastami
uréenymi na dohrubovanie. V ramci tejto
vzdialenosti sa presuva ovladanie bez zdvihacieho
pohybu, na hibke obrabania pozdiz obrysu.
Vstupny rozsah 0 az 999,9999

» Q448 Predizenie cesty? Hodnota na predizenie
drahy nastroja na zaciatku a konci oblasti
obrysu. Ovladanie predlZuje drahu nastroja vzdy
rovnobezZne s obrysom.

Vstupny rozsah 0 az 99,999
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Cykly: Obrysovy vyrez | Priklady programovania

9.13 Priklady programovania

Priklad: Hrubovanie a dohrubovanie vyrezu

Definicia polotovaru
Vyvolanie nastroja — predhrubovaci nastroj, priemer 30
Odsunutie nastroja

Urcenie podprogramu obrysu

Urcenie vSeobecnych parametrov ovladania

Definicia cyklu predhrubovania

Vyvolanie cyklu predhrubovania

Odsunutie nastroja

N
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Cykly: Obrysovy vyrez | Priklady programovania

Viyvolanie nastroja — predhrubovaci nastroj, priemer 15

Definicia cyklu dohrubovania

Vyvolanie cyklu dohrubovania
Odsunutie nastroja, koniec programu

Podprogram obrysu
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Cykly: Obrysovy vyrez | Priklady programovania

Priklad: Predvrtanie, hrubovanie a obrabanie nacisto
prekrytych obrysov

50

35 65 100

Definicia polotovaru

Vyvolanie nastroja — vrtak, priemer 12
Odsunutie nastroja

Uréenie podprogramov obrysu

Urcenie vSeobecnych parametrov ovladania

Definicia cyklu predvitania

Vyvolanie cyklu predvitania
Odsunutie nastroja

Vyvolanie nastroja — hrubovanie/obrabanie nadisto, priemer
12

Definicia cyklu hrubovania

N
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Cykly: Obrysovy vyrez | Priklady programovania

Vyvolanie cyklu hrubovania

Definicia cyklu obrabanie hibky nagisto

Vyvolanie cyklu obrabanie hibky nagisto

Definicia cyklu obrabanie steny nacisto

Vyvolanie cyklu obrabanie steny nadisto
Odsunutie nastroja, koniec programu

Podprogram obrysu 1: Vyrez viavo

Podprogram obrysu 2: Vyrez vpravo

Podprogram obrysu 3: Stvoruholnikovy ostrovéek viavo

Podprogram obrysu 4: Trojuholnikovy ostrovéek vpravo
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Cykly: Obrysovy vyrez | Priklady programovania

Definicia polotovaru

Vlyvolanie nastroja, priemer 20
Odsunutie nastroja

Ur€enie podprogramu obrysu

Urcenie parametrov obrabania

Vyvolanie cyklu
Odsunutie nastroja, koniec programu

Podprogram obrysu

N
~
o]
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Cykly OCM (moznost’ €. 167)

10.1 Cykly OCM (moznost’ €. 167)

Zaklady OCM

VSeobecné informacie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu povoluje vyrobca vasho stroja.

S cyklami OCM (Optimized Contour Milling) mézete vytvarat
komplexné obrysy. Su vykonnejSie ako cykly 22 az 24. Cykly OCM
ponukaju nasledujuce pridavné funkcie:

= Pri hrubovani dodrZiava ovladanie zadany uhol zaberu
®  Okrem vyrezov mdzete obrabat’ aj ostrovCeky a otvorené vyrezy

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

m V cykle OCM mbzete naprogramovat max. 16 384
obrysovych prvkov.

= Cykly OCM vykonavaju vnutorne rozsiahle a
komplexné prepocty a z nich vyplyvajuce obrabacie
operacie Z bezpecnostnych dévodov kazdopadne
vykonajte pred samotnym obrobenim graficky test
programu! Pomocou neho tak mézZete jednoducho
zistit, &i obrabanie, ktoré vypocitalo ovladanie,
prebieha spravne.

Uhol zaberu

Pri hrubovani dodrzZiava ovladanie uhol zaberu. Uhol zaberu
definujte nepriamo pomocou prekrytia drahy. Prekrytie drahy méze
mat maximalne hodnotu 1,99, €o zodpoveda uhlu takmer 180 °.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Cykly OCM (moznost’ €. 167)

Obrys
Obrys mébzete definovat pomocou CONTOUR DEF/SEL CONTOUR
alebo pomocou cyklov objektov 127x.

Uzatvorené vyrezy mézete definovat aj prostrednictvom cyklu 14.

Rozmerové udaje obrabania, ako hibka frézovania, pridavok
a bezpecna vyska, zadajte centralne v cykle 271 OCM UDAJE
OBRYSU alebo v cykloch objektov 127x.

CONTOUR DEF/SEL CONTOUR:

VV CONTOUR DEF/SEL CONTOUR mézete ako prvy obrys
pouzit vyrez alebo obmedzenie. Potom nasledujuce obrysy
naprogramujte ako ostrovéeky alebo vyrezy. Otvorené vyrezy
musite naprogramovat’ pomocou ohranienia a ostrov&eka.

Postupuijte pritom takto:

» Naprogramujte CONTOUR DEF

Definujte prvy obrys ako vyrez a druhy ako ostrovcek
Definujte cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU
Naprogramujte v parametri cyklu Q569 hodnotu 1

Ovladanie neinterpretuje prvy obrys ako vyrez, ale ako otvorené
ohrani€enie. Tym vznikne z otvoreného ohrani¢enia a nasledne
programovaného ostrovéeka otvoreny vyrez.

» Definujte cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

vV v v Vv

o Pokyny na programovanie:
®  Nasledujuce obrysy, ktoré sa nachadzaju mimo
prvého obrysu, sa nezohladruju.
= Prvéa hibka iastkového obrysu je hibka cyklu.
Naprogramovany obrys je obmedzeny na tuto hlpku.
DalSie Ciastkové obrysy nemb6zu byt hibSie ako hibka
cyklu. Preto zacinajte zasadne najhlbSim vyrezom.

Cykly objektov OCM:

V cykloch objektov OCM méZe objekt reprezentovat vyrez,
ostrov€ek alebo obmedzenie. Pri programovani ostrov€eka alebo
otvoreného vyrezu pouzite cykly 128x.

Postupujte nasledovne:
» Naprogramujte objekt pomocou cyklov 127x

» Ked je prvy objekt ostrovéek alebo otvoreny vyrez,
naprogramujte cyklus obmedzenia 128x

» Definujte cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Obrabanie

Cykly ponukaju moznost pri hrubovani obrabat’ s vaésimi nastrojmi
a s mensimi nastrojmi uberat zvySny material. Aj pri obrabani
nacisto sa zohladfuje vopred vyhrubovany material.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Cykly OCM (moznost’ €. 167)

Priklad

Definovali ste vyhrubovaci nastroj s @ 20 mm. Tym vyplynu pri
hrubovani minimalne vnutorné polomery 10 mm (parameter cyklu
Faktor vnutor. rohovQ578 sa v tomto priklade nezohladruje).

V dalSom kroku chcete obrabat svoj obrys nacisto. Na to definujte
dokoncovaciu frézu s @10 mm. V tomto pripade si mozné
minimalne vnutorné polomery 5 mm. Aj cykly obrabania nacisto
zohladnuju v zavislosti od Q438 pripravu, takze pri obrabani
nacisto dosahuju najmenSie vnutorné polomery 10 mm. Tymto
spbsobom nedochadza k pretazeniu dokonéovacej frézy.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Cykly OCM (moznost’ €. 167)

Prehlad
Cykly OCM
Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo
271 7 OCM UDAJE OBRYSU (cyklus 271, DIN/ISO: G271, moznost &. 167) 287
Eh% m Definicia informacii na obrabanie pre programy obrysu, resp.
podprogramy.

® Zadanie obmedzovacieho ramca alebo bloku
D OCM HRUBOVANIE (cyklus 272, DIN/ISO: G272, moznost €. 167) 289
(] = Technologické udaje na hrubovanie obrysov

® Pouzitie modulu reznych parametrov OCM

B Spravanie pri zanarani: kolmo, po skrutkovici alebo kyvavo

B Moznost volby stratégie prisuvu
273 OCM OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 273, DIN/ISO: G273, moznost 302
[]i4n &. 167)

= Obrobenie pridavku na hibku z cyklu 271 nagisto

®  Stratégia obrabania s konstantnym uhlom zaberu alebo s ekvidistanénym

(rovnomernym) vypoctom drahy

274 OCM OBRABANIE STRANY NACISTO (cyklus 274, DIN/ISO: G274, moznost 305
).}y &. 167)

® Obrobenie pridavku na stranu z cyklu 271 nacisto
Pr— OCM ZRAZIT HRANY (cyklus 277, DIN/ISO: G277, moznost ¢. 167) 307
) = Odihlenie hran

B Zohladnenie susednych obrysov a stien
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Standardné objekty OCM:

Softvérové cyklus Strana
tlacidlo
1271 OCM OBDLZNIK (cyklus 1271, DIN/ISO: G1271, moznost €. 167) 311
= Definicia obdiznika

® Zadanie dizok stran

m Definicia rohov
1272 OCM KRUH (cyklus 1272, DIN/ISO: G1272, moznost &. 167) 314
m Definicia kruhu
B Zadanie priemeru kruhu
1273 OCM DRAZKA/NYSTUPOK (cyklus 1273, DIN/ISO: G1273, moznost €. 167) 316
® Definicia drazky alebo vystupku
= Zadanie $irky a dizky
1278 OCM POLYGON (cyklus 1278, DIN/ISO: G1278, moznost &. 167) 318
m Definicia polygénu
B Zadanie referennej kruznice
m Definicia rohov

OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (cyklus 1281, DIN/ISO: G1281, moznost 321
&. 167)

m Definicia obmedzenia ako obdiZnika
1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (cyklus 1282, DIN/ISO: G1282, moznost €. 167) 323
- ® Definicia obmedzenia ako kruhu

0
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM UDAJE OBRYSU (cyklus 271, DIN/ISO: G271, moznost’

&. 167)

10.2 OCM UDAJE OBRYSU (cyklus 271,
DIN/ISO: G271, moznost’ €. 167)

Aplikacia

V cykle 271 OCM UDAJE OBRYSU zadajte informacie obrabania pre
programy obrysu, resp. podprogramy s Ciastkovymi obrysmi. Okrem
toho mdzete v cykle 271 definovat otvorené obmedzenie pre vas

vyrez.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Cyklus 271 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 271 je po
zadefinovani v programe NC aktivny

B Informacie na obrabanie zadané v cykle 271 platia pre cykly

272 az 274.

Parametre cyklu

>

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost medzi
povrchom obrobku a dnom obrysu.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

zi

(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
< L ases

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie dna. 7
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absollutne): Suradnica
v 0si nastroja, v ktorej nemdze déjst’ ku kolizii s
nastrojom (pre medzipolohovanie a odchod na
konci cyklu).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?
Vysledné vnutorné polomery na obryse vyplynu
z polomeru nastroja po pripoc€itani sucinu
polomeru nastroja a Q578.

Vstupny rozsah 0,05 az 0,99
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM UDAJE OBRYSU (cyklus 271, DIN/ISO: G271, moznost’
€. 167)

> Q569 Prvy vyrez je obmedzenie? Definovanie Y 0569 =0
obmedzenia:
0: Prvy obrys vCONTOUR DEF sa interpretuje ako
vyrez.
1: Prvy obrys v CONTOUR DEF sa interpretuje ako
otvorené ohrani€enie. Nasledujuci obrys musi byt
ostrovcek
2: Prvy obrys v CONTOUR DEF sa interpretuje ako
obmedzovaci blok. Nasledujuci obrys musi byt
vyrez

\% Q569 = 1 @

Y Q569 = 2

b
3,
=
o

o
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10.3 OCM HRUBOVANIE (cyklus 272,
DIN/ISO: G272, moznost’ €. 167)

Aplikacia
V cykle 272 OCM HRUBOVANIE zadefinujte technologické udaje pre
hrubovanie.

Okrem toho mozZete pracovat s vypoctovym modulom reznych
parametrov OCM. Pomocou vypocitanych reznych udajov mézete
dosiahnut’ vysoky objem za €as, a tym vysoku produktivitu.

Dalsie informacie: "Modul reznych parametrov OCM (moZnost
€. 167)", Strana 293

Predpoklady

Pred vyvolanim cyklu 272 musite naprogramovat dalSie cykly:
= CONTOUR DEF, alternativne cyklus 14 OBRYS

= Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU

Priebeh cyklu
1 Nastroj sa presunie s logikou polohovania na zaciatocny bod
2 Zaciato€ny bod zisti ovladanie na zaklade predpolohovania a
naprogramovaného obrysu automaticky
® PriQ569 =0 saso skrutkovicpu alebo kyvadlovym pohybom
zanori do materialu na prva hlbku prisuvu. Zohfadni sa
pridavok na dokoncenie strany
Dalsie informacie: "Spravanie pri zanarani Q569 = 0",
Strana 290
B Pri Q569 = 1 sa zanori zvislo mimo otvoreného ohraniéenia.
Prva hibka prisuvu zavisi od stratégie prisuvu Q575
3V prvej hibke prisuvu frézuje nastroj s frézovacim posuvom
Q207 obrys zvonku dovnutra alebo opacne (v zavislosti od
Q569)
4 'V nasledujucom kroku presunie ovladanie nastroj na nasledujuci
prisuv a opakuje hrubovaciu operaciu, kym sa nedosiahne
naprogramovany obrys

5 Nakoniec sa nastroj presuva v osi nastroja spat' na bezpecnu
vySku

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021

289



Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM HRUBOVANIE (cyklus 272, DIN/ISO: G272, moznost’ €. 167)

Spravanie pri zanarani Q569 =0
Ovladanie sa zasadne pokusi o zanorenie po skrutkovici. Ak

to nebude mozné, pokusi sa ovladanie o zanorenie kyvavym
pohybom.

Spravanie pri zanarani zavisi od nasledujucich parametrov:
= Q207 POSUV FREZOVANIA

Q568 FAKTOR ZANORENIA

Q575 STRATEGIA PRISUVU

ANGLE

RCUTS

Reorr (pOlomer nastroja R + pridavok pre nastroj DR)

Po skrutkovici:
Skrutkovicova draha sa vypocita takto:
Polomerskrutkovice = Rgorr — RCUTS

Na konci zanorovacieho pohybu sa vykona polkruhovy pohyb na
vytvorenie dostatku miesta na vysledné triesky.

Kyvavy pohyb
Kyvavy pohyb sa vypodita takto:
L=2*(Rgorr— RCUTS)

Na konci zanorovacieho pohybu vykona ovladanie priamy pohyb na
vytvorenie dostatku miesta na vysledné triesky.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mOzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

= CONTOUR DEF/SEL CONTOUR obnovi posledny pouzity polomer
nastroja. Ak po CONTOUR DEF/SEL CONTOUR vykonate tento
cyklus obrabania s Q438 = -1, vychadza ovladanie z toho, Ze sa
eSte nevykonala priprava.

= Ak je hibka prisuvu vag&sia ako LCUTS, obmedzi sa a ovladanie
vygeneruje vystrahu.

B Ak je faktor prekrytia drahy Q370 menSi ako 1, musi byt aj
faktor otacok pri zanoreni Q579 mensi ako 1.

= Tento cyklus monitoruje definovant uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU mensSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

o Prip. pouzite frézu s ¢elnymi zubami (DIN 844).
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM HRUBOVANIE (cyklus 272, DIN/ISO: G272, moznost’ ¢. 167)

Parametre cyklu

272 | 2

k]

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunat do
zaberu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999

Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer
nastroja uréuje bo¢ny prisuv k. Prekrytie sa chape
ako maximalne prekrytie. Aby sa zabranilo, ze na
rohoch zostane zvySny material, méze sa vykonat
redukcia prekrytia.

Vstupny rozsah 0,04 az 1,99 alternativhe PREDEF

Q207 Posuyv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor pre posuv pri zanoreni? Faktor,

o ktory riadenie redukuje posuv Q207 pri prisuve
do hibky do materialu.

Vstupny rozsah 0,1 az 1

Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri nabehu do zaciato¢nej polohy v mm/
min. Tento posuv sa pouzije pod plochou suradnic,
avSak mimo definovaného materialu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost spodna hrana
nastroja — povrch obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.? Q438,
resp. Q5438: Cislo alebo nazov nastroja, s ktorym
ovladanie vyhrubovalo obrysovy vyrez. Mate

k dispozicii moznost prevziat predhrubovaci
nastroj softvérovym tlaCidlom priamo z tabulky
nastrojov. Okrem toho mézete so softvérovym
tlaCidlom Nazov nastroja samostatne zadat
nazov nastroja. Ked opustite vstupné pole, vloZi
ovladanie horné uvodzovky automaticky.

Q438 = -1: Naposledy pouzity nastroj v cykle

272 bude akceptovany ako vyhrubovaci nastroj
(Standardna reakcia)

Q438 = 0: Ak eSte nebolo vykonané
predhrubovanie, zadajte Cislo nastroja

s polomerom 0. Zvy¢&ajne je to nastroj s Cislom 0.
Vstupny rozsah pri zadavani Cisel -1 az +32767,9
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM HRUBOVANIE (cyklus 272, DIN/ISO: G272, moznost’ €. 167)

> Q577 Fakt. pre polom. prisuvu/odsunu? Faktor,
ktorym sa ovplyvnuje polomer prisuvu a odsunu.
Q577 sa vynasobi polomerom nastroja. Z toho
vyplynie polomer prisuvu a odsunu.
Vstupny rozsah 0,15 az 0,99

» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer otacania vretena sa
zohladni:
+1 = suUsledné frézovanie
-1 = nesusledné frézovanie
PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

> Q576 Spindeldrehzahl?: Otacky vretena v
otackach za minutu (ot./min) pre hrubovaci
nastroj.
0: Pouziju sa otacky z bloku TOOL CALL
> 0: Pri zadani va¢Som ako nula sa pouZiju tieto
otacky
Vstupny rozsah 0 az 99999

> Q579 Faktor otacok pri zanoreni? Faktor, o ktory
ovladanie zmeni parameter OTACKY VRETENA
Q576 pocas prisuvu do hibky.
Vstupny rozsah 0,2 az 1,5

> Q575 Stratégia prisuvu (0/1)?: Spdsob prisuvu do
hibky:
0: Ovladanie obrobi obrys zhora nadol
1: Ovladanie obrobi obrys zdola nahor a pri tejto
stratégii pouzije maximalnu hibku prisuvu

292 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021



Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Modul reznych parametrov OCM (moznost’ €. 167)

10.4 Modul reznych parametrov OCM
(moznost’ €. 167)

Modul reznych parametrov OCM, zaklady

Uvod

Modul reznych parametrov OCM sluzi na zistenie hodnoty pre
parameter Rezné parametre pre cyklus 272 OCM HRUBOVANIE.
Vyplyva z vlastnosti materialu a nastroja. Pomocou vypocitanych
reznych udajov mézete dosiahnut vysoky objem za &as, a tym
vysoku produktivitu.

Modul reznych parametrov OCM vam okrem toho umoziiuje
cielenu upravu zataZenia nastroja pomocou posuvného regulatora
pre mechanické a tepelné zatazenie MozZete optimalizovat
technologicku spolahlivost, opotrebovanie a produktivitu.

Predpoklady

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Aby ste mohli vyuzit’ vypocitany parameter Rezné
parametre, budete potrebovat dostatocne vykonné
vreteno, ako aj stabilny stroj.

= Predpokladom dosiahnutia prednastavenych hodnét je pevné
upnutie obrobku.

® Predpokladom dosiahnutia prednastavenych hodnét je pevné
upevnenie nastroja v drZiaku.

B Pouzity nastroj musi byt vhodny pre obrabany material.

o Pri velkych hibkach rezu a velkom uhle skrutkovice
vznikaju vyrazné tahové sily pésobigce v osi nastroja.
Dbajte na dostatoCny pridavok na hibku.

Dodrzanie reznych podmienok

Rezné parametre pouzite vyluéne pre cyklus 272 OCM
HRUBOVANIE.

Len tento cyklus zarucuje, Ze na lubovolnych obrysoch neddjde k
prekroCeniu pripustného uhla zaberu.

Odvod triesok

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecéenstvo pre nastroj a obrobok!

Pri neoptimalnom odvode triesok mdze pri vysokych vykonoch
trieskového obrabania dochadzat k ich zasekavaniu v uzkych
vyrezoch. Hrozi nebezpecéenstvo zlomenia nastroja!

» Dbajte na optimalny odvod triesok podla odporuc¢ania z
modulu reznych parametrov OCM
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Technologické chladenie

Modul reznych parametrov OCM odporuc¢a pri vacsine materialov
so suchym trieskovym obrabanim chladenie stlaéenym vzduchom.
Stlaceny vzduch musi smerovat priamo na miesto trieskového
obrabania, najlepSie cez drziak nastroja. Ak to nie je mozné,
mbzete frézovat aj s vnutornym privodom chladiacej kvapaliny.

Pri pouziti nastrojov s vnutornym privodom chladiacej kvapaliny
méze byt odvod triesok horsi. Méze dojst k skrateniu zZivotnosti
nastroja.

Ovladanie

Otvorenie modulu pre rezné parametre
Modulu reznych parametrov otvorite takto:

272 » Upravte cyklus 272 OCM HRUBOVANIE
(] 4
‘ ocu ‘ » Stlacte softvéroveé tlaCidlo OCM REZ. PARAM.
PARA. > Ovladanie otvori formular Modul reznych
parametrov OCM.

Zatvorenie modulu pre rezné parametre
Modulu reznych parametrov zatvorite takto:
» Stlacte PREVZIAT

> Ovladanie prevezme zistené Rezné parametre
do uréenych parametrov cyklu.

> Aktualne zadania sa ulozia a pri opakovanom
otvoreni modulu reznych parametrov sa nahraju.

alebo

» Stlacte softvérové tlaCidlo KONIEC, resp. STORNO
> Aktualne zadania sa neulozia.

> Ovladanie neprevezme do cyklu ziadne hodnoty.

PREVZIAT
Z¢=

KON . ‘

o Modul reznych parametrov OCM vypocita suvisiace
hodnoty pre tieto parametre cyklu:

= Hibka prisuvu(Q202)

= Prekrytie drahy(Q370)
= Otacky vretena(Q576)
® Druh frézovania(Q351)

Pri praci s nastrojom Modul reznych parametrov OCM
nesmiete dodatoéne upravovat tieto parametre v cykle.
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Formular

Vo formulari pouziva ovladanie rézne farby: o o et

Materidl obrobku

= Biele pozadie: Povinné zadanie —

Nastroj

= Cervené zadané hodnoty: Chybaijlce alebo nespravne zadanie e
® Sivé pozadie: Nie je mozné Ziadne zadanie

Uhol skrutkovice [36. 000 %

Max. otacky vretena  [18000 Ufmin | Prekrytie drahy(a37o)  [0.593
Max. frézovaci 000 mm/min ||Boény prisuv 2.963 m

0 Sivé pozadie maju vstupné polia pre material obrobku a T e s i

Hibka prisuvu(Q202) 5.000 mm Posuv na zub FZ 0.133 mm
A H Y A CHY I ’b - Mechanické zatazenie ndstroja Otacky vretena(Qs76) 16297 Urmin
nastroja. Na vyber mézete pouZzit len vyberovy zoznam, o sox o0 10w |emnd ryontost o 2 Tmimin
I’k A t i —_ " brun frézovania(asst) [t
resp. tabulku nastrojov. A ——— T
""“ o “‘“’?‘ ““““ 2‘““”‘ Vykon vretena B KW
} é chladenie IKZ vzduch

Material obrobku
Pri vybere materialu obrobku postupuijte takto:
» Tuknite na tlagidlo Vybrat’ Restonst

[Material obrobku (vi)

> Ovladanie otvori vyberovy zoznam s réznymi triedami oceli, {2) Kens rukcna ocel. n =600
hl ,k " (4) Akostna oceI, Am > 500
inika a titanu. el e
(7) Automatovd ocel, Rm < 500
» Vyberte material obrobku (3) Ocet na- sustacnionto, A < 900
[ & G >
{41 Mastrogors sect. wag' < a0 "
a a " Ic <
alebo {12 Mscreyord oeer, wag 5 o0
(14) Ocel na cementovanie, Rm < 700
. " , . 1y 7 . (15) OceI na cementovanie, Rm > 700
» zadajte hladany pojem do vyhladavacej masky (1) Menreraverace et 5 415 % m
(18) Vysokoziaruvzdorna zliatina NI

> Ovladanie vam zobrazi najdené materialy, resp. ich skupiny. B e e cver avens sy

(21) 3.3000 Hlinik tvoriaci diné triesky

Pomocou tlagidla RESET sa vratite spat do vyberového (55 Tiaggy e e e

(24) 1 0023 S2706P I

(.

zoznamu.
» Vyber materialu prevezmite stlacenim tlacidla OK

o Ak tabulka neobsahuje vas material, zvolte vhodnu
skupinu materialov alebo material s podobnymi
vlastnostami pri trieskovom obrabani.

Z vyberového zoznamu mozete ziskat &. verzie
vasej aktualnej tabulky materialov obrobkov.

V pripade potreby ju mbzZete aktualizovat.
Tabulku materidlov obrobkov ocm.xml najdete v
adresari TNC:\system\_calcprocess.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Modul reznych parametrov OCM (moznost’ €. 167)

Nastroj
Nastroj mézete vybrat pomocou tabulky nastrojov tool.t alebo Mo seznjh paseaenzor o
moZete Udaje vlozit ruCne. [T a——LL
Pri vybere nastroja postupuijte takto:
» Tuknite na tlagidlo Vybrat’
> Ovladanie otvori aktivnu tabulku nastrojov tool.t.
> Vyberte nastroj Sl oo R
» Na prevzatie stlacte tlacidlo OK
> Ovladanie preberie z tabulky nastrojov tool.t parameter Priemer
a pocet reznych hran. it ee-povn s S :

» Definujte parameter Uhol skrutkovice

Alebo postupujte bez vyberu nastroja takto:

» Zadajte hodnotu pre parameter Priemer

» Definujte polet reznych hran

» Zadajte hodnotu parametra Uhol skrutkovice

Vstupné dialégové okno  Opis

Priemer Priemer hrubovacieho nastroja v mm (vstupny rozsah: 1 mm az 40 mm)
Hodnota sa prevezme automaticky po vybere hrubovacieho nastroja.

Pocet rez. hran Pocet reznych hran hrubovacieho nastroja (vstupny rozsah: 1 az 10)
Hodnota sa prevezme automaticky po vybere hrubovacieho nastroja.

Uhol skrutkovice Uhol skrutkovice hrubovacieho nastroja v ° (vstupny rozsah: 0° az 80°)
Pri odliSnych uhloch skrutkovice zadajte priemernu hodnotu.

o Hodnoty parametra Priemer a poc¢tu reznych hran
mézete kedykolvek zmenit. Zmenena hodnota sa
nezapise do tabulky nastrojov tool.t!
Parameter Uhol skrutkovice najdete v opise vasho
nastroja, napr. v katalégu nastrojov od vyrobcu
nastrojov.

Ohranicenie

Pre parameter Obmedzenia musite definovat max. otacky vretena
a max. frézovaci posuv. Vypocitané hodnoty Rezné parametre sa
obmedzia na tieto hodnoty.

Vstupné dialégové okno  Opis

Max. otacky vretena Maximalne otacky vretena v ot./min, ktoré si mozné na stroji a pri konkrétnom
upnuti.

Max. frézovaci posuv Maximalny frézovaci posuv v mm/min, ktory je mozny na stroji a pri konkrétnom
upnuti.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Modul reznych parametrov OCM (moznost’ €. 167)

Koncepcia procesu

Pre parameter Koncepcia procesu musite definovat hodnoty Hibka
prisuvu(Q202), ako aj mechanické a tepelné zatazenie:

Vstupné dialégové okno

Opis

Hibka prisuvu(Q202)

Hibka prisuvu (> 0 mm aZ 6x priemer nastroja)

Hodnota sa prevezme pri spusteni modulu reznych parametrov OCM z parametra
cyklu Q202.

Mechanické zatazenie
nastroja

Posuvny regulator na vyber mechanického zatazenia (normalne je hodnota v rozsa-
hu 70 % az 100 %)

Tepelné zatazenie nastro-
ja

Posuvny regulator na vyber tepelného zataZenia

Posuvny regulator nastavte podla odolnosti vasho nastroja proti opotrebovaniu za

tepla (povrchova uprava).

® HSS: nizka odolnost’ proti opotrebovaniu za tepla

® VHM (monolitické frézy zo spekanych karbidov bez povrchovej Upravy alebo s
normalnou povrchovou Upravou): priemerna odolnost proti opotrebovaniu za
tepla

= Povr. (monolitické frézy zo spekanych karbidov s vysokoakostnou povrchovou
upravou): vysoka odolnost’ proti opotrebovaniu za tepla

0 Posuvny regulator je aktivne len v €asti so zelenym, podkladom. Toto
obmedzenie zavisi od maximalnych otacok vretena, maximalneho
posuvu a zvoleného materialu.

Ked' sa posuvny regulator nachadza v ¢ervenej €asti, pouziva
ovladanie maximalnu pripustnd hodnotu.

Dalsie informacie: "Koncepcia procesu ", Strana 299
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Modul reznych parametrov OCM (moznost’ €. 167)

Rezné parametre
Ovladanie zobrazi v sekcii Rezné parametre vypocitané hodnoty.

Do prislusnych parametrov cyklu sa okrem hibky prisuvu Q202
prevezmu nasledujuce hodnoty Rezné parametre:

Rezné parametre: Prevzatie do parametrov cyklu:
Prekrytie drahy(Q370) Q370 = PREKRYTIE DRAH

Posuv frézovan.(Q207) v. Q207 = POSUV FREZOVANIA
mm/min

Otacky vretena(Q576) v Q576 = OTACKY VRETENA
ot./min

Druh frézovania(Q351) Q351= DRUH FREZOVANIA

0 Modul reznych parametrov OCM vypocita hodnoty
vyluéne pre susledny chod Q351=+1. Preto prebera do
parametra cyklu vzdy tento parameter Q351=+1.

Nasledujuce rezné parametre maju informacny a odporucéaci
charakter:

Boény prisuv v mm

Posuv na zub FZ v mm

Rezna rychlost VC v m/min
Objem ¢as. intervalov v cm3/min
Vykon vretena v kW

= QOdporuc¢ané chladenie

Pomocou tychto hodnét mbzete posudit, €i vas stroj dokaze
dodrzat’ zvolené rezné podmienky.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Modul reznych parametrov OCM (moznost’ €. 167)

Koncepcia procesu

Oba posuvné regulatory pre mechanické a tepelné zatazenie maju
vplyv na technologické sily a teploty pésobiace v ramci rezu. Vy3Sie
hodnoty zvySuju objem za €as, ale spdsobuju vysSie zataZenie.
Posuvanie regulatorov umoZziuje vytvorenie réznych koncepcii
procesu.

Maximalny objem za ¢as

Na dosiahnutie maximalneho objemu za €as posunte posuvny
regulator pre mechanické zatazenie na hodnotu 100 % a posuvny
regulator pre tepelné zatazenie podla povrchovej Upravy vasho
nastroja.

Ked to umoziiuju definované obmedzenia, vyuZite rezné parametre
nastroja na urovni jeho medzi mechanického a tepelného
zatazenie. Pri vefkych priemeroch nastrojov (D >= 16 mm) mézu
byt potrebné velmi vysoké vykony vretena.

Informacie o teoretickom ocakavanom vykone vretena najdete vo
vystupe reznych parametrov.

o Pri prekro€eni pripustného vykonu vretena mozete
najskér redukovat nastavenie posuvného regulatora pre
mechanické zataZenie a v pripade potreby hibku prisuvu

(ap).

Nezabudaijte, Zze na Urovni pod menovitymi otackami a
pri velmi vysokych otackach nedosiahne vreteno svoj
menovity vykon.

Na dosiahnutie vysokého objemu za ¢as musite
zabezpedit optimalny odvod triesok.

Znizené zat’azenie a nizke opotrebovanie

Na redukciu mechanického zatazenia a tepelného opotrebenia
znizte mechanické zatazenie na 70 %. Tepelné zatazenie znizte na
hodnotu zodpovedajucu 70 % povrchovej Upravy vasho nastroja.
Tymto nastavenim dosiahnete vyvazené mechanické a tepelné
zataZenie vasho nastroja. Vo v3eobecnosti dosiahne Zivotnost
nastroja maximum. NiZ8ie mechanické zataZzenie umozni
pokojnejsi proces s niz§imi vibraciami.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Modul reznych parametrov OCM (moznost’ €. 167)

Dosiahnutie optimalneho vysledku

Ked zistené hodnoty parametra Rezné parametre nezaistia
uspokoijivy proces trieskového obrabania, pri¢iny mézu byt rézne.
Prilis vysoké mechanické zat'azenie

Pri mechanickom pretazeni musite najskér znizit technologicku
silu.

Nasledujuce priznaky poukazuju na mechanické pretaZenie:
vylomenia reznych hran na nastroji

zlomenie stopky nastroja

prili§ vysoky moment vretena a prili§ vysoky vykon vretena
prili§ vysoké axialne a radialne sily na lozisku vretena
nezelané vibracie alebo chvenie

vibracie spbésobené prili§ makkym upnutim

vibracie spdsobené prili§ dlhym vy€nievanim nastroja

Prilis vysoké tepelné zat'azenie

Pri tepelnom pretazeni musite najskér znizit technologicku teplotu.
Nasledujuce priznaky poukazuju na tepelné pretazenie nastroja:

m prilis velké Zliabky na Cele rezného nastroja

B rozZeravenie nastroja

B roztavené rezné hrany (pri tazko trieskovo obrobitelnych
materialoch, napr. titan)

Prili$ nizky objem za cas

Ak je €as obrabania prili§ dlhy a musi sa skratit, mbzete zvySenim
hodnoty na oboch regulatoroch dosiahnut’ zvySenie objemu za &as.
Ked zistite potencial nielen stroja, ale aj nastroja, odporuca sa
najskér zvySenie technologickej teploty pomocou posuvného
regulatora. Nasledne mézete zvysit hodnotu aj na posuvnom
regulatore pre technologicke sily.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Modul reznych parametrov OCM (moznost’ €. 167)

Odstranovanie problémov
Nasledujuca tabulka uvadza mozné chyby a protiopatrenia.

Priznak Posuvny regulator Posuvny regulator Ostatné
Mechanické zataze- Tepelné zat'azenie
nie nastroja nastroja

Vibracie (napr. prili§ Redukcia Prip. zvySenie Skontrolujte upnutie

makké upnutie alebo prilis
daleko vysunuté nastroje)

NeZelané vibracie alebo Redukcia -

chvenie

Zlomenie nastroja na Redukcia - Skontrolujte odvadzanie triesky
stopke

Vylomenia reznych hran Redukcia - Skontrolujte odvadzanie triesky
na nastroji

Prili§ vysoké opotrebenie Prip. zvySenie Redukcia

rozzeravenie nastroja Prip. zvySenie Redukcia Skontrolujte chladenie

Prilis dlhy ¢as obrabania Prip. zvySenie Najskor zvysenie

Prili§ vysoké vytaZenie Redukcia -

vretena

Prili§ vysoka axialna sila Redukcia - = Znizte hibku prisuvu

na lozisku vretena

B Pouzite nastroj s mensim
uhlom skrutkovice

Prili§ vysoka radialna sila Redukcia -
na lozisku vretena
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 273, DIN/ISO: G273,

10.5 OCM OBRABANIE DNA NACISTO
(cyklus 273, DIN/ISO: G273, moznost’
¢. 167)

Aplikacia
Pomocou cyklu 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. sa obrobi nacisto
pridavok hibky v cykle 271.

Predpoklady

Pred vyvolanim cyklu 273 musite naprogramovat dalSie cykly:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativne cyklus 14 OBRYS
® Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU

® prip. cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj do bezpecnej vySky rychloposuvom
FMAX

2 Nasledne sa vykona pohyb po osi nastroja posuvom Q385.

3 Ovladanie jemne prisunie nastroj (po zvislej tangencialnej
kruznici) k ploche, ktora sa ma obrobit, ak je na to dostatok
priestoru. Pri obmedzenom priestore presunie ovladanie nastroj
kolmo do hibky

4 Frézovanim sa odoberie pridavok na dokonéenie, ktory tam
zostal po hrubovani

5 Nakoniec sa nastroj presuva v osi nastroja spat na bezpecnu
vysSku
Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® QOvladanie samo vypocita zaciatocny bod obrabania dna nadisto.

Zaciato¢ny bod zavisi od priestorovych podmienok v obryse.

®  QOvladanie vykona obrabanie nacisto s cyklom 273 vzdy
susledne.

m Ked nedefinujete parameter Q438 HRUB. NASTROJ vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU menSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

= Pri pouziti faktora prekrytia drahy vy$sieho ako jeden moze
zvySny material zostat zachovany. Skontrolujte obrys pomocou
testovacej grafiky a prip. znizte faktor prekrytia drahy. Tym
mdbzete dosiahnut iné rozlozenie rezu, ¢o vedie €asto k
pozadovanému vysledku.

moznost’ €. 167)
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 273, DIN/ISO: G273,

moznost’ €. 167)

Parametre cyklu

>

Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer
nastroja ur€uje bo¢ny prisuv k. Prekrytie sa chape
ako maximalne prekrytie. Aby sa zabranilo, Ze na
rohoch zostane zvySny material, moze sa vykonat
redukcia prekrytia.

Vstupny rozsah 0,0001 az 1,9999 alternativne
PREDEF

Q385 Posuyv obr. na ¢isto?: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani dna nacisto v mm/min.

Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor pre posuv pri zanoreni? Faktor,

o ktory riadenie redukuje posuv Q385 pri prisuve
do hibky do materialu.

Vstupny rozsah 0,1 az 1

Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri nabehu do zaciato¢nej polohy v mm/
min. Tento posuv sa pouzije pod plochou suradnic,
avSak mimo definovaného materialu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost spodna hrana
nastroja — povrch obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.?

Q438, resp. QS438: Cislo alebo nazov nastroja,

s ktorym ovladanie vyhrubovalo obrysovy vyrez.
Pomocou softvérového tlaidla mézete prevziat
predhrubovaci nastroj priamo z tabulky nastrojov.
Okrem toho mézete so softvérovym tladidlom
Nazov nastroja samostatne zadat nazov nastroja.
Ked opustite vstupné pole, vlozi ovladanie horné
uvodzovky automaticky.

Q438 = -1: Ako hrubovaci nastroj bude
akceptovany naposledy pouZity nastroj
(Standardna reakcia)

Vstupny rozsah pri zadavani Cisel -1 az +32767,9
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 273, DIN/ISO: G273,

moznost’ €. 167)

> Q595 Stratégia (0/1)?: Stratégia obrabania pri
obrabani nacisto
0: Ekvidistan¢éna stratégia = rovhomerné
vzdialenosti drah
1: Stratégia s konStantnym uhlom zaberu

> Q577 Fakt. pre polom. prisuvu/odsunu? Faktor,
ktorym sa ovplyviiuje polomer prisuvu a odsunu.
Q577 sa vynasobi polomerom nastroja. Z toho
vyplynie polomer prisuvu a odsunu.
Vstupny rozsah 0,15 az 0,99

h
=
=
o

o
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBRABANIE STRANY NACISTO (cyklus 274, DIN/ISO: G274,

moznost’' €. 167)

10.6 OCM OBRABANIE STRANY NACISTO
(cyklus 274, DIN/ISO: G274, moznost’
¢. 167)

Aplikacia
Pomocou cyklu 274 OCM OBRAB. STR. NAC. sa obraba nacisto

pridavok strany naprogramovany v cykle 271. Tento cyklus mbzete
vykonat suslednym alebo nesuslednym obrabanim.

Predpoklady

Pred vyvolanim cyklu 274 musite naprogramovat dalSie cykly:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativne cyklus 14 OBRYS
Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU

prip. cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie napolohuje nastroj nad diel na zaciatocny bod polohy
nabehu. Tato poloha v rovine je dana tangencialnou kruznicou,
po ktorej ovladanie presunie nastroj na obrys

2 Nasledne ovladanie pr’esunie nastroj na prvd hibku prisuvu
posuvom prisuvu do hlbky

3 Ovladanie prechadza v tangencialnom skrutkovicovom obluku
na obrys a od neho, az kym sa nacisto neobrobi cely obrys.
Pritom sa osobitne nacisto obrobi kazdy Ciastkovy obrys

4 Nakoniec sa nastroj presuva v osi nastroja spat’ na bezpecnu
vysku

Cyklus 274 mézete tiez pouzit’ na frézovanie obrysov.

Postupujte nasledovne:

» Definujte obrys, ktory chcete vyfrézovat ako samostatny
ostrov€ek (bez ohrani¢enia vyrezu)

» V cykle 271 zadajte pridavok na dokoncenie (Q368) vacsi
ako sucet pridavku na dokoncéenie Q14 a polomeru pouzitého
nastroja

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

® Tento cyklus mOzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Pridavok na dokoné&enie steny Q14 zostane po obrabani nalisto
zachovany. Musi byt menSi ako pridavok v cykle 271.

® QOvladanie samo vypo ita zaciatocny bod obrabania nadisto.
ZaciatoCny bod zavisi od priestorovych podmienok obrysu a
pridavku, ktory je naprogramovany v cykle 271.

m Ked nedefinujete parameter Q438 HRUB. NASTROJ vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie.

= Tento cyklus monitoruje definovant uzitoénu dizku LU nastroja.
Ked je hodnota LU menSia ako parameter HLBKA Q201,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBRABANIE STRANY NACISTO (cyklus 274, DIN/ISO: G274,

moznost’ €. 167)

Parametre cyklu

’

306

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nacisto
jednym prisuvom.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q385 Posuyv obr. na ¢isto?: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani steny nacisto v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri nabehu do zaciato¢nej polohy v mm/
min. Tento posuv sa pouZije pod plochou suradnic,
avSak mimo definovaného materialu.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
(inkrementalne): Vzdialenost spodna hrana
nastroja — povrch obrobku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q14 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie steny
Q14 zostane po obrabani nacisto zachovany.
(Tento pridavok musi byt mensi ako pridavok v
cykle 271).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.?

Q438, resp. QS438: Cislo alebo nazov nastroja,
s ktorym ovladanie vyhrubovalo obrysovy vyrez.
Pomocou softvérového tladidla mézete prevziat
predhrubovaci nastroj priamo z tabulky nastrojov.
Okrem toho mézete so softvérovym tladidlom
Nazov nastroja samostatne zadat nazov nastroja.
Ked opustite vstupné pole, vlozi ovladanie horné
uvodzovky automaticky.

Q438 = -1: Ako hrubovaci nastroj bude
akceptovany naposledy pouzity nastroj
(Standardna reakcia)

Vstupny rozsah pri zadavani Cisel -1 az +32767,9
Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer otd€ania vretena sa
zohladni:

+1 = susledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

p’
=
=
o

o
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM ZRAZIT HRANY (cyklus 277, DIN/ISO: G277, moznost’

&. 167)

10.7 OCM ZRAZIT HRANY (cyklus 277,
DIN/ISO: G277, moznost’ €. 167)

Aplikacia
Pomocou cyklu 277 OCM ZRAZIT HRANY mézete odihlit hrany

komplexnych obrysov, ktoré ste predtym vyhrubovali pomocou
cyklov OCM.

Cyklus zohladriuje susedné obrysy a obmedzenia, ktoré ste
predtym aktivovali pomocou cyklu 271 OCM UDAJE OBRYSU alebo
pomocou pravidelnych geometrickych tvarov 12xx.

Predpoklady

Aby ovladanie dokazalo spustit cyklus 277, musite nastroj uloZit do
tabulky nastrojov spravne:

= L+ DL: Celkové dizka aZ po teoreticky hrot

= R + DR: Definicia celkového polomeru nastroja

® T-ANGLE : Vrcholovy uhol nastroja

Pred vyvolanim cyklu 277 musite okrem toho naprogramovat’

dalSie cykly:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativne cyklus 14 OBRYS

® Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU alebo pravidelné geometrické
tvary 12xx

® prip. cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

® prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.

E prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.

Priebeh cyklu

1 Nastroj sa rychloposuvom presunie na parameter Q260 BEZP.
VYSKA. Ovladanie ho ziska z cyklu 271 OCM UDAJE OBRYSU
alebo pravidelnych geometrickych tvarov 12xx

2 Nasledne presunie ovladanie nastroj na zaciatocny bod. Uréi sa
automaticky na zaklade naprogramovaného obrysu.

3 V nasledujucom kroku sa nastroj presunie rychloposuvom FMAX
na bezpecénostnu vzdialenost Q200

4 Nastroj sa potom prisunie kolmo do zaberu do polohy podla
parametra Q353 HLBKA HROTU NASTROJA

5 Ovladanie nabehne na obrys tangencialne alebo kolmo (vzdy
podla priestorovych pomerov). Skosenie sa vyrobi pomocou
frézovacieho posuvu Q207

6 Nasledne sa nastroj odsunie od obrysu tangencialne alebo
kolmo (vzdy podla priestorovych pomerov).

7 Pri existencii viacerych obrysov polohuje ovladanie nastroj po
kazdom obryse na bezpeénu vySku a nabehne na nasledujuci
zaciatoCny bod. Kroky 3 az 6 sa opakuju, kym sa nezrazi cely
naprogramovany obrys.

8 Na konci obrabania sa nastroj vrati v osi nastroja spat do polohy
podla parametra Q260 BEZP. VYSKA
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM ZRAZIT HRANY (cyklus 277, DIN/ISO: G277, moznost’
€. 167)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

®  Ovladanie samo vypocita zaciato€ny bod na zrazanie.
Zaciato€ny bod zavisi od priestorovych pomerov.

m Ked je hodnota parametra Q353 HLBKA HROTU NASTROJA
nizSia ako hodnota parametra Q359 SIRKA SKOSENIA,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

m Ked nedefinujete parameter Q438 HRUB. NASTROJ vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie.

B Premerajte nastroj na teoretickom hrote nastroja.

®  QOvladanie monitoruje polomer nastroja. Susedné steny z cyklu
271 OCM UDAJE OBRYSU alebo z cyklov objektov 12xx sa
nenarusia.

= Nezabudajte, Ze ovladanie nemonitoruje kolizie teoretického
hrotu nastroja. V prevadzkovom reZime Test programu simuluje
ovladanie teoreticky hrot nastroja vzdy. Pri tom sa mbze stat,
napr. pri nastrojoch bez skutoéného hrotu nastroja, Ze ovladanie
nasimuluje bezchybny program NC s poSkodeniami obrysu.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM ZRAZIT HRANY (cyklus 277, DIN/ISO: G277, moznost’
€. 167)

Parametre cyklu

o » Q353 Hibka hrotu nastroja? (inkrementalne):
(=] zz% Vzdialenost medzi teoretickym hrotom nastroja a

povrchom obrobku.

Vstupny rozsah -999,9999 az -0,0001

» Q359 Sirka skosenia (-/+)? (inkrementalne): Sirka

alebo hibka skosenia:

-: Hibka skosenia

+: Sirka skosenia

Vstupny rozsah -999,9999 az +999,9999

> Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri polohovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO, PREDEF

> Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

» Q438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.?
Q438, resp. QS438: Cislo alebo nazov nastroja,
s ktorym ovladanie vyhrubovalo obrysovy vyrez.
Pomocou softvérového tladidla mézete prevziat
predhrubovaci nastroj priamo z tabulky nastrojov.
Okrem toho mézete so softvérovym tladidlom
Nazov nastroja samostatne zadat nazov nastroja.
Ked opustite vstupné pole, vlozi ovladanie horné
uvodzovky automaticky.
Q438 = -1: Ako hrubovaci nastroj bude
akceptovany naposledy pouzity nastroj
(Standardna reakcia)
Vstupny rozsah pri zadavani Cisel -1 az +32767,9
» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou. Smer oté€ania vretena sa
zohladni:
+1 = susledné frézovanie
-1 = nesusledné frézovanie
PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku
GLOBAL DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné
obrabanie)

» Q354 Uhol skosenia?: Uhol skosenia
0: Uhol skosenia je poloviénd hodnota
definovaného parametra T-ANGLE z tabulky
nastrojov
>0: Uhol skosenia sa porovna s hodnotou
parametra T-ANGLE z tabulky nastrojov. Ak
sa tieto hodnoty nezhoduju, zobrazi ovladanie
chybové hlasenie.
Vstupny rozsah 0 az 89

p’
=
=
o

o

©
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Standardné objekty OCM

10.8 Standardné objekty OCM

Zaklady

Ovladanie vam ponuka cykly s €asto potrebnymi objektmi. Objekty

mdbZete naprogramovat’ ako vyrezy, ostrov€eky alebo obmedzenia.

Tieto cykly s objektmi vam ponukaju nasledujuce vyhody:

®  Objekty, ako aj udaje obrabania naprogramujete komfortne bez
samostatného drahového pohybu

= Casto potrebné objekty mozete pouzivat opakovane

= Pri ostrovCeku alebo otvorenom vyreze vam ovladanie poskytuje
dalSie cykly na definovanie obmedzenia pre objekt.

. Typ objektu Obmedzenie vam umozni rovinné frézovanie vasho
objektu

Objekt predefinuje udaje obrysu OCM a zrusi definiciu z predtym
definovaného cyklu 271 OCM UDAJE OBRYSU alebo obmedzenie
objektu.

Ovladanie vam na definovanie objektov poskytuje nasledujtce
cykly:

1271 OCM OBDLZNIK, pozrite si Strana 311

1272 OCM KRUH, pozrite si Strana 314

1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK, pozrite si Strana 316

1278 OCM POLYGON, pozrite si Strana 318

Ovladanie vam na definovanie obmedzenia objektu poskytuje
nasledujtce cykly:

= 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA, pozrite si Strana 321

= 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU, pozrite si Strana 323
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBDLZNIK (cyklus 1271, DIN/ISO: G1271, moznost’ €. 167)

10.9 OCM OBDLZNIK (cyklus 1271,
DIN/ISO: G1271, moznost’ €. 167)

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1271 OCM OBDLZNIK

naprogramuijte obdiznik. Objekt méZete na rovinné frézovanie
pouzit’ ako vyrez, ostrovéek alebo obmedzenie.

Ked pracujete s cyklom 1271, naprogramuijte toto:
B Cyklus 1271 OCM OBDLZNIK
m Ked na programovanie pouzijete Q650 = 1 (typ objektu =
ostrovcek), musite pomocou cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE

OBDLZNIKA alebo 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU definovat’
obmedzenie

Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Pri programovani dbajte na nasledujiuce pokyny!

® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 1271 je aktivny ako DEF, tzn., ze cyklus 1271 je po
zadefinovani v programe NC aktivny

B Informacie na obrabanie zadané v cykle 1271 platia pre
obrabacie cykly OCM 272 az 274 a 277.

® Cyklus potrebuje prisluSné predpolohovanie, ktoré zavisi od
parametra Q367.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBDLZNIK (cyklus 1271, DIN/ISO: G1271, moznost’ €. 167)

Parametre cyklu

‘ >

1271

312

Q650 Typ objektu?: Geometria objektu.
0: Vyrez

1: Ostrovéek

2: Obmedzenie na rovinné frézovanie

Q218 1. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka 1.
strany objektu rovnobeznej s hlavnou osou.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q219 2. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka 2.
strany objektu rovnobeznej s vedlajSou osou.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q660 Typ rohov?: Geometria rohov:

0: Polomer

1: Skosenie

2: VoIné frézovanie rohov v smere hlavnej a
vedlajSej osi

3: Volné frézovanie rohov v smere hlavnej osi
4: VoIné frézovanie rohov v smere vedlajSej osi

Q220 R rohov?: Polomer alebo skosenie rohu
objektu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q367 Poloha vyrezu (0/1/2/3/4)?: Poloha objektu
vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:
0: Poloha nastroja = stred objektu

1: Poloha nastroja = favy dolny roh

2: Poloha nastroja = pravy dolny roh

3: Poloha nastroja = pravy horny roh

4: Poloha nastroja = favy horny roh

Q224 Natocenie? (absolutne): Uhol, o ktory sa
objekt oto€i. Stred otaania sa nachadza v strede
objektu.

Vstupny rozsah -360 az +360

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost medzi
povrchom obrobku a dnom obrysu.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q369 Pridavok na dokoncenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokonc¢enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q650 =0

Q650 =1

Q650 =2

x ¥
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBDLZNIK (cyklus 1271, DIN/ISO: G1271, moznost’ €. 167)

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii s
nastrojom (pre medzipolohovanie a odchod na
konci cyklu).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?
Vysledné vnutorné polomery na obryse vyplynu
z polomeru nastroja po pripoc€itani sucinu
polomeru nastroja a Q578.
Vstupny rozsah 0,05 az 0,99

b
3,
=
o

o

w
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM KRUH (cyklus 1272, DIN/ISO: G1272, moznost’ €. 167)

10.10 OCM KRUH (cyklus 1272,
DIN/ISO: G1272, moznost’ €. 167)

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1272 OCM KRUH naprogramuijte

kruh. Objekt mdzete na rovinné frézovanie pouzit ako vyrez,
ostrovCek alebo obmedzenie.

Ked pracujete s cyklom 1272, naprogramuijte toto:
® Cyklus 1272 OCM KRUH
m Ked na programovanie pouzijete Q650 = 1 (typ objektu =
ostrovcek), musite pomocou cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE

OBDLZNIKA alebo 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU definovat’
obmedzenie

Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Pri programovani dbajte na nasledujiuce pokyny!
® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 1272 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 1272 je po
zadefinovani v programe NC aktivny

B Informacie na obrabanie zadané v cykle 1272 platia pre
obrabacie cykly OCM 272 az 274 a 277.

® Cyklus potrebuje prisluSné predpolohovanie, ktoré zavisi od
parametra Q367.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM KRUH (cyklus 1272, DIN/ISO: G1272, moznost’ €. 167)

Parametre cyklu

>

Q650 Typ objektu?: Geometria objektu.
0: Vyrez

1: Ostrovéek

2: Obmedzenie na rovinné frézovanie

Q223 Priemer kruhu?: Priemer nadisto
obrobeného kruhu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q367 Poloha vyrezu (0/1/2/3/4)?: Poloha objektu
vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroja = Stred objektu

1: Poloha nastroja = Prechod medzi kvadrantmi na
hodnote 90°

2: Poloha nastroja = Prechod medzi kvadrantmi na
hodnote 0 °

3: Poloha nastroja = Prechod medzi kvadrantmi na
hodnote 270 °

4: Poloha nastroja = Prechod medzi kvadrantmi na
hodnote 180°

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost medzi
povrchom obrobku a dnom obrysu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q260 Bezpecna vyska? (absollutne): Suradnica
v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii s
nastrojom (pre medzipolohovanie a odchod na
konci cyklu).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?:
Minimalny polomer kruhového vyrezu vyplynie z
polomeru nastroja, ku ktorému sa pripocita sucin
polomeru nastroja a parametra Q578.

Vstupny rozsah 0,05 az 0,99
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM DRAZKA/VYSTUPOK (cyklus 1273, DIN/ISO: G1273,

moznost’ €. 167)

10.11 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (cyklus 1273,
DIN/ISO: G1273, moznost’ €. 167)

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK

naprogramujte drazku alebo vystupok. Je mozné aj obmedzenie na
rovinné frézovanie

Ked pracujete s cyklom 1273, naprogramuijte toto:
B Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK
m Ked na programovanie pouzijete Q650 = 1 (typ objektu =
ostrovcek), musite pomocou cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE

OBDLZNIKA alebo 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU definovat’
obmedzenie

Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Pri programovani dbajte na nasledujiuce pokyny!
® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 1273 je aktivny ako DEF, tzn., ze cyklus 1273 je po
zadefinovani v programe NC aktivny

B Informacie na obrabanie zadané v cykle 1273 platia pre
obrabacie cykly OCM 272 az 274 a 277.

® Cyklus potrebuje prisluSné predpolohovanie, ktoré zavisi od
parametra Q367.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM DRAZKA/VYSTUPOK (cyklus 1273, DIN/ISO: G1273,

moznost’ €. 167)

Parametre cyklu

1273 > Q650 Typ objektu?: Geometria objektu.
@) 0: Vyrez

1: Ostrovéek
2: Obmedzenie na rovinné frézovanie
» Q219 Sirka drazky? (inkrementalne): Sirka drazky
alebo vystupku rovnobezne s vedlajSou osou
roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
» Q218 Dizka drazky? (inkrementalne): Dizka Q650 = 1
drazky alebo vystupku rovnobezna s hlavnou osou
roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q367 Poloha drazky (0/1/2/3/4)?: Poloha objektu
vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu: Q650 = 2
0: Poloha nastroja = stred objektu
1: Poloha nastroja = lavy koniec objektu
2: Poloha nastroja = stred lavej kruznice objektu
3: Poloha nastroja = stred pravej kruznice objektu
4: Poloha nastroja = pravy koniec objektu

> Q224 Natocenie? (absolltne): Uhol, o ktory sa
objekt oto€i. Stred otacania sa nachadza v strede
objektu.
Vstupny rozsah -360 az +360

> Q203 Sdaradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost medzi
povrchom obrobku a dnom obrysu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 0

» Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi nastroja, v ktorej nembze dojst ku kolizii s
nastrojom (pre medzipolohovanie a odchod na
konci cyklu).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?:
Minimalny polomer (Sirka drazky) drazky vyplynie
z polomeru nastroja, ku ktorému sa pripocita suéin
polomeru nastroja a parametra Q578.
Vstupny rozsah 0,05 az 0,99

Q650 =0
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM POLYGON (cyklus 1278, DIN/ISO: G1278, moznost’ €. 167)

10.12 OCM POLYGON (cyklus 1278,
DIN/ISO: G1278, moznost’ €. 167)

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1278 OCM POLYGON

naprogramujte polygon. Objekt mdzete na rovinné frézovanie
pouzit’ ako vyrez, ostrovéek alebo obmedzenie.

Ked pracujete s cyklom 1278, naprogramuijte toto:
B Cyklus 1278 OCM POLYGON
m Ked na programovanie pouzijete Q650 = 1 (typ objektu =
ostrovcek), musite pomocou cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE

OBDLZNIKA alebo 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU definovat’
obmedzenie

Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Pri programovani dbajte na nasledujiuce pokyny!
® Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 1278 je aktivny ako DEF, tzn., ze cyklus 1278 je po
zadefinovani v programe NC aktivny

B Informacie na obrabanie zadané v cykle 1278 platia pre
obrabacie cykly OCM 272 az 274 a 277.

® Cyklus potrebuje prisluSné predpolohovanie, ktoré zavisi od
parametra Q367.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM POLYGON (cyklus 1278, DIN/ISO: G1278, moznost’ €. 167)

Parametre cyklu

1278

———

>

Q650 Typ objektu?: Geometria objektu.
0: Vyrez

1: Ostrovéek

2: Obmedzenie na rovinné frézovanie

Q573 Vnator. okruh/vonk. okruh (0/1)?: Zadajte,
¢i sa ma kotovanie Q571 vztahovat na vpisanu
alebo opisanu kruznicu:

0= Koétovanie sa vztahuje na vpisanu kruznicu

1= Kétovanie sa vztahuje na opisanu kruznicu

Q571 Priemer referenéného okruhu?: Zadajte
priemer referenéného okruhu. Parametrom Q573
zadaijte, €i sa ma tu zadany priemer vztahovat
na vpisanu alebo opisanu kruzZnicu.

Vstupny rozsah: 0 az 99999,9999

Q572 Pocet rohov?: Zadajte pocet rohov
polygénu. Ovladanie rozmiestni rohy na polygéne
vZdy rovhomerne.

Vstupny rozsah 3 az 30

Q660 Typ rohov?: Geometria rohov:
0: Polomer
1: Skosenie

Q220 R rohov?: Polomer alebo skosenie rohu
objektu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q224 Natocenie? (absolutne): Uhol, o ktory sa
objekt oto€i. Stred otaania sa nachadza v strede
objektu.

Vstupny rozsah -360 az +360

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhladom na aktivny
vztazny bod.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost medzi
povrchom obrobku a dnom obrysu.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok v rovine obrébania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM POLYGON (cyklus 1278, DIN/ISO: G1278, moznost’ €. 167)

» Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q260 Bezpecna vyska? (absolutne): Suradnica
v osi nastroja, v ktorej neméze dojst ku kolizii s
nastrojom (pre medzipolohovanie a odchod na
konci cyklu).

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?
Vysledné vnutorné polomery na obryse vyplynu
z polomeru nastroja po pripo€itani sucinu
polomeru nastroja a Q578.
Vstupny rozsah 0,05 az 0,99

5
=
=
o

o
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (cyklus 1281, DIN/ISO: G1281,

moznost’ €. 167)

10.13 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (cyklus
1281, DIN/ISO: G1281, moznost’ €. 167)

Aplikacia

Prostrednictvom cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA
mdbzete naprogramovat obmedzovaci ramec vo forme obdlznika.
Tento cyklus sluzi na definovanie vonkajsieho obmedzenia pre

ostrovéek alebo obmedzenia pre otvoreny vyrez, ktory sa predtym
naprogramoval pomocou Standardného objektu OCM.

Cyklus sa aktivuje, ked v cykle Standardnych objektov OCM
naprogramujete, ze parameter cyklu Q650 TYP OBJEKTU sa rovna
hodnote 0 (vyrez) alebo hodnote 1 (ostrovcek).

Pri programovani dbajte na nasledujiuce pokyny!

m Tento cyklus mOZete nasledne vykonat v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

® Cyklus 1281 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 1281 je po
zadefinovani v programe NC aktivny

= Informacie na obmedzenie zadané v cykle 1281 platia pre
obrabacie cykly OCM 1271 az 1273 a 1278.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (cyklus 1281, DIN/ISO: G1281,

moznost’ €. 167)

Parametre cyklu

1281

g

322

>

Q651 Dizka hlavnej osi?: Dizka 1. strany
obmedzenia rovnobezného s hlavnou osou.
Vstupny rozsah 0,001 az 9999,999

Q652 Dizka vedlajsej osi?: Dizka 2. strany
obmedzenia rovnobezného s vedlajSou osou.
Vstupny rozsah 0,001 az 9999,999

Q654 Vzt'ah polohy k objektu?: Uvedte vztah
polohy k stredu:

0: Stred obmedzenia sa vztahuje na stred
obrabacieho obrysu

1: Stred obmedzenia sa vztahuje na nulovy bod

Q655 Posunutie hlavnej osi?: Posunutie
obmedzenia obdiZnika v hlavnej osi.
Vstupny rozsah -999,999 az +999,999
Q656 Posunutie vedlajsej osi?: Posunutie

obmedzenia obdiznika vo vedlaj$ej osi.
Vstupny rozsah -999,999 az +999,999

Q654 =0

Q654 =1

Q656
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBMEDZENIE KRUHU (cyklus 1282, DIN/ISO: G1282,

moznost’ €. 167)

10.14 OCM OBMEDZENIE KRUHU (cyklus
1282, DIN/ISO: G1282, moznost’ €. 167)

Aplikacia

Prostrednictvom cyklu 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU mézete
naprogramovat obmedzovaci ramec vo forme kruhu. Tento cyklus
slizi na definovanie vonkajSieho obmedzenia pre ostrovéek alebo

obmedzenia pre otvoreny vyrez, ktory sa predtym naprogramoval
pomocou Standardného objektu OCM.

Cyklus sa aktivuje, ked v cykle Standardnych objektov OCM
naprogramujete, ze parameter cyklu Q650 TYP OBJEKTU sa rovna
hodnote 0 (vyrez) alebo hodnote 1 (ostrovcek).

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

® Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Cyklus 1282 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 1282 je po
zadefinovani v programe NC aktivny

® [nformacie na obmedzenie zadané v cykle 1282 platia pre
obrabacie cykly OCM 1271 az 1273 a 1278.
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | OCM OBMEDZENIE KRUHU (cyklus 1282, DIN/ISO: G1282,

moznost’ €. 167)

Parametre cyklu

1282 » Q653 Priemer?: Priemer kruhu obmedzenia.
@ 1 Vstupny rozsah 0,001 az 9999,999

> Q654 Vzt'ah polohy k objektu?: Uvedte vztah
polohy k stredu:
0: Stred obmedzenia sa vztahuje na stred
obrabacieho obrysu
1: Stred obmedzenia sa vztahuje na nulovy bod

> Q655 Posunutie hlavnej osi?: Posunutie
obmedzenia obdiznika v hlavnej osi.
Vstupny rozsah -999,999 az +999,999

> Q656 Posunutie vedlajsej osi?: Posunutie

obmedzenia obdiznika vo vedlaj$ej osi.
Vstupny rozsah -999,999 az +999,999
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

10.15 Priklady programovania

Priklad: Otvoreny vyrez a dohrubovanie s cyklami
OCM

V nasledujucom programe NC sa pouzivaju cykly OCM. Naprog-
ramuje sa otvoreny vyrez, ktory je definovany pomocou ostrov-

¢eka a obmedzenia. Obrabanie zahffia pre vyrez hrubovanie a
obrabanie nacisto.

Priebeh programu

Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 20 mm
Definovanie CONTOUR DEF

Definovanie cyklu 271

Definovanie a vyvolanie cyklu 272

Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 8 mm
Definovanie a vyvolanie cyklu 272

Vyvolanie nastroja: dokoncovacia fréza & 6 mm
Definovanie a vyvolanie cyklu 273

Definovanie a vyvolanie cyklu 274

Y

30 -10 0

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja, priemer 20 mm

Ur€enie parametrov obrabania

Uréenie hrubovacieho rezimu
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

Vyvolanie cyklu

Vlyvolanie nastroja, priemer 8 mm

Uréenie hrubovacieho rezimu

Vyvolanie cyklu

Vlyvolanie nastroja, priemer 6 mm

Definovanie dokon¢ovacieho cyklu dna

Vyvolanie cyklu

Definovanie dokon&ovacieho cyklu strany

Vyvolanie cyklu

w
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

Koniec prog.

Podprogram obrysu 1

Podprogram obrysu 2
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

Priklad: R6zne hibky s cyklami OCM

V nasledujucom programe NC sa pouzivaju cykly OCM. Definuje
sa vyrez a dva ostrovEeky na réznych vySkach. Obrabanie zahffia
pre obrys hrubovanie a obrabanie nacisto.

Priebeh programu

Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 10 mm
Definovanie CONTOUR DEF

Definovanie cyklu 271

Definovanie a vyvolanie cyklu 272

Vyvolanie nastroja: dokoncovacia fréza & 6 mm
Definovanie a vyvolanie cyklu 273

Definovanie a vyvolanie cyklu 274

30 1550

Definicia polovyrobku

Vlyvolanie nastroja, priemer 10 mm

Uréenie parametrov obrabania

Definovanie hrubovacieho cyklu

Vyvolanie cyklu

Vyvolanie nastroja, priemer 6 mm

w
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

Definovanie dokonéovacieho cyklu dna

Vyvolanie cyklu

Definovanie dokoncovacieho cyklu strany

Vyvolanie cyklu
Koniec prog.

Podprogram obrysu 1

Podprogram obrysu 2

Podprogram obrysu 3
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

Priklad: Rovinné frézovanie a dohrubovanie pomocou

cyklov OCM

V nasledujucom programe NC sa pouzivaju cykly OCM. Vykona A 50 Y
sa rovinné frézovanie plochy definovanej pomocou obmedzenia a 80

ostrovéeka. Okrem toho sa vyfrézuje vyrez, ktory obsahuje prida- .

vok pre mensi hrubovaci nastroj.

Priebeh programu 0

® \yvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 12 mm X z
= Definovanie CONTOUR DEF T aet
®  Definovanie cyklu 271

® Definovanie a vyvolanie cyklu 272

B Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 8 mm

= Definovanie a opatovné vyvolanie cyklu 272

Definicia polovyrobku

Vlyvolanie nastroja, priemer 12 mm

Ur€enie parametrov obrabania

Definovanie hrubovacieho cyklu

Vyvolanie cyklu

Vyvolanie nastroja, priemer 8 mm

w
w
o
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

Definovanie dohrubovania pomocou hrubovacieho cyklu

Vyvolanie cyklu
Koniec prog.

Podprogram obrysu RAM

Podprogram obrysu VYREZ
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

Priklad: Obrys pomocou cyklov objektov OCM
V nasledujucom programe NC sa pouzivaju cykly OCM. Obraba-
nie zahffia pre ostrov&ek hrubovanie a obrabanie nacisto.
Priebeh programu

Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 8 mm
Definovanie cyklu 1271

Definovanie cyklu 1281

Definovanie a vyvolanie cyklu 272

Vyvolanie nastroja: dokoncovacia fréza & 8 mm
Definovanie a vyvolanie cyklu 273

Definovanie a vyvolanie cyklu 274

Definicia polovyrobku

Vlyvolanie nastroja, priemer 8 mm

Definovanie objektu OCM Figur

Definovanie OCM Obmedzenie obdiZnika

Definovanie hrubovacieho cyklu

w
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Cykly: Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

Polohovanie a vyvolanie cyklu

Vlyvolanie nastroja, priemer 8 mm

Definovanie dokon¢ovacieho cyklu dna

Polohovanie a vyvolanie cyklu

Definovanie dokoncovacieho cyklu strany

Polohovanie a vyvolanie cyklu

Koniec prog.
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Cykly: Plast valca | Zaklady

11.1 Zaklady

Prehlad cyklov valcového plasta

Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo
27 PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO: G127, moznost &. 8) 337
@ B Frézovanie vodiacich drazok na plasti valca

= Sirka drazky zodpovedéa polomeru nastroja
28 PLAST VALCA, frézovanie drazok (cyklus 28, DIN/ISO: G128, moznost &. 8) 340
@ = Frézovanie vodiacich drazok na plasti valca

B Zadanie Sirky drazky

PLAST VALCA, frézovanie vyénelkov (cyklus 29, DIN/ISO: G129, moznost 344

¢. 8)

B Frézovanie vystupku na plasti valca

B Zadanie Sirky vystupku
o PLAST VALCA OBRYS (cyklus 39, DIN/ISO: G139, moznost &. 8) 347
=15 ® Frézovanie obrysu na plasti valca
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO: G127, moznost &. 8)

11.2 PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO:
G127, moznost’ €. 8)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musi povolit’ a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mdzete na plast valca preniest obrys, ktory
bol predtym zadefinovany na rozvinutej ploche valca. Ak chcete na
valec vyfrézovat vodiace drazky, tak pouzite cyklus 28.

Obrys popiSete v podprograme, ktory zadate prostrednictvom cyklu
14 OBRYS.

V podprograme sa obrys vzdy popisuje pomocou suradnic X a 'Y
bez ohladu na to, ktoré osi otacania su na vasom stroji k dispozicii.
Popis obrysu je tak nezavisly od konfiguracie stroja. Ako drahové
funkcie su k dispozicii L, CHF, CR, RND a CT.

Udaje pre uhlovu os (suradnice X) mozete volitelne zadat v
stupfioch alebo v mm (palcoch) (pri definicii cyklu ich urcite
prostrednictvom Q17).

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj nad bod zapichu; pritom sa
zohladfuje pridavok na dokon&enie steny

2 Vprvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12
pozdlZ naprogramovaného obrysu

3 Na konci obrysu presunie ovladanie nastroj do bezpecnostnej
vzdialenosti a spat do bodu zapichu

4 Kroky 1 az 3 sa opakuju, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka frézovania Q1

5 Nasledne sa nastroj presuva v osi nastroja na bezpecénu vysku

o Pokyn na obsluhu:

® Valec musi byt na kruhovom stole upnuty
vystredene. Nastavte vztazny bod do stredu
kruhového stola.
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO: G127, moznost &. 8)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZzime
FUNCTION MODE MILL.

=V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

® Pamat urcena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V cykle
SL mézete naprogramovat maximalne 16384 obrysovych
prvkov

B Znamienko parametra cyklu H’ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

® Pouzite frézu s €elnymi zubami (DIN 844).

m  Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na osi kruhového
stola. V pripade nedodrzania tohto nastavenia ovladanie zobrazi
chybové hlasenie. Prip. je potrebné prepnutie kinematiky.

® Tento cyklus mdzete vykonat aj pri nato¢enej rovine obrabania.

®m Bezpelnostna vzdialenost musi byt vac¢sia nez polomer
nastroja.

® Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu,
musite ich priradit’ alebo vypocitat’ tieZ v rdmci podprogramu
obrysu.

o Cas obrabania sa méze zvysit, ak obrys pozostava z
mnohych netangencialnych obrysovych prvkov.
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO: G127, moznost &. 8)

Parametre cyklu

a » Q1 Hibka frézovania? (inkrementaine):
@ Vzdialenost medzi plastom valca a dnom obrysu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q3 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie v rovine
rozvinutia plasta; pridavok je a€inny v smere
korekcie polomeru.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q6 Bezpecnostna vzdialenost’? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a plochou
plasta valca.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q10 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuv hrubovania?: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q16 R valca?: Polomer valca, na ktorom sa ma
obrabat obrys.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q17 Typ kétovania? Stup.=0 MM/INCH=1:
Suradnice osi otaCania naprogramujte v
podprograme v stuprioch alebo v mm (palcoch)

p
=
=
o

o

©
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA, frézovanie drazok (cyklus 28, DIN/ISO: G128, moznost &. 8)

11.3 PLAST VALCA, frézovanie drazok
(cyklus 28, DIN/ISO: G128, moznost’ €. 8)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musi povolit’ a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu mdzete na plast valca preniest vodiacu
drazku, ktora bola predtym zadefinovana na rozvinutej ploche
valca. Na rozdiel od cyklu 27 nastavi v tomto cykle ovladanie
nastroj tak, aby steny pri aktivnej korekcii polomeru prebiehali
navzajom takmer rovnobezne. Uplnt rovnobeZnost stien
dosiahnete, ak pouZijete nastroj, ktory ma presne taku istu velkost
ako Sirka drazky.

Cim je nastroj mensi v pomere k $irke drazky, o to vacsie
deformacie vznikaju pri kruhovych drahach a Sikmych priamkach.
Aby sa minimalizovali tieto deformacie sp6sobené posuvmi, mozete
zadefinovat parameter Q21. Tento parameter uvadza toleranciu,

s ktorou pribliZi ovlddanie vyhotovovanu drazku drazke, ktora

bola vyhotovena nastrojom, ktorého priemer sa zhoduje so Sirkou
drazky.

Naprogramujte stredovu drahu obrysu so zadanim korekcie
polomeru nastroja. Prostrednictvom korekcie polomeru urcite, €i
ma ovladanie drazku vyhotovit suslednym alebo nesuslednym
obrabanim.

Y (2)

X(Q)
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA, frézovanie drazok (cyklus 28, DIN/ISO: G128, moznost’ &. 8)

Priebeh cyklu
1 Ovladanie napolohuje nastroj nad bod zapichu.

2 Ovladanie presunie nastroj kolmo na prva hibku prisuvu. Nabeh
sa vykona tangencialne alebo po priamke frézovacim posuvom
Q12. Nabeh zavisi od parametra ConfigDatum CfgGeoCycle (¢.
201000) apprDepCylWall (€. 201004)

3V prvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom
Q12 pozdIz steny drézky, pritom sa zohladfiuje pridavok na
dokoncenie steny

4 Na konci obrysu presunie ovladanie nastroj na protifahlu stenu
drazky a posuva ho spat do bodu zapichu.

5 Kroky 2 a 3 sa opakuju, az pokial sa nedosiahne
naprogramovana hibka frézovania Q1

6 Ak ste zadefinovali toleranciu Q21, ovladanie vykona dodato¢né
obrobenie, aby sa tak dosiahli o mozZno najrovnobezZnejSie
steny drazky.

7 Nakoniec sa nastroj presuva v osi nastroja spat na bezpecnu
vySku

o Pokyny na obsluhu:
Urcite nabeh pomocou apprDepCylWall (€. 201004)
m CircleTangential:
Vykonat tangencialny nabeh a odsun
® LineNormal: Posuv do zacgiato€ného bodu obrysu
sa vykonava na priamke

® Valec musi byt na kruhovom stole upnuty
vystredene. Nastavte vztazny bod do stredu
kruhového stola.
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA, frézovanie drazok (cyklus 28, DIN/ISO: G128, moznost &. 8)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Tento cyklus vykona nastavené obrabanie. Aby bolo
mozné tento cyklus vykonat, musi byt ako prva os stroja
pod stolom stroja nastavena oto¢na os. NavySe musi
byt mozné napolohovat nastroj kolmo na plochu plasta.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

AK nie je pri vyvolani cyklu zapnuté vreteno, mézZe dojst ku
kolizii.
» Pomocou parametra displaySpindleErr (¢. 201002), on/off

nastavte, ¢i ovladanie vygeneruje chybové hlasenie, ak nie je
vreteno zapnuté

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie polohuje nastroj na konci spat do bezpecnostnej
vzdialenosti, ak bolo vykonané prisludné nastavenie, na 2.
bezpe€nostnu vzdialenost. Koncova poloha nastroja po cykle sa
nemusi zhodovat so zagiato€nou polohou.

> Skontrolujte pojazdové posuvy stroja
>V simulacii skontrolujte koncovu polohu nastroja po cykle

» Po cykle naprogramujte absolitne suradnice (nie
inkrementalne)

® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

=V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

B Znamienko parametra cyklu H’ibka stanovuje smer obrabania.

Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus

nevykona.

Pouzite frézu s Celnymi zubami (DIN 844).

Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na osi kruhového

stola.

Tento cyklus mbzete vykonat’ aj pri nato€enej rovine obrabania.

Bezpelnostna vzdialenost musi byt vacsia nez polomer

nastroja.

® Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu,
musite ich priradit’ alebo vypocitat’ tiez v rdamci podprogramu
obrysu.

o Cas obrabania sa méze zvysit, ak obrys pozostava z
mnohych netangencialnych obrysovych prvkov.
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA, frézovanie drazok (cyklus 28, DIN/ISO: G128, moznost’ &. 8)

Parametre cyklu

» » Q1 Hibka frézovania? (inkrementalne):
@ Vzdialenost medzi plastom valca a dnom obrysu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q3 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie na stene
drazky. Pridavok na dokon&enie zmenSuje Sirku
drazky o dvojnasobok zadanej hodnoty.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q6 Bezpecnostna vzdialenost’? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a plochou
plasta valca.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q10 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuv hrubovania?: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q16 R valca?: Polomer valca, na ktorom sa ma
obrabat obrys.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q17 Typ kétovania? Stup.=0 MM/INCH=1:
Suradnice osi otaCania naprogramujte v
podprograme v stuprioch alebo v mm (palcoch)

» Q20S. drazky?: Sirka vyrabanej drazky.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q21 Tolerancia?: Ak pouzijete nastroj, ktory je
menS$i ako naprogramovana Sirka drazky Q20,
vzniknu na stenach drazky deformacie spésobené
posuvmi po kruhoch a Sikmych priamkach. Ked
zadefinujete toleranciu Q21, ovladanie priblizi
drézku v dodato€ne spustenej frézovacej operacii
takému stavu, ako keby ste drazku vyfrézovali
nastrojom, ktory ma uplne rovnaku velkost ako
Sirka drazky. Prostrednictvom Q21 definujte
povolenu odchylku od tejto idealnej drazky. Pocet
krokov dodatocného obrobenia zavisi od polomeru
valca, pouzitého nastroja a hibky drazky. Cim je
zadefinovana mensSia tolerancia, tym presnejsia
je drazka, no tym dlhSie zaroven trva dodatoéné
obrabanie.
Odporucanie: Pouzivajte toleranciu 0,02 mm.
Funkcia neaktivna: Zadajte 0 (zakladné
nastavenie).
Vstupny rozsah tolerancie 0,0001 az 9,9999

p
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA, frézovanie vyénelkov (cyklus 29, DIN/ISO: G129, moznost’ &. 8)

11.4 PLAST VALCA, frézovanie vyénelkov
(cyklus 29, DIN/ISO: G129, moznost’ €. 8)

Aplikacia
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal O
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja. &EI:I

Pomocou tohto cyklu mézete na plast valca preniest’ vystupok,
ktory bol predtym zadefinovany na rozvinutej ploche valca.
Ovladanie pri tomto cykle nastavi nastroj tak, aby pri aktivnej
korekcii polomeru prebiehali steny vzdy vzajomne rovnobezne.
Naprogramujte stredovu drahu vystupka so zadanim korekcie
polomeru nastroja. Prostrednictvom korekcie polomeru urcite, Ci
ma ovladanie vystupok vyhotovit’ suslednym alebo nesuslednym
obrabanim.

Na koncoch vystupka prida ovladanie vzdy polkruh, ktorého
polomer zodpoveda poloviénej hodnote Sirky vystupka.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie napolohuje nastroj nad zaciatoény bod obrabania. AY(©2)
ZaciatoCny bod vypocita ovladanie zo Sirky vystupku
a z priemeru nastroja. Lezi posunuty o hodnotu suctu jednej
polovice Sirky vystupku a priemeru nastroja vedla bodu, ktory je
ako prvy definovany v podprograme obrysu. Korekcia polomeru
uréuje, ¢i sa ma zacat vlavo (1, RL = susledne) alebo vpravo od
vystupku (2, RR = nesusledne)

2 Len &o ovladanie vykona polohovanie na prvu hibku prisuvu,
nabehne nastroj po kruhovom obluku frézovacim posuvom Q12
tangencialne na stenu vystupku. V pripade potreby sa zohladni R\
pridavok na dokoncenie steny X (C)

3 Naprvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12
pozdlZ steny vystupku, az kym nie je vystupok uplne vyhotoveny

4 Nasledne odide nastroj tangencialne od steny vystupku spat na
zaciato€ny bod obrabania

5 Kroky 2 az 4 sa opakuju, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka frézovania Q1

6 Nakoniec sa nastroj presuva v osi nastroja spat' na bezpecnu
vysku

o

o Pokyn na obsluhu:

®m Valec musi byt na kruhovom stole upnuty
vystredene. Nastavte vztaZny bod do stredu
kruhového stola.

344 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021



Cykly: Plast valca | PLAST VALCA, frézovanie vyénelkov (cyklus 29, DIN/ISO: G129, moznost’ . 8)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Tento cyklus vykona nastavené obrabanie. Aby bolo
mozné tento cyklus vykonat, musi byt ako prva os stroja
pod stolom stroja nastavena oto¢na os. NavySe musi
byt mozné napolohovat nastroj kolmo na plochu plasta.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

AK nie je pri vyvolani cyklu zapnuté vreteno, mézZe dojst ku
kolizii.
» Pomocou parametra displaySpindleErr (¢. 201002), on/off

nastavte, ¢i ovladanie vygeneruje chybové hlasenie, ak nie je
vreteno zapnuté

® Tento cyklus mOzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

=V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

® Znamienko parametra cyklu Hjbka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

m Pouzite frézu s ¢elnymi zubami (DIN 844).
®  Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na osi kruhového

stola. V pripade nedodrzania tohto nastavenia ovladanie zobrazi
chybové hlasenie. Prip. je potrebné prepnutie kinematiky.

®m Bezpelnostna vzdialenost musi byt vac¢sia nez polomer
nastroja.

Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu,
musite ich priradit’ alebo vypocitat’ tieZ v rdmci podprogramu
obrysu.
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA, frézovanie vyénelkov (cyklus 29, DIN/ISO: G129, moznost &. 8)

Parametre cyklu

» Q1 Hibka frézovania? (inkrementaine):
Vzdialenost medzi plastom valca a dnom obrysu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q3 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokonc¢enie na stene
vyCnelka. Pridavok na dokoncCenie zvacésuje Sirku
vystupku o dvojnasobok zadanej hodnoty.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q6 Bezpecnostna vzdialenost’? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a plochou
plasta valca.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q10 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuv hrubovania?: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q16 R valca?: Polomer valca, na ktorom sa ma
obrabat obrys.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q17 Typ kétovania? Stup.=0 MM/INCH=1:
Suradnice osi otaCania naprogramujte v
podprograme v stuprioch alebo v mm (palcoch)

» Q20 Sirka vystupku?: Sirka vyrabaného vyénelka.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

p
=
=
o

o

346 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021



Cykly: Plast valca | PLAST VALCA OBRYS (cyklus 39, DIN/ISO: G139, moznost’ &. 8)

11.5 PLAST VALCA OBRYS (cyklus 39,
DIN/ISO: G139, moznost’ €. 8)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu je mozné na plasti valca vytvorit obrys. Obrys
definujte na tento ucel na rozvinutej ploche valca. Ovladanie pri
tomto cykle nastavi nastroj tak, aby pri aktivnej korekcii polomeru
prebiehala stena frézovaného obrysu vzdy rovnobezne s osou
valca.

Obrys popisete v podprograme, ktory zadate prostrednictvom cyklu
14 OBRYS.

V podprograme sa obrys vzdy popisuje pomocou suradnic X a' Y
bez ohfadu na to, ktoré osi otacania su na vasom stroji k dispozicii.
Popis obrysu je tak nezavisly od konfiguracie stroja. Ako drahové
funkcie su k dispozicii L, CHF, CR, RND a CT.

Na rozdiel od cyklov 28 a 29 definujete v podprograme obrysu
skuto€ne vyhotovovany obrys.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie napolohuje nastroj nad zaciatoény bod obrabania.
Ovladanie posunie zaciatocny bod o priemer nastroja vedla
bodu, ktory je ako prvy definovany v podprograme obrysu.

2 Nasledne presunie ovladanie nastroj kolmo na prvu hibku
prisuvu. Nabeh sa vykona tangencialne alebo po priamke
frézovacim posuvom Q12. V prip. potreby sa zohladni pridavok
na dokoncenie steny. (Nabeh zavisi od parametra ConfigDatum,
CfgGeoCycle (¢. 201000), apprDepCylWall (¢. 201004))

3 Na pl”vej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12
pozdlZ obrysu, aZz kym sa neobrobi definovany priebeh obrysu

4 Potom sa nastroj odsunie tangencialne od steny vystupku spat
na zaciato¢ny bod obrabania

5 K’roky 2 az 4 sa opakuju, kym sa nedosiahne naprogramovana
hibka frézovania Q1

6 Nakoniec sa nastroj presuva v osi nastroja spat na bezpecnu
vysku

o Pokyny na obsluhu:
Urcite nabeh pomocou apprDepCylWall (¢. 201004)
m CircleTangential:
Vykonat tangencialny nabeh a odsun
® LineNormal: Posuv do zagiatoného bodu obrysu
sa vykonava na priamke

® Valec musi byt na kruhovom stole upnuty
vystredene. Nastavte vztazny bod do stredu
kruhového stola.
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA OBRYS (cyklus 39, DIN/ISO: G139, moznost’ ¢. 8)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

@ Tento cyklus vykona nastavené obrabanie. Aby bolo
mozné tento cyklus vykonat, musi byt ako prva os stroja
pod stolom stroja nastavena oto¢na os. NavySe musi
byt mozné napolohovat nastroj kolmo na plochu plasta.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

AK nie je pri vyvolani cyklu zapnuté vreteno, mézZe dojst ku
kolizii.
» Pomocou parametra displaySpindleErr (¢. 201002), on/off

nastavte, ¢i ovladanie vygeneruje chybové hlasenie, ak nie je
vreteno zapnuté

® Tento cyklus mOzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

=V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

® Znamienko parametra cyklu Hjbka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

m  Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat' kolmo na osi kruhového
stola.

® Bezpecnostna vzdialenost musi byt vac¢sia nez polomer
nastroja.

= Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu,
musite ich priradit’ alebo vypogitat’ tiez v ramci podprogramu
obrysu.

o Dbajte na to, aby mal nastroj dostatok bo€ného priestoru
na vykonavanie nabiehania k a odchadzania od
obrobku.
Cas obrabania sa méze zvysit, ak obrys pozostava z
mnohych netangencialnych obrysovych prvkov.
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Cykly: Plast valca | PLAST VALCA OBRYS (cyklus 39, DIN/ISO: G139, moznost &. 8)

Parametre cyklu

T » Q1 Hibka frézovania? (inkrementaine):
' Vzdialenost medzi plastom valca a dnom obrysu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q3 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie v rovine
rozvinutia plasta; pridavok je a€inny v smere
korekcie polomeru.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q6 Bezpecnostna vzdialenost’? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a plochou
plasta valca.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q10 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q11 Posuv prisuvu do hibky?: Posuv pri
pojazdovych pohyboch po osi vretena.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q12 Posuv hrubovania?: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q16 R valca?: Polomer valca, na ktorom sa ma
obrabat obrys.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q17 Typ kétovania? Stup.=0 MM/INCH=1:
Suradnice osi otaCania naprogramujte v
podprograme v stuprioch alebo v mm (palcoch)
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Cykly: PIast’ valca | Priklady programovania

11.6 Priklady programovania

Priklad: Plast’ valca s cyklom 27

0 ®  Stroj s hlavou B a stolom C
= Valec upnuty vycentrovane na kruhovom
stole
® Vztazny bod sa nachadza na spodnej
strane, v strede kruhového stola

Y (2)

; - | X(C)
30 50 157

Vyvolanie nastroja, priemer 7
Odsunutie nastroja
Predpolohovanie nastroja

Natocenie

Ur€enie podprogramu obrysu

Ur€enie parametrov obrabania

Predpolohovanie kruhového stola, vreteno zap., vyvolanie
cyklu

Odsunutie nastroja

Spatné natocenie, zrusenie funkcie PLANE
Koniec prog.

Podprogram obrysu

Vstupy na osi ota¢ania v mm (Q17 = 1)

w
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Cykly: PIast’ valca | Priklady programovania
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Priklad: Plast’ valca s cyklom 28

o ® Valec upnuty vycentrovane na kruhovom
stole

® Stroj s hlavou B a stolom C

B Vztazny bod sa nachadza v strede
kruhového stola

® Popis stredovej drahy v podprograme
obrysu

w

52

Cykly: PIast’ valca | Priklady programovania

X(Q)

Vyvolanie nastroja, os nastroja Z, priemer 7
Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Natocenie

Urcenie podprogramu obrysu

Ur€enie parametrov obrabania

Aktivne dodato¢né obrabanie

Predpolohovanie kruhového stola, vreteno zap., vyvolanie
cyklu

Odsunutie nastroja

Spatné natocenie, zrusenie funkcie PLANE
Koniec prog.

Podprogram obrysu, popis stredovej drahy

Vstupy na osi ota¢ania v mm (Q17 = 1)
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Cykly: Obrysovy vyrez pomocou obrysového vzorca | Cykly SL alebo OCM s komplexnym obrysovym
vzorcom

12.1 Cykly SL alebo OCM s komplexnym
obrysovym vzorcom

Zaklady

Pomocou cyklov komplexnych obrysovych vzorcov mozete
vytvarat komplexné obrysy z Ciastkovych obrysov (vyrezov alebo
ostrovéekov). Jednotlivé Ciastkové obrysy (geometrické udaje)
zadavate ako samostatné NC programy. Tym je mozné lubovolnym
spbsobom opakovane pouzivat vetky Ciastkové obrysy. Zo
zvolenych &iastkovych obrysov, ktoré navzajom spojite pomocou
obrysového vzorca, vypocita ovladanie vysledny obrys.

o Pokyny na programovanie:

® Pamat pre jeden cyklus SL (vSetky podprogramy
opisujuce obrysy) ma kapacitu obmedzenu na
maximalne 128 obrysov. Pocet moZnych obrysovych
prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny alebo vonkajsi
obrys) a od poctu opisov Ciastkovych obrysov a je
maximalne 16384 obrysovych prvkov.

= Cykly SL s obrysovym vzorcom vyzaduju Struktdrovanu
stavbu programu a ponukaju moznost ukladat do
jednotlivych NC programov stale sa opakujuce obrysy.
Prostrednictvom obrysového vzorca spojite Ciastkove
obrysy do jedného vysledného obrysu a zadefinujete, Ci
ide o vyrez alebo o ostrovcek.

® Funkcia cyklov SL s obrysovym vzorcom je na

pracovnej ploche ovladania rozdelena do viacerych
oblasti a sluzi ako zaklad pre dalsi vyvoj.
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Cykly: Obrysovy vyrez pomocou obrysového vzorca | Cykly SL alebo OCM s komplexnym obrysovym
vzorcom

Vlastnosti €iastkovych obrysov Schéma: Vypocet €iastkovych
= Ovladanie rozpoznava vSetky obrysy ako vyrez, neprogramujte obrysov pomocou obrysového
Ziadnu korekciu polomeru. vzorca

®  Qvladanie ignoruje posuvy F a pridavné funkcie M

B Prepodéty suradnic su povolené — ak su naprogramované v ramci
Ciastkovych obrysov, su uc€inné aj v nasledujucich vyvolanych
programoch NC, nemusia sa vSak po vyvolani cyklu rusit

® Vyvolané programy NC mézu obsahovat aj suradnice na osi
vretena, no tie sa nezohladruju

=V prvom suradnicovom bloku vyvolaného programu NC definujte
rovinu obrabania

= Ciastkové obrysy moézete podla potreby zadefinovat s réznymi
hibkami

Vlastnosti cyklov

= Qvladanie polohuje pred kazdym cyklom automaticky do
bezpecfnostnej vzdialenosti

® Kazda aroven hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu;
ostrov€eky sa obiehaju po stranach

= Polomer ,vnutornych rohov* sa da naprogramovat — nastroj sa
nezastavi, nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajsiu
drahu pri hrubovani a obrabani steny nacisto)

= Pri obrabani steny nacisto obieha ovladanie obrys po
tangencialnej kruhovej drahe

= Pri obrabani hibky nagisto nabieha ovladanie nastrojom na
obrobok taktiez po tangencialnej kruhovej drahe (napr.: os vretena
Z: kruhova draha v rovine Z/X)

®  QOvladanie obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania,
pridavok a bezpecnostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle 20
DATA OBRYSU alebo 271 OCM UDAJE OBRYSU.

(3}
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Cykly: Obrysovy vyrez pomocou obrysového vzorca | Cykly SL alebo OCM s komplexnym obrysovym

Vyber NC programu s definiciami obrysu

S funkciou SEL CONTOUR vyberiete NC program s definiciami
obrysu, z ktorych ovladanie vyberie popisy obrysu:

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlacidlo SPEC FCT
0BRYS - » Stlacte softvérové
o | tlacidlo OBROBENIE OBRYSU A BODOV

> Stlacte softvérove tlacidlo SEL CONTOUR
CONTOUR

» Zadajte uplny nazov programu NC s definiciami
obrysov.

alebo

— » Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT SUBOR a
S080R vyberte program

» Potvrdte tlagidlom END.

0 Pokyny na programovanie:

m Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari
ako volajuci subor, mézete pripojit len nazov
suboru bez cesty. Na to mate vo vyberovom okne
softvérového tlagidla VYBRAT SUBOR k dispozicii
softvérové tlacidlo PREVZIAT NAZ.SUB..

= Blok SEL CONTOURnaprogramujte pred cyklami SL.
Cyklus 14 OBRYS nie je uz pri pouziti SEL CONTUR
potrebny.

vzorcom
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Definovanie popisov obrysu

Pomocou funkcie DECLARE CONTOUR zadavate programu NC
cestu pre programy NC, z ktorych ovladanie preberie opisy obrysu.
Dalej mbzete pre tento opis obrysu zvolit samostatnu hlbku (funkcia

FCL 2).
Postupujte nasledovne:
> Stlacte tlacidlo SPEC FCT
oBRs, - » Stlacte softvérové tladidlo
e | OBROBENIE OBRYSU A BODOV

Stlacte softvérové tlacidlio DECLARE CONTOUR
Zadajte Cislo pre identifikator obrysu QC
Stlacte tlacidlo ENT

VloZte Uplny ndzov programu NC s opismi
obrysu a zadanie potvrdte tlaCidlom ENT

alebo

— » Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT SUBOR a
SUB0R vyberte program NC

» Definujte pre zvoleny obrys samostatnu hibku.
» Stlacte tlaCidlo END

DECLARE
CONTOUR

vvyyYwvyywy

0 Pokyny na programovanie:

m Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari
ako volajuci subor, mézZete pripojit len nazov
suboru bez cesty. Na to mate vo vyberovom okne
softvérového tlagidla VYBRAT SUBOR k dispozicii
softvérové tlacidlo PREVZIAT NAZ.SUB..

B So zadanym identifikatorom obrysu QC mézete v
obrysovom vzorci prepocitat vzajomné spojenie
réznych obrysov

= Ak pouzivate obrysy so samostatnymi hibkami,
tak musite kazdému Ciastkovému obrysu priradit
samostatnu hibku (prip. hibku 0).

= Rézne hibky (DEPTH) sa zapogitaju len pri
prekryvajucich sa prvkoch. Nie je to tak pri Cistych
ostrov€ekoch v ramci vyrezu. Na to pouzite
jednoduchy vzorec obrysu.

Dalsie informacie: "Cykly SL alebo OCM s
jednoduchym obrysovym vzorcom", Strana 365
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Zadanie komplexného obrysového vzorca

Prostrednictvom pomocnych tlaCidiel méZete vzgjomne spajat
rézne obrysy pomocou jedného matematického vzorca:

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tladidlo SPEC FCT
OBRYS! - » Stlacte softvérové tladidlo
e OBROBENIE OBRYSU A BODOV

Stlaéte softvérové tlagidlo OBRYSOVY VZOREC
Zadajte Cislo pre identifikator obrysu QC
EnT > Stlacte tlacidlo ENT

OBRYS.
VZOREC

A 4

Ovladanie zobrazi nasledujuce softvéroveé tlacidla:

Softvérové Spajacia funkcia
tlacidlo
°: 0 prienik s,
napr.QC10 = QC1 a QC5
o zlucenie s,
3 napr.QC25 = QC7 | QC18
o e zlucéenie s, ale bez prieniku,
3 napr. QC12 = QC5 * QC25
bez,

Zaciatoc¢na zatvorka

[ AX J
napr. QC25 = QC1 \ QC2
: B.QC12 = QC1 & (QC2 | QC3)

‘ Koncova zatvorka,
’ B.QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)

Definovanie jednotlivého obrysu,
napr. QC12 = QC1
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Prekryté obrysy

Ovladanie povazuje naprogramovany obrys za vyrez. Pomocou
funkcii obrysového vzorca mate moznost zmenit obrys na
ostrovcek.

Vyrezy a ostrovéeky mbzete vzajomne prekryvat do jedného
nového obrysu. Tak mézete plochu jedného vyrezu zvacsit drunym
vyrezom, ktory ho prekryje, alebo zmensit’ ostrovéekom.

Podprogramy: Prekryté vyrezy

6 Nasledujuce priklady su programy popisujuce obrysy,
ktoré sa definuju v jednom programe definicie
obrysu. Program definicie obrysu sa zasa vyvolava
prostrednictvom funkcie SEL CONTOUR vo vlasthom
hlavhom programe.

Vyrezy A a B sa prekryvaju.
Ovladanie vypocita priesecniky S1 a S2, preto ich nemusite
programovat.

Vyrezy suU naprogramované ako piné kruhy.

Program popisu obrysu 1: Vyrez A

Program popisu obrysu 2: Vyrez B
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»Suhrnna“ plocha

Obrobia sa obidve Ciastkové plochy A a B, vratane vzajomne sa

prekryvajucej plochy:

® Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych
NC programov bez korekcie polomeru

® V obrysovom vzorci sa plochy A a B prepoéitavaju pomocou
funkcie ,zlucenie s*

Program definicie obrysu:

,Diferenéna“ plocha

Obrobi sa plocha A, ale bez tej Casti plochy B, ktora ju prekryva:

= Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych
NC programov bez korekcie polomeru

® V obrysovom vzorci sa plocha B odpocita od plochy A pomocou
funkcie bez

Program definicie obrysu:

3
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»Prienikova“ plocha

Obrobi sa len plocha, v ktorej sa plocha A a plocha B navzajom

prekryvaju. (Jednoducho prekryté plochy zostanu neobrobené.)

® Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych
NC programov bez korekcie polomeru

® V obrysovom vzorci sa plochy A a B prepoéitavaju pomocou
funkcie ,prienik s*

Program definicie obrysu:

o Na obrobenie definovaného celkového obrysu sa pouziju
cykly SL (pozrite si "Prehlad", Strana 240) alebo cykly
OCM (pozrite si "Prehlad”, Strana 285).
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Priklad: Hrubovanie a obrabanie nacisto prekrytych
obrysov s obrysovym vzorcom

T T T

35 65 100

Definicia polotovaru

Vyvolanie nastroja — hrubovacia fréza
QOdsunutie nastroja
Urcenie programu definicie obrysu

Urcenie vSeobecnych parametrov ovladania

3
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Definicia cyklu hrubovania

Vyvolanie cyklu hrubovania
Vyvolanie nastroja — dokoncovacia fréza

Definicia cyklu obrabanie hibky nagisto

Vyvolanie cyklu obrabanie hibky nagisto

Definicia cyklu obrabanie steny nacisto

Vyvolanie cyklu obrabanie steny nacisto

Odsunutie nastroja, koniec programu

Program definicie obrysu
Definicia identifikatora obrysu pre NC program ,KRUH1*

Priradenie hodnoty pre pouzité parametre v PGM
LKRUH31XY*

Definicia identifikatora obrysu pre NC program ,KRUH31XY*

Definicia identifikatora obrysu pre NC program
,TROJUHOLNIK*

Definicia identifikatora obrysu pre NC program ,STVOREC*

Obrysovy vzorec
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Program definicie obrysu: kruh vpravo

Program definicie obrysu: kruh vlavo

Program definicie obrysu: trojuholnik vpravo

Program definicie obrysu: Stvorec viavo
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12.2 Cykly SL alebo OCM s jednoduchym
obrysovym vzorcom

Zaklady

Pomocou jednoduchého obrysového vzorca mozete jednoduchym
spbsobom skladat’ obrysy z aZ deviatich &iastkovych obrysov
(vyrezov alebo ostrovéekov). Z vybranych Ciastkovych obrysov
vypocita ovladanie celkovy obrys.

0 Pamat pre jeden cyklus SL (vSetky podprogramy
opisujuce obrysy) ma kapacitu obmedzenu na maximalne
128 obrysov. Poet moznych obrysovych prvkov zavisi
od druhu obrysu (vnutorny alebo vonkajSi obrys) a od
poctu opisov Ciastkovych obrysov a je maximalne 16384
obrysovych prvkov.
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Vlastnosti ¢iastkovych obrysov
®m  Neprogramujte Ziadnu korekciu polomeru.
®  Qvladanie ignoruje posuvy F a pridavné funkcie M

B Prepodéty suradnic su povolené — ak su naprogramované
v ramci Ciastkovych obrysov, su uginné aj v nasledujucich
podprogramoch, nemusia sa vSak po vyvolani cyklu rusit

®m Podprogramy méZu obsahovat aj suradnice na osi vretena, no
tieto nie su zohladriované

=V prvom suradnicovom bloku podprogramu zadefinujete rovinu
obrabania

Vlastnosti cyklov

= QOvladanie polohuje pred kazdym cyklom automaticky do
bezpelnostnej vzdialenosti

= Kazda uroven hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu;
ostrovCeky sa obiehaju po stranach

® Polomer ,vnutornych rohov* sa da naprogramovat’ — nastroj
sa nezastavi, nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre
vonkajSiu drahu pri hrubovani a obrabani steny nacisto)

= Pri obrabani steny nacisto obieha ovladanie obrys po
tangencialnej kruhovej drahe

= Pri obrabani hibky nagisto nabieha ovladanie nastrojom na
obrobok taktiez po tangencialnej kruhovej drahe (napr.: os
vretena Z: kruhova draha v rovine Z/X)

= QOvladanie obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania,

pridavok a bezpeénostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle
20 DATA OBRYSU.
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Zadanie jednoduchého obrysového vzorca

Prostrednictvom pomocnych tlaCidiel méZete vzgjomne spajat
rézne obrysy pomocou jedného matematického vzorca:

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlacidlo SPEC FCT
oBAYS! - » Stlacte softvérové tlacidlo
T OBROBENIE OBRYSU A BODOV
S » Stlacdte softvérové tlacidlo CONTOUR DEF
oEF > Stlacte tlacidlo ENT
> Ovladanie spusti zadanie vzorca obrysu.
» Zadajte prvy Ciastkovy obrys a zadanie potvrdte
tlacidlom ENT
Ak » Stladte softvérové tlacidlo VYREZ
alebo
osTROVGEK » Stlacte softvérové tlacidlo INSEL
e » Zadajte druhy Ciastkovy obrys a zadanie potvrdte
tlacidlom ENT

» V pripade potreby zadajte hibku druhého
Ciastkového obrysu. Potvrdte vstup tlacidlom
ENT.

> Pokracujte v dialdgovom okne podla
predchadzajuceho opisu, kym nezadate vSetky
Ciastkové obrysy.

Ovladanie ponuka na zadanie obrysu nasledujice moznosti:

Softvérové Funkcia

tlacidlo
conToun Definovanie nazvu obrysu
<FILE
alebo
et Stlagte softvérové tlacidio VYBRAT SUBOR
SUBOR
contoun Definovanie Cisla parametra retazca
<FILE>=QS
conroun Definovanie navestia
LBL NR
conToun Definovanie nazvu navestia
LBL NAME
conToun Definovanie Cisla parametra retazca navestia
LBL QS
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Pokyny na programovanie:

= Prva hibka iastkového obrysu je hibka cyklu.
Naprogramovany obrys je obmedzeny na tato hibku.
Dalsie giastkové obrysy nemdzu byt hibsie ako
hibka cyklu. Preto za&inajte zasadne vzdy najhlbsim
vyrezom.

= Ak je obrys definovany ako ostrov, interpretuje
ovladanie vioZenu hibku ako vy$ku ostrova. VloZena
hodnota bez znamienka sa vztahuje na povrch
obrobku!

= Ak je vloZzena hibka 0, je pri vyrezoch aktivna hibka
definovana v cykle 20, pricom ostrovCeky siahaju v
takomto pripade az po povrch obrobku!

m Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari
ako volajuci subor, mézete pripojit len nazov
suboru bez cesty. Na to mate vo vyberovom okne
softvérového tlagidla VYBRAT SUBOR k dispozicii
softvérové tlagidlo PREVZIAT NAZ.SUB..

Obrabanie obrysov pomocou cyklov SL

Na obrobenie definovaného celkového obrysu sa pouziju
cykly SL (pozrite si "Prehlad", Strana 240) alebo cykly
OCM (pozrite si "Prehlad”, Strana 285).

368
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13.1 Zaklady

Prehlad
Ovladanie poskytuje pre nasledujuce Specialne pouzitia rozne
cykly:
Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo
s @ CAS ZOTRVANIA (cyklus 9, DIN/ISO: G04) 371
® Zastavenie chodu programu pocas trvania ¢asu zotrvania
o VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO: G39) 372
cALL = Vyvolanie lubovolného programu NC
T ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13, DIN/ISO: G36) 373
o m  Otocenie vretena do uréeného uhla
52 TOLERANCIA (cyklus 32, DIN/ISO: G62) 374
ZZ%J = Naprogramovanie pripustnej odchylky obrysu na plynulé
obrabanie
225 GRAVIROVANIE (cyklus 225, DIN/ISO: G225) 377
®  Gravirovanie textov na rovnej ploche
® Pozdiz priamok alebo kruhového oblika
252 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/ISO: G232, 383
L moznost €. 19)
B Rovinné frézovanie rovnej plochy vo viacerych prisuvoch
B Vyber stratégie frézovania
208 MERAT STAV STROJA (cyklus 238, DIN/ISO: G238, 388
moznost €. 155)
®  Meranie aktualneho stavu stroja alebo test priebehu
merania
a3 O3 URCIT NALOZENIE (cyklus 239, DIN/ISO: G239, moznost 390
=z &. 143)

= Vyber pre vaziaci chod
B Resetovanie predradenych riadiacich parametrov a
regulacnych parametrov zavislych od nalozenia
1 REZANIE ZAVITU (cyklus 18, DIN/ISO: G86) 392
B Pomocou regulovaného vretena
® Zastavenie vretena na dne otvoru

5
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13.2 CAS ZOTRVANIA (cyklus 9,
DIN/ISO: G04)

Aplikacia

Priebeh programu sa zastavi na ¢as CAS ZOTRV. Cas zotrvania slizi,
napr. na lamanie triesky.

Cyklus je u€inny od svojho zadefinovania v NC programe. Modalne

ucinné (trvajuce) stavy, ako napr. ota€ania vretena, nim nie su
ovplyvnené.

0 Tento cyklus mbzete spustat v obrabacich rezimoch
FUNCTION MODE MILL.

Priklad

Parametre cyklu

B » Cas zotrvania v sekundach: Vlozte ¢as zotrvania
v sekundach.
Vstupny rozsah od 0 3 600 s (1 hodina) v
krokoch po 0,001 s

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021 371



Cykly: Specialne funkcie | VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO: G39)

13.3 VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12,
DIN/ISO: G39)

Aplikacia
MbézZete porovnavat fubovolné NC programy, ako napr. $pecialne

vitacie cykly alebo geometrické moduly, s obrabacim cyklom.
Takyto NC program potom vyvolate ako cyklus.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mbzete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION
MODE MILL.

= Vyvolavany NC program musi byt ulozeny v internej pamati
ovladania.

® Ak zadate len nazov programu, musi sa NC program
deklarovany ako cyklus nachadzat v tom istom adresari ako
volajuci NC program.

® Ak sa deklarovany program NC nenachadza v rovhakom

adresari ako volajuci program NC, vlozte Uplnu cestu, napr.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

m Ak chcete deklarovat program DIN/ISO ako cyklus, za nazov
programu vlozte typ suboru .1.

B Parametre Q pdsobia pri vyvolani programu cyklom 12 zasadne
globalne. Nezabudnite preto, Ze zmeny v parametroch Q vo
vyvolanom NC programe sa prip. prejavia aj vo vyvolavajicom
NC programe.

Parametre cyklu

12 » Nazov programu: Zadajte nazov vyvolavaného
ot programu NC, prip. cestu, ktora uréuje

umiestnenie programu NC
alebo

» Softvérovym tlagidlom VYBRAT aktivujte dialogové
okno File Select. Vyberte vyvolavany NC program

NC program vyvolate prostrednictvom:

B CYCL CALL (samostatny NC blok) alebo

= M99 (blokovo) alebo

= M89 (vykonava sa po kazdom polohovacom bloku)

v 0 0000000 0 0000 0 O O 0

T — e ]
! ) o o
1 o O o
7 CYCLDEF12.0 © 0 BEGINPGM ©°
PGM CALL g1k LOT31 MM 4

8 CYCLDEF12.1 of | [of | ®
LOT31 o | o .
9... M99 I i
o} ' 0

o o} ' o

o O ' o

o O | o

°/ L2~ ENDPGM a

O, o

o fo} o
e L [

Deklarovanie NC programu 50.h ako
cyklu a jeho vyvolanie pomocou M99
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13.4 ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13,
DIN/ISO: G36)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tato funkciu
pripravit.

Ovladanie dokaze riadit hlavné vreteno obrabacieho stroja a natocit

ho do polohy danej urcitym uhlom.

Orientacia vretena sa pouziva, napr.:

= pri systémoch vymeny nastroja s urcitymi polohami vymeny pre
nastroj,

E na vyrovnanie vysielacieho a prijimacieho okna 3D snimacich
systémov s infracervenym prenosom.

Uhlové nastavenie definované v cykle napolohuje ovladanie

prostrednictvom naprogramovania M19 alebo M20 (v zavislosti od

stroja).

Ak ste naprogramovali M19 alebo M20 bez toho, aby ste predtym Priklad

definovali cyklus 13, ovladanie napolohuje hlavné vreteno na uhlovu

hodnotu, ktort zadal vyrobca stroja. =

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

m Tento cyklus mbzZete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION
MODE MILL.

® V obrabacich cykloch 202, 204 a 209 sa interne pouzije cyklus
13. Uvedomte si, ze vo vaSom programe NC musite pripadne
po niektorom z vy8Sie uvedenych obrabacich cyklov znovu
naprogramovat cyklus 13.

Parametre cyklu

Fr— » Uhol orientacie:Zadajte uhol orientacie, ktory sa
il) vztahuje na vztaznu os uhla roviny obrabania:
Vstupny rozsah: od 0,0000° az do 360,0000°
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13.5 TOLERANCIA (cyklus 32, DIN/ISO: G62)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tato funkciu
pripravit. z A | —

Zadaniami v cykle 32 mézZete ovplyviiovat vysledok pri obrabani
HSC z hladiska presnosti, akosti povrchu a rychlosti, ak bola
vykonana uprava ovladania vzhlfadom na 3pecifické vlastnosti
stroja.

Ovladanie automaticky vyhladi obrys medzi lubovolnymi

(nekorigovanymi alebo korigovanymi) obrysovymi prvkami. Nastroj
: NV R\

potom prechadza po povrchu obrobku plynulo a Setri pritom —@ =

mechaniku stroja. NavySe je tolerancia definovana v cykle ucinna aj

pri pojazdovych pohyboch po kruhovom obluku.

V pripade potreby zniZi ovlddanie naprogramovany posuv
automaticky tak, aby ovladanie vzdy program spracovalo ,bez
trhania“ s maximalnou moznou rychlostou. Aj ked’ ovladanie
nevykonava posuv so znizenou rychlost'ou, bude vami
definovana tolerancia zasadne vzdy dodrzana. O ¢o vySSiu
toleranciu nastavite, o to vysSiu rychlost bude méct ovladanie
dosahovat.

Vyhladenim obrysu vznika uréita odchylka. Velkost tejto odchylky
obrysu (hodnota tolerancie) definoval v parametri stroja vyrobca
vasho stroja. Pomocou cyklu 32 mézete prednastavenu hodnotu
tolerancie zmenit a vybrat odliSné nastavenie filtra, predpokladom
vsak je, ze vas vyrobca stroja pouzil tato funkciu.

X

o Pri velmi malych toleranciach nie je stroj schopny
obrobit obrys bez trhania. Trhanie nie je spésobené
nedostato&nou vypoctovou kapacitou ovladania, ale
skutoénostou, Zze ovladanie sa snazi nabiehat na
prechody obrysov takmer exaktne, priCom v pripade
potreby musi velmi drasticky zredukovat rychlost
posuvu.

Vplyvy pri definovani geometrie v systéme CAM

Najpodstatnejsi faktor vplyvu pri externom vytvarani NC
programu je v systéme CAM definovatelna tetivova chyba S.
Cez tetivovu chybu sa definuje maximalna vzdialenost bodov
NC programu vytvoreného cez postprocesor (PP). Ak je chyba
tetivy zhodna alebo niZSia ako hodnota tolerancie T nastavena
v cykle 32, dokaze ovladanie vyhladit obrysové body, ak v
dosledku Specialnych nastaveni stroja neddjde k obmedzeniu
naprogramovaného posuvu.

Optimalne vyhladenie obrysu dosiahnete, ak hodnotu tolerancie
nastavite v cykle 32 v rozsahu 1,1- aZz 2-nasobku chyby tetivy CAM.
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Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

®  Tento cyklus mdzete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION
MODE MILL.

B Cyklus 32 je aktivny ako DEF, to znamena, Ze cyklus je ucinny
po zadefinovani v programe NC.

® VloZena hodnota tolerancie T je v riadeni interpretovana
v programe MM v mernej jednotke mm a v programe Inch
v mernej jednotke palec.

B Ak nacitate program NC s cyklom 32, ktory ako parameter cyklu
obsahuje len hodnotu tolerancie T, doplni ovladanie prip.
obidva zvySné parametre hodnotou 0.

m Ak sa zvacSuje tolerancia, pri kruhovych pohyboch sa spravidla
zmenSuje priemer kruhu. Neplati to, ak su na vasdom stroji
aktivne filtre HSC (nastavenia vyrobcu stroja).

B Ak je aktivny cyklus 32, zobrazuje ovladanie v pridavnom
zobrazeni stavu, karta CYC, definované parametre cyklu.

ZruSenie
Ovladanie zruSi cyklus 32 automaticky, ked

® cyklus 32 zadefinujete opakovane a dialégovu otazku po
Hodnota tolerancie potvrdite pomocou NO ENT

® tla¢idlom PGM MGT vyberiete novy NC program

Po vypnuti cyklu 32 aktivuje ovladanie znovu toleranciu
prednastavenu pomocou parametrov stroja.

Respektujte pri simultannych obrabaniach s 5 osami!

® Programy NC na simultanne obrabania s 5 osami a gulovymi
frézami generujte prednostne na stred gule. Na zaklade toho
budu data NC spravidla rovhomernejSie. Okrem toho mézete v
nastavit vySSiu toleranciu pre osi ota¢ania TA (napr. v rozsahu
1° az 3°) na este rovnomernejSi priebeh posuvu na vztaznom
bode nastroja (TCP)

= Pri NC programoch NC na simultanne obrabania s 5 osami
a toroidnymi alebo gulovymi frézami by ste pri vystupe NC
na juznom pdle gule mali zvolit niZ8iu toleranciu osi otacania.
BeZnéa hodnota je, napr. 0,1°. Z hfadiska tolerancie osi otacania
je rozhodujuce maximalne dovolené narusenie obrysu. Toto
narusenie obrysu zase zavisi od moznej Sikmej polohy nastroja,
jeho polomeru a hibky zaberu.
Pri frézovani odvalovanim s 5 osami pomocou stopkovej frézy
mdbZete maximalne mozné naru$enie obrysu T vypocitat’ priamo
z dizky zaberu frézy L a dovolenej tolerancie obrysu TA:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]
Priklad: L =10 mm, TA=0,1°: T =0,0175 mm

Priklad vzorca toroidnej frézy:

Pri praci s toroidnou frézou patri uhlovej tolerancii va¢si vyznam.

Tw= % T32

T.: Uhlova tolerancia v stupnoch
: Ludolfovo &islo (Pi)

R: Priemerny polomer v toruse mm
Ts,: Tolerancia obrabania v mm
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Parametre cyklu

a2 » Hodnota tolerancie T: Pripustna odchylka obrysu Priklad
z%” v mm (prip. v palcoch pri NC programoch inch).

>0: Pri zadani va¢Som ako nula pouzije ovladanie
vami zadanu maximalnu pripustnu odchylku
0: Pri zadani nuly, alebo ak pri programovani
stlacite tlacidlo NO ENT, pouzije ovladanie hodnotu
konfigurovanu vyrobcom stroja
Vstupny rozsah 0,0000 az 10,0000

» HSC-MODE, Dokoncovanie = 0, Hrubovanie = 1:
Aktivovanie filtra:

B Vstupna hodnota 0: Frézovanie s vySSou
presnost’ou obrysu. Ovladanie pouziva
interne definované nastavenia filtra obrabania
nacisto

® Vstupna hodnota 1: Frézovanie s vy§Sou
rychlost'ou posuvu. Ovladanie pouziva
interne definované nastavenia filtra hrubovania

> Tolerancia pre osi otacania TA: Pripustna
odchylka polohy od osi ota€ania v stupfioch
pri aktivnej funkcii M128 (FUNCTION TCPM).
Ovladanie vzdy redukuje drahovy posuv tak, aby
pri pohyboch po viacerych osiach vykonavala ta
najpomalSia z nich maximalny posuv. Spravidla
su rota&né osi vyrazne pomalSie ako linearne
osi. Zadanim velkej tolerancie (napr. 10°)
mbZete podstatne skratit’ €as obrabania pri
NC programoch s viacerymi osami, pretoZze potom
nemusi ovladanie vZdy nabiehat presne po os(i)
otacania do prednastavenej pozadovanej polohy.
Orientacia nastroja (poloha osi ota¢ania vo vztahu
k povrchu obrobku). Poloha na Tool Center Point
(TCP) sa automaticky koriguje. To nema napriklad
pri gulovej fréze, ktora bola premerana v centre
a je naprogramovana na drahu stredového bodu,
Ziadne negativne vplyvy na obrys.
>0: Pri zadani vd¢Som ako nula pouZije ovladanie
vami zadanu maximalnu pripustnu odchylku
0: Pri zadani nuly, alebo ak pri programovani
stlaCite tlacidlo NO ENT, pouzije ovladanie hodnotu
konfigurovanu vyrobcom stroja
Vstupny rozsah 0,0000 az 10,0000
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13.6 GRAVIROVANIE (cyklus 225,
DIN/ISO: G225)

Aplikacia
Tento cyklus umozriuje gravirovanie textov na rovnu plochu

obrobku. Texty sa daju usporiadat pozdiz priamky alebo na kruhovy
obluk.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje v rovine obrabania na zaciato¢ny bod
prvého znaku.

2 Nastroj sa zanori kolmo do gravirovaného podkladu a vyfrézuje
znak. Potrebné zdvihacie pohyby medzi znakmi vykonava
ovladanie na bezpe&nostnu vzdialenost. Po spracovani znaku
sa nastroj nachadza v bezpec&nostnej vzdialenosti nad povrchom

3 Tento postup sa opakuje pre vSetky gravirované znaky

4 Nakoniec presunie ovladanie nastroj na 2. bezpeénostnu
vzdialenost

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

® Tento cyklus mOzete nasledne vykonat v obrabacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

B Znamienko parametra cyklu H’ibka stanovuje smer obrabania.
Ak naprogramujete hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus
nevykona.

®  Gravirovany text mbézete preniest aj premennou retazca (QS).

® Parameter Q374 umoznuje Upravy natoCenia pismen.

Ked Q374 = 0 az 180°: Plati smer zapisu zlava doprava.
Ked je hodnota parametra Q374 vySSia ako 180°: Plati opacny
smer zapisu.

m Zaciato¢ny bod sa pri gravirovani na kruhovej drdhe nachadza
vlavo dolu, nad prvym znakom uréenym na gravirovanie. (V
starSich verziach softvéru sa vykonavalo predpolohovanie na
stred kruhu.)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021

377




Cykly: Specialne funkcie | GRAVIROVANIE (cyklus 225, DIN/ISO: G225)

Parametre cyklu

225 » QS500 Gravirovany text?: Gravirovany text v

uvodzovkach. Priradenie premennej retazca e—a—=
tlacidlom Q z numerického bloku, tlacidlo Q na A Y Pa—
abecednej klavesnici zodpoveda normalnemu
vloZeniu textu. pozrite si "Gravirovanie
systémovych premennych"”, Strana 381
Povolené vkladané znaky: 255 znakov A

» Q513 Vyska znakov? (absolutne): VySka
gravirovanych znakov v. mm.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q514 Faktor rozstupu znakov?: V pripade
pouzitého fontu ide o tzv. proporény font. Kazdy
znak ma preto vlastnu Sirku, ktord ovladanie
prislusne vygraviruje pri definovani Q514 = 0. Yi
Pri definovani hodnoty Q514 inej ako 0 upravi
ovladanie vzdialenost medzi znakmi. B
Vstupny rozsah 0 az 9,9999

» Q515 Typ pisma?: Standardne sa pouZije pismo P\BC ABC Q516 = 1

=

DeJaVuSans

» Q516 Text na priamku/kruh (0/1)?: ‘3@7 ng' Cbilg=2
Gravirovat text pozdiz priamky: Vstup = 0 -@
Gravirovat text na kruhovom obluku: Vstup = 1
Gravirovat text na kruhovom obluku, na obvode
(text nemusi byt bezpodmieneéne ditatelny
zospodu): Vstup = 2

> Q374 Natocenie?: Uhol stredového bodu, ak sa
ma text umiestnit na kruh. Gravirovaci uhol pri
priamom usporiadani textu.
Vstupny rozsah: -360,0000 az +360,0000°

> Q517 Polomer pri texte na kruh? (absolutne):
Polomer kruhu v mm, na ktory ma ovladanie
umiestnit’ text.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost medzi
povrchom obrobku a dnom gravirovania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az +99999,9999

» Q206 Posuv prisuvu do hibky?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni v mm/min
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU

> Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a povrchom obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

a=x*Q5b14

Q513

Ud

A
\

=<V

Q516 = 0

<Y

p
=
=
o

o

378 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovanie obrabacich cyklov | 01/2021



Cykly: Specialne funkcie | GRAVIROVANIE (cyklus 225, DIN/ISO: G225)

> Q203 Saradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnica povrchu obrobku vzhlfadom na aktivny
vztazny bod.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemodze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF

> Q367 Vzt'ah pre polohu textu (0 - 6)? Sem vlozZte
vztah pre polohu textu. V zavislosti od toho, i
je text vygravirovany na kruhu alebo priamke
(parameter Q516), vyplyvaju nasledujlce vstupy:
Gravirovanie na kruhovej drahe, poloha textu
sa vzt'ahuje na nasledujuci bod:
0 = Stred kruhu
1 = Vfavo dole
2 =V strede dole
3 = Vpravo dole
4 = \/pravo hore
5 =V strede hore
6 = Vlavo hore
Gravirovanie na priamke, poloha textu sa
vzt'ahuje na nasledujuci bod:
0 = VIavo dole
1 = Vfavo dole
2 =V strede dole
3 = Vpravo dole
4 = \/pravo hore
5 =V strede hore
6 = Vlavo hore

» Q574 Maximalna dizka textu? (mm/inch): Sem
zadajte maximalnu dizku textu. Ovladanie zohladni
dodato¢ne parameter Q513 Vyska znakov. Ak sa
Q513 =0, vygraviruje ovladanie dizku textu presne
podla nastavenia v parametri Q574. Vyska znakov
sa upravi podla mierky. Ak je hodnota parametra
Q513 vysSia ako nula, ovladanie skontrolujte, Ci
skutoéna diZka textu neprekracuje maximalnu
dizku textu z parametra Q574. Ak k tomu dojde,
vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

Vstupny rozsah 0 az 999,9999
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Povolené gravirované znaky

Okrem malych a velkych pismen a €islic sU mozné nasledujluce
Specialne znaky:

I#$%& ()*+,-./:;<=>?@[\]_BCE

o Specialne znaky % a \ vyuziva ovladanie pre $pecialne
funkcie. Ak chcete gravirovat tieto znaky, musite ich
vlozit do gravirovaného textu dvakrat, napr.: %%.

Ak chcete gravirovat prehlasky, 3, @, @ alebo znaky CE, zacnite pri
zadavani udajov znakom %:

N
=)
Q
=

Zadanie

%ae

%o0e

%ue
%AE
%OE
%UE
%ss
%D
Y%at
%CE

Ol@|®|P|C|O| P |0 |

m

Netlacitel'né znaky

Okrem textu mozete na Ucely formatovania definovat aj niektoré
netlacitelné znaky. Pri vkladani netlacitelnych znakov vlozte pred
ne Specialny znak \.

Dostupné su nasledujuce moznosti:

Znak Zadanie

Zalomenie riadka \n

Vodorovny tabulator \t
(rozsah tabulatora je pevne nastaveny na 8
znakov)

Zvisly tabulator \v
(rozsah tabulatora je pevne nastaveny na
jeden riadok)
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Gravirovanie systémovych premennych

Okrem pevnych znakov mdzete gravirovat' aj obsah istych
systémovych premennych. Pri zadavani systémovej premennej
vlozte pred fiu %.

Je mozné vygravirovat' aktualny datum, aktualny ¢as alebo
aktualny kalendarny tyzden. Na tento ucel nastavte %time<x>.
<x> definuje format, napr. 08 oznacuje DD.MM.RRRR. (Funkcia je
identicka s funkciou SYSSTR ID10321)

o ResSpektujte, ze pri vkladani formatov datumu 1 az 9
musite predradit Cislicu 0, napr. %Time08.

Znak Zadanie
DD.MM.RRRR hh:mm:ss %time00
D.MM.RRRR h:mm:ss %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 %time14
h:mm %time15
Kalendarny tyzden %time99
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Gravirovanie nazvu a pristupovej cesty do programu
NC

Nazov, resp. cestu do programu NC mézete vygravirovat pomocou
cyklu 225.

Definujte cyklus 225 ako zvyCajne. Pre gravirovany text uvedte
znak %.

Mbzete vygravirovat nazov, resp. cestu do programu NC

alebo volaného programu NC. Definujte na to %main<x> alebo
%prog<x>. (Identické s funkciou ID10010 NR1/2)

Dostupné su nasledujuce moznosti:

Znak Zadanie Gravirovanie

Uplna cesta do suboru aktivneho programu NC %main0 napr. TNC:\WILL.h

Cesta do adresara aktivneho programu NC %main1 napr. TNC:\

Nazov aktivneho programu NC %main2 napr. MILL

Typ suboru aktivheho programu NC %main3 napr. .H

UplIna cesta do stboru volaného programu NC %prog0 napr. TNC:\HOUSE.h

Cesta do adresara volaného programu NC %prog1 napr. TNC:\

Nazov volaného programu NC %prog2 napr. HOUSE

Typ suboru volaného programu NC %prog3 napr. .H

Gravirovanie stavu pocitadla

Aktualny stav pocitadla, ktory najdete v menu MOD, mdzete
gravirovat pomocou cyklu 225.

Na tento Ucel programujte cyklus 225 ako zvyCajne a zadajte ako
gravirovany text napr. toto: %count2

Cislo za %count udava, kolko miest graviruje ovladanie. Maximalne
je moznych 9 miest.

Priklad: Ak programujete v cykle %count9, pri aktualnom stave
pocitadla 3, potom graviruje ovladanie nasledujuce: 000000003

o Pokyny na obsluhu:

® V prevadzkovom rezime Test programu simuluje
ovladanie len stav pocitadla, ktory ste zadali priamo
v NC programe. Stav pocitadla z menu MOD sa
nezohladni.

® V prevadzkovych rezimoch UT BLOKOCH a
PLYNULE zohladni ovladanie stav pocitadla z menu
MOD.
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13.7 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/
ISO: G232, moznost’ €. 19)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 232 mozete rovinne ofrézovat rovnud plochu

vo viacerych prisuvoch a so zohladnenim pridavku na dokoné&enie.

Pritom su vam k dispozicii obrabacie postupy:

m Stratégia Q389 = 0: Meandrovité obrabanie s bo€nym prisuvom
mimo obrabanu plochu

m Stratégia Q389 = 1: Meandrovité obrabanie s bonym prisuvom
na kraji obrabanej plochy

= Stratégia Q389 = 2: Obrabanie v riadkoch, spatny posuv a
boé&ny prisuv v polohovacom posuve

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktualnej
polohy s polohovacou logikou do zaciatoCného bodu 1: Ak
je aktualna poloha v osi vretena vacésia ako 2. bezpe€nostna
vzdialenost, ovladanie potom presuva nastroj najskér v
rovine obrabania, a potom v osi vretena, inak najskor na
2. bezpecnostnu vzdialenost, a potom v rovine obrabania.
ZaciatoCny bod v rovine obrabania lezi vedla obrobku, posunuty
o polomer nastroja a bo¢nu bezpe¢nostnu vzdialenost

2 Nasledne sa néstfoj posuva polohovacim posuvom po osi
vretena na prvu hlbku prisuvu, ktord vypocitalo ovladanie

Stratégia Q389 =0

3 Potom sa nastroj posuva naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu 2. Koncovy bod sa nachadza
mimo plochu, ovladanie ho vypocita z naprogramovaného
zagiatoéného bodu, naprogramovane;j dizky, naprogramovane;
bocnej bezpeénostnej vzdialenosti a polomeru nastroja

4 Ovladanie posunie nastroj predpolohovacim posuvom prie€ne
na zaciato¢ny bod dalSieho riadku; ovladanie vypocita posunutie
z naprogramovanej Sirky, polomeru nastroja a maximalneho
faktora prekrytia drahy

5 Potom sa nastroj presunie spat v smere zacgiatoéného bodu
6 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne

obrobena. Na konci poslednej drahy sa vykona prisuv na dalSiu
hibku obrabania

7 Plocha sa nasledne obraba v opaénom smere, aby sa tak
predislo zbyto¢nym posuvom naprazdno

8 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje len
vloZeny pridavok na dokoncenie nacisto

9 Na konci odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spat
na 2. bezpeénostnu vzdialenost
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Stratégia Q389 =1

3 Potom sa nastroj posuva naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu 2. Koncovy bod lezi na kraji
plochy, ovladanie ho vypocita zo zadefinovaného zaciatoéného
bodu, naprogramovanej dizky a polomeru nastroja

4 Ovladanie posunie nastroj predpolohovacim posuvom priecne
na zaciato¢ny bod dalSieho riadku; ovladanie vypocita posunutie
z naprogramovanej Sirky, polomeru nastroja a maximalneho
faktora prekrytia drahy

5 Potom sa nastroj presunie spat v smere zacgiatoného bodu
Posunutie do dalSieho riadku sa znovu vykona na okraji obrobku

6 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne
obrobena. Na konci poslednej drahy sa vykona prisuv na dalSiu
hibku obrabania

7 Plocha sa nasledne obraba v opaénom smere, aby sa tak
predislo zbyto¢nym posuvom naprazdno

8 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nadisto ofrézuje
vloZeny pridavok na dokoncenie nacisto

9 Na konci odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spat
na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost

Stratégia Q389 = 2

3 Potom sa nastroj poslva naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu 2. Koncovy bod sa nachadza
mimo plochu, ovladanie ho vypocita z naprogramovaného
zadiato&ného bodu, naprogramovanej dizky, naprogramovane;j
bocnej bezpe€nostnej vzdialenosti a polomeru nastroja

4 Ovladanie posuva nastroj po osi vretena do bezpecnostnej
vzdialenosti cez aktualnu hibku prisuvu a presunie ho
predpolohovacim posuvom priamo spat do zaciatoéného
bodu dalSieho riadka. Ovladanie vypodita posunutie z
naprogramovanej $irky, polomeru nastroja a maximalneho
faktora prekrytia drahy

5 Potom presunie nastroj opat na aktualnu hibku prisuvu a
nasledne znovu v smere koncového bodu

6 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne
oprobené. Na konci poslednej drahy sa vykona prisuv na dalSiu
hibku obrabania

7 Plocha sa nasledne obraba v opaénom smere, aby sa tak
predislo zbytoénym posuvom naprazdno

8 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje len
vloZeny pridavok na dokon&enie nadisto

9 Na konci odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spat
na 2. bezpeénostnu vzdialenost
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Cykly: Specialne funkcie | ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/ISO: G232, moznost’ &. 19)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!
® Tento cyklus mbzZete nasledne vykonat' v obrdbacom rezime
FUNCTION MODE MILL.

= Ak maju parametre Q227 START. BOD 3. OSl a Q386 KONC.
BOD 3. OSI nastavenu rovnaku hodnotu, ovladanie nevykona
cyklus (naprogramovana hibka = 0).

B Naprogramujte parameter Q227 vacsi ako parameter Q386.
V opacnom pripade ovladanie zobrazi chybové hlasenie.

o Parameter Q204 2. BEZP. VZDIALENOST vlozte tak,
aby nedoslo ku kolizii s obrobkom alebo upinacimi
prostriedkami.

Parametre cyklu

202 > Q389 Stratégia obrabania (0/1/2)?: Tymto
L parametrom uréite, ako ma ovladanie obrobit
plochu:

0: Meandrovité obrabanie s bo&nym prisuvom v
polohovacom posuve mimo obrabanu plochu

1: Meandrovité obrdbanie s boénym prisuvom v
posuve frézovania na okraji obrabanej plochy
2: Obrabanie v riadkoch so spatnym posuvom a
bo&nym prisuvom v polohovacom posuve

» Q225 Start bod 1. osi? (absolttne): Stradnice
zaciato€ného bodu plochy, ktora sa ma obrabat,
na hlavnej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q226 Start bod 2. osi? (absolttne): Stradnice
zaciato€ného bodu plochy, ktora sa ma obrabat,
na vedlajSej osi roviny obrabania.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q227 Start bod 3. osi? (absolltne): Stradnica
povrchu obrobku, z ktorej sa vypocitavaju prisuvy.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

> Q386 Konc. bod 3. osi? (absolltne): Suradnica
na osi vretena, na ktort sa ma plocha rovinne
frézovat.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q218 1. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka
plochy, ktora sa ma obrabat, na hlavnej osi roviny
obrabania. Pomocou znamienka mozete urcit
smer prvej drahy frézovania, vztahujucej sa k
prvému zaciatocnému bodu 1. osi.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q219 2. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka
plochy, ktora sa ma obrobit na vedlajdej osi roviny
obrabania. Pomocou znamienka mézete urcit
smer prvého prie¢neho prisuvu vzhfadom na
START. BOD 2. OSI.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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Cykly: Specialne funkcie | ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/ISO: G232, moznost’ &. 19)

» Q202 Max. hibka zaberu? (inkrementalne): vi
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy maximalne
prisunut do zaberu. Ovladanie vypocita skuto¢nu
hibku prisuvu z rozdielu medzi koncovym bodom a
zaciato¢nym bodom v osi nastroja — pri zohladneni k
pridavku na dokoncenie — tak, aby sa vzdy
obrébalo s rovnakymi hibkami prisuvu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

+_
"
» Q369 Pridavok na dokonéenie hibky? ﬁ(
m
N

o)) 0207

moa)>

" a

N

53

(inkrementalne): Hodnota, ktora sa ma pouzit’ pri
poslednom prisuve.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q370 Max. faktor prekrytia drahy?: Maximalny
boény prisuv k. Ovladanie vypocita skutoCny
boény prisuv z 2. dizky strany (Q219) a polomeru
nastroja tak, aby bolo obrabanie zakazdym
vykonavané s konstantnym bo¢nym prisuvom. Ak
ste v tabulke nastrojov zadali polomer R2 (napr.
priemer platne pri pouziti noZovej hlavy), ovladanie
prisludne znizZi bo&ny prisuv.
Vstupny rozsah 0,1 az 1,9999

> Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

> Q385 Posuv obr. na ¢isto?: Rychlost posuvu
nastroja pri frézovani posledného prisuvu v mm/
min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FAUTO, FU, FZ

» Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri ndbehu do zadiatoénej polohy a
pri posuve na nasledujuci riadok v mm/min; ak
prechadzate v materiali prie¢ne (Q389 = 1),
vykonava riadenie prie€ny prisuv s frézovacim
posuvom Q207.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
FMAX, FAUTO

» Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?
(inkrementalne): Vzdialenost medzi hrotom
nastroja a zaciato€nou polohou na osi nastroja. Ak
frézujete pomocou stratégie obrabania Q389 = 2,
ovladanie nabehne v bezpecnostnej vzdialenosti
nad aktualnou hibkou prisuvu do zagiatoéného
bodu v dalSom riadku.

Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

<Y
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Cykly: Specialne funkcie | ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 232, DIN/ISO: G232, moznost’ &. 19)

> Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?
(inkrementalne) Parameter Q357 ma vplyv na
nasledujuce situacie:
Nabeh na prvu hibku prisuvu: Q357 je boéna
vzdialenost nastroja od obrobku
Hrubovanie so stratégiou frézovania Q389 = 0
— 3: Plocha urena na obrabanie sa v parametri
Q350 FRAESRICHTUNG zvacsi o hodnotu z Q357,
ak sa v tomto smere nenastavi ziadne obmedzenie
Obrabanie steny nagéisto: Drahy sa prediZia o
Q357 v Q350 FRAESRICHTUNG
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom).
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne
PREDEF
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Cykly: Specialne funkcie | MERAT STAV STROJA (cyklus 238, DIN/ISO: G238, moznost’ &. 155)

13.8 MERAT STAV STROJA (cyklus 238, DIN/
ISO: G238, moznost’ €. 155)

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pocas cyklu zivotnosti sa opotrebovavaju zatazované komponenty
stroja (napr. vedenie, gul6ckovy skrutkovy prevod...) a kvalita

pohybu osi sa zhorSuje. To ma vplyv na kvalitu vyroby.

Pomocou Component Monitoring (moznost €. 155) a cyklu 238
je riadenie schopné merat’ aktualny stav stroja. Tym je mozné
zmerat zmeny s tovarenskom nastaveni na zaklade starnutia a
opotrebovania. Merania sa ukladaju do textového suboru, ktory je
Citatefny pre vyrobcu stroja. Vyrobca moze nacitat’ udaje, posudit
ich a reagovat prediktivnou udrzbou. Tym je mozné zabranit
neplanovanym odstavkam stroja!l

Vyrobca stroja ma moznost definovat vystrazné a chybové medze
pre namerané hodnoty a urcit volitefne reakcie na chyby.

Priebeh cyklu

o Pokyn na obsluhu:

m Zabezpecte, aby osi neboli pred meranim
zablokované.

Parameter Q570 = 0
1 Riadenie vykonava pohyby v osiach stroja
2 Potenciometer posuvu, rychloposuvu a vretena je aktivny

@ Presné priebehy pohybov osi definuje vyrobca stroja.

Parameter Q570 =1
1 Riadenie vykonava pohyby v osiach stroja
2 Potenciometer posuvu, rychloposuvu a vretena nie je aktivny

3 Na stavovej karte MON Detail mdzete vybrat monitorovaciu
ulohu, ktoru chcete mat zobrazenu

4 Pomocou tohto grafu modzete sledovat, ako blizko sa
nachadzaju komponenty na hranici vystrahy a chyby
Dalsie informacie:: Nastavovanie, testovanie a priebeh
programov NC

@ Presné priebehy pohybov osi definuje vyrobca stroja.
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Cykly: Specialne funkcie | MERAT STAV STROJA (cyklus 238, DIN/ISO: G238, moznost’ &. 155)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cyklus mdze vykonavat rozsiahle pohyby vo viacerych osiach
rychloposuvom! Ak je v parametri cyklu Q570 naprogramovana
hodnota 1, nie je potenciometer posuvu, rychloposuvu a

prip. vretena aktivny. Pohyb sa vSak da zastavit oto€enim
potenciometra posuvu na nulu. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Pred zaznamenavanim nameranych udajov otestujte cyklus
v testovacom rezime Q570 = 0

» Pred pouzitim cyklu sa najskor informujte u vyrobcu svojho
stroja o druhu a rozsahu pohybov pri cykle 238

m Tento cyklus mbzZete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION
MODE MILL.

® Cyklus 238 je aktivny ako CALL.

Parametre cyklu

238 > Q570 Rezim (0 = testovat/1 = merat’)?: Ur¢i,
¢i ma riadenie vykonat meranie stavu stroja

v testovacom alebo v meracom rezime:
0: Nevytvaraju sa ziadne namerané udaje. Pohyby
osi sa mbzu regulovat pomocou potenciometra
posuvu a rychloposuvu
1: Vytvaraju sa namerané udaje. Pohyb osi nie je
mozné regulovat pomocou potenciometra posuvu
a rychloposuvu
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Cykly: Specialne funkcie | URCIT NALOZENIE (cyklus 239, DIN/ISO: G239, moznost’ &. 143)

13.9 URCIT NALOZENIE (cyklus 239, DIN/ISO:
G239, moznost’ €. 143)

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Dynamické fungovanie vasho stroja sa méze menit pri zatazeni
jeho stola dielmi s réznymi hmotnostami. Zmena zatazZenia vplyva é \E'\
na trecie sily, akceleracie, brzdiace momenty a adhézne trenia osi
stroja. Pomocou moznosti ¢. 143 LAC (Load Adaptive Control) a F ﬁ
cyklu 239 URCITNALOZENIE dokaze ovladanie automaticky urcit’ a M
prispdsobit’ aktualnu zotrvaénost hmoty nalozenych dielov, aktualne \/
trecie sily a maximalne zrychlenie osi, resp. obnovit predradené

riadiace a regulaéné parametre. Tym mébzete optimalne reagovat’

na vyrazné zmeny zatazenia nalozenymi dielmi. Ovladanie

vykona takzvany vaZziaci chod na odhadnutie hmotnosti, ktorou

su zatazené osi. V rdmci tohto vaziaceho chodu prejdu osi urcitu

drahu — presné pohyby definuje vyrobca vasho stroja. Pred

vaziacim chodom sa méZu osi v prip. potreby napolohovat, aby

sa predislo kolizii po€as vaziaceho chodu. Tuto bezpecnu polohu

zadefinuje vyrobca vasho stroja.

Pomocou LAC sa okrem Upravy regulaénych parametrov

v zavislosti od hmotnosti takisto upravi maximalne zrychlenie.
Vdaka tomu je mozné pri nizkom nalozeni prislusne zvysit
dynamiku, a tym zvysit’ produktivitu.

Priebeh cyklu

Parameter Q570 = 0

1 Nevykona sa ziadny fyzicky pohyb osi
2 Ovladanie resetuje funkciu LAC

3 Aktivuju sa predradené riadiace, prip. regulaéné parametre,
ktoré umoZziuju bezpeény pohyb osi (0si) nezavisle od stavu
nalozenia dielmi — parametre nastavené prostrednictvom Q570
= 0 su nezavislé od aktualneho nalozenia dielmi

4 Pocas vystrojovania alebo po dokon&eni programu NC méze
byt praktické znova vyuZit tieto parametre

Parameter Q570 = 1

1 Ovladanie vykona vaziaci chod, pritom v prip. potreby presunie
viacero osi. To, ktoré osi sa presunu, zavisi od konstrukcie
daného stroja, ako aj od pohonov osi

2 Rozsah pohybu osi stanovi vyrobca daného stroja

3 Predradené riadiace parametre a regulaéné parametre
stanovené ovladanim zavisia od aktualneho nalozenia

4 Ovladanie aktivuje stanovené parametre

o Pokyn na obsluhu:

E Ak vykonate prechod na blok a ovladanie pritom
precita cyklus 239, ovladanie tento cyklus ignoruje —
nevykona sa vaziaci chod.
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Cykly: Specialne funkcie | URCIT NALOZENIE (cyklus 239, DIN/ISO: G239, moznost’ &. 143)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cyklus mdze vykonavat rozsiahle pohyby vo viacerych osiach
rychloposuvom!

» Pred pouzitim cyklu sa najskor informujte u vyrobcu svojho
stroja o druhu a rozsahu pohybov pri cykle 239

» Pred zaciatkom cyklu prejde riadenie na bezpecnu polohu.
Tuato polohu zadefinuje vyrobca stroja

> Nastavte potenciometer na potlaéenie posuvu, rychloposuvu
minimalne na 50 %, aby bolo mozné presne zmerat nalozZenie

= Tento cyklus mozete spustat’ v obrabacich rezimoch FUNCTION
MODE MILL.

® Cyklus 239 je uc€inny ihned po definovani.

® Cyklus 239 podporuje zistenie nalozenia prepojenych osi, ak
tieto disponuju len spolo¢nym pristrojom na meranie polohy
(Momenty-Master-Slave).

Parametre cyklu

239 [ > Q570 Nalozen. (0 = vymaz./1 = ur¢it)?: Q570 = 0
b Nastavenie, ¢i ma ovladanie vykonat v ramci LAC
(Load adaptive control) vaziaci chod, alebo ¢i sa [} _|_=_l_|_._ A
maju obnovit naposledy namerané predradené D= —

riadiace parametre a regulacné parametre zavislé
od nalozenia:

0: Obnovit LAC, obnovia sa hodnoty naposledy
nastavené ovladanim, ovladanie pracuje
s predradenymi riadiacimi parametrami a Q570 = 1

regulacnymi parametrami nezavislymi od 0 @
nalozenia I:E —l—l—|—|—=—¢T

1: Vykonat vaziaci chod, ovladanie presuva osi,
a tym meria predradené riadiace parametre a
regulacné parametre v zavislosti od aktualneho

naloZenia, namerané hodnoty sa okamzite aktivuju M

Priklad
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Cykly: Specialne funkcie | REZANIE ZAVITU (cyklus 18, DIN/ISO: G86)

13.10 REZANIE ZAVITU (cyklus 18, DIN/ISO:
G86)

Aplikacia

@ Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Cyklus 18 REZANIE ZAVITU presunie nastroj s regulovanym
vretenom z aktualnej polohy s aktivnymi otd&kami na zadanu
hibku. Na dne otvoru sa uskuto¢ni zastavenie vretena. Prisunutia
a odsunutia musite naprogramovat samostatne.

0 Pokyn na obsluhu:
Existuje moznost’ nastavit pomocou parametra
CfgThreadSpindle (¢. 113600) nasledovné:

m sourceOverride (€. 113603): Potenciometer vretena
(korekcia posuvu nie je aktivna) a FeedPotentiometer
(korekcia ota€ok nie je aktivna), (ovladanie nasledne
prisludne prispOsobi otacky)

® thrdWaitingTime (€. 113601): Tento ¢as sa ¢aka na
dne zavitu po zastaveni vretena

= thrdPreSwitch (¢. 113602): Vreteno sa zastavi o
tento €as pred dosiahnutim dna zavitu

= limitSpindleSpeed (¢. 113604): Obmedzenie otacok
vretena
True: (pri nizkych hibkach zavitov sa otacky vretena
obmedzia tak, aby vreteno bezalo asi 1/3 ¢asu s
konstantnymi otackami)
False: (ziadne obmedzenie)
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Cykly: Specialne funkcie | REZANIE ZAVITU (cyklus 18, DIN/ISO: G86)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak nenaprogramujete pred vyvolanim cyklu 18 Ziadne
predpolohovanie, méze dojst ku kolizii. Cyklus 18 vykona
prisunutie a odsunutie.

» Pred zaliatkom cyklu predpolohujte nastroj

> Nastroj sa presuva po vyvolani cyklu z aktualnej polohy na
zadanu hibku

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak bolo pred spustenim cyklu zapnuté vreteno, vypne cyklus 18
vreteno a cyklus pracuje so stojacim vretenom! Na konci cyklus
18 znova zapne vreteno, ak bolo zapnuté pred zaciatkom cyklu.

» Naprogramujte pred zaciatkom cyklu zastavenie vretenal!
(napr. s M5)

» Po dokonceni cyklu 18 sa obnovi stav vretena pred
zaciatkom cyklu. Ak bolo pred zadiatkom cyklu vreteno
vypnuté, vypne ovladanie vreteno po ukonéeni cyklu 18
znova.

® Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrdbacom reZime
FUNCTION MODE MILL.

= Naprogramuijte pred zaciatkom cyklu zastavenie vretena! (napr.
s M5). Ovladanie zapne potom vreteno pri spusteni cyklu
automaticky, a na konci znova vypne.

= Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje smer
obrabania.
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Cykly: Specialne funkcie | REZANIE ZAVITU (cyklus 18, DIN/ISO: G86)

Parametre cyklu

m » Hi. vftania (inkrementalne): Zadajte vychadzajuc
5% z aktualnej polohy hibky zavitu.
Vstupny rozsah: -99999 ... +99999

> Stupanie zavitu: Zadajte stapanie zavitu. Tu
zadané znamienko urcuje, Ci ide o pravotoCivy
alebo lavotocivy zavit:
+ = pravotogivy zavit (M3 pri zapornej hibke
vitania)
- = lavotogivy zavit (M4 pri zapornej hibke vftania)

Priklad
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Prehladné tabulky cyklov | Prehl'adna tabulka

14.1 Prehladna tabulka

@ VSetky cykly, ktoré nie su spojené s obrabacimi cyklami,
opisuje priru¢ka pouzivatela Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj. Ak potrebujete tuto
priruc¢ku, obratte sa na spolocnost HEIDENHAIN.

ID pouzivatelskej priru€ky Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj: 1303431-xx

Obrabacie cykly

Cislo Oznaéenie cyklu DEF CALL  Strana
cyklu aktivne aktivne

7 POSUN. NUL. BODU ] 199
8 ZRKADLENIE | 207
9 CAS ZOTRV. ] 371
10 OTACANIE ] 208
11 ROZM: FAKT. ] 210
12 VOL. PROG. ] 372
13 ORIENTACIA ] 373
14 OBRYS ] 241
18 REZANIE ZAVITU ] 392
19 ROVINA OBRABANIA ] 213
20 DATA OBRYSU ] 246
21 PREDVRTANIE ] 248
22 HRUBOVAT ] 250
23 HL. OBR. NA CISTO ] 254
24 STR. OBR. NA CISTO ] 256
25 OBRYS ] 260
26 FAKT. ZAC. BOD OSI ] 211
27 POVRCH VALCA ] 337
28 POVRCH VALCA ] 340
29 VYSTUPOK PLASTA VAL. ] 344
32 TOLERANCIA ] 374
39 PL. VALCA OBRYS ] 347
200 VRTANIE ] 72
201 VYSUSTRUZ. m 74
202 VYVRTAVANIE ] 76
203 UNIV. VRTANIE | 79
204 SPATNE ZAHLBOVANIE ] 84
205 UNIV. HLBK. VRTANIE | 88
206 VRTANIE ZAVITOV ] 113
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PrehlPadné tabulky cyklov | Prehladna tabulka

Cislo Oznacenie cyklu DEF CALL Strana
cyklu aktivne aktivne
207 VRT. VNUT ZAV. GS [ 116
208 FREZ. OTV. ] 94
209 REZ. V. Z. S PR. TR. L] 120
220 VZOR KRUHU ] 226
221 VZOR. LINIE [ 229
224 MUSTER DATAMATRIX CODE ] 232
225 GRAVIROVAT L] 377
232 CEL. FREZ. L] 383
233 PLANFRAESEN (volitelny smer frézovania, zohladnenie bo¢nych (] 187
stien)
238 MERAT STAV STROJA ] 388
239 URCITNALOZENIE ] 390
240 CENTROVAT L] 105
241 JEDNOBRITOVE VRTANIE ] 97
247 ZADAT VZTAZNY BOD [ 219
251 PRAVOUHL. VYREZ ] 151
252 KRUH. VYREZ [ 157
253 FREZ. DRAZ. ] 163
254 OBLA DRAZ. [ 167
256 PRAVOUHLY VYCNELOK ] 173
257 KRUHOVY VYCNELOK [ 178
258 MNOHOSTR. VYCNELOK n 182
262 FREZOVANIE ZAVITU L] 126
263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB. (] 130
264 VRT. FREZ. ZAV. L] 134
265 VRT. FREZ. ZAV. HEL. (] 138
267 VONKAJSI ZAVIT FR. L] 142
270 CHAR. OBRYSU L] 259
271 OCM UDAJE OBRYSU ] 287
272 OCM HRUBOVANIE L] 289
273 OCM OBRAB.DNA NACIS. ] 302
274 OCM OBRAB. STR. NAC. L] 305
275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA ] 264
276 PRIEBEH OBRYSU 3D L] 269
277 OCM ZRAZIT HRANY ] 307
1271 OCM OBDLZNIK [ 311
1272 OCM KRUH ] 314
1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK ] 316
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Prehladné tabulky cyklov | Prehl'adna tabulka

Cislo Oznacenie cyklu DEF CALL Strana

cyklu aktivne aktivne

1278 OCM POLYGON [ ] 318

1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA [ 321

1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU [ ] 323
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