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1.1 O této prirucce

Bezpecnostni pokyny

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

Bezpecnostni pokyny varuji pfed nebezpec¢im pfi zachazeni s
programem a pfistrojem a davaji pokyny jak se jim vyhnout. Jsou
klasifikovany podle zavaznosti nebezpeci a déli se do nasledujicich
skupin:

A NEBEZPECI

Nebezpeci oznacuje rizika pro osoby. Pokud nebudete postupovat
podle pokynU pro zamezeni nebezpeci, potom povede nebezpedi
jisté k umrti nebo tézké ujmé na zdravi.

Varovani signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete postupovat
podle pokynd pro zamezeni nebezpedi, potom povede nebezpeci
pravdépodobné k amrti nebo tézké ujmé na zdravi.

APOZOR

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

UPOZORNENI

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

Poradi informaci v bezpecnostnich pokynech

Vsechny bezpecnostni pokyny obsahuji nasledujici Ctyfi casti:

® Signalni slovo ukazujici vaznost rizika

B Druh a zdroj nebezpeci

m Dusledky v pfipadé nerespektovani nebezpedi, napr. ,PFi
nasledném obrabéni je riziko kolize"

= Unik - opatfeni k odvréceni nebezpedi

Zaklady | O této prirucce
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Zaklady | O této prirucce

Informacni pokyny

Dbejte na dodrzovani informacnich pokynt v tomto navodu k
zajisténi bezchybného a efektivniho pouzivani softwaru.

V tomto ndvodu najdete nasledujici informacni pokyny:

Symbol Informace predstavuje Tip.
Tip uvadi ddlezité dodateéné &i dopliujici informace.

®

Tento symbol vas vyzve k dodrzovani bezpeCnostnich
pokynd od vyrobce vaseho stroje. Tento symbol
upozorriuje také na specifické funkce daného stroje.
Mozna rizika pro obsluhu a stroj jsou popsana v navodu k
obsluze stroje.

®

~ s~

Symbol knihy predstavuje kFizovy odkaz na externi
dokumentaci, napf. na dokumentaci vaseho vyrobce
stroje nebo treti strany.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustdle se snazime o zlepSovani nasi dokumentace pro Vas.
Pomozte nam pfitom a sdélte nam prosim vase ndvrhy na zmeény na
tuto e-mailovou adresu:

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

Tato pfirucka popisuje programovaci funkce, které jsou k dispozici v
Fidicich systémech od nasledujicich Cisel verzi NC-softwaru.

Typ fidiciho systému Verze NC-softwaru
TNC 620 817600-16
TNC 620 E 817601-16
TNC 620 Programovaci pracovisté 817605-16

Pismeno E znaci exportni verzi fizeni. V exportni verzi neni k dispozici

nasledujici volitelny software nebo je omezen:

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

m KinematicsComp (opce #52)

Vyrobce stroje pfizplsobuje vyuZzitelny rozsah vykond fidiciho

systému danému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v

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

systému k dispozici.

Funkce fidiciho systému, které nejsou k dispozici u vSech strojd, jsou

napriklad:

®  Promérovani nastrojd stolni sondou

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

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

@ UzZivatelska prirucka:
Vsechny funkce cykld, které nesouvisi s obrabécimi cykly,
jsou popsany v Prirucce pro uzivatele Programovani

méficich cykld pro obrobek a nastroj. Potfebujete-li tuto
prirucku, obratte se na fu HEIDENHAIN.

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

@ UzZivatelska prirucka:
Vsechny funkce fizeni, které nesouvisi s cykly, jsou
popsany v Prirucce pro uzivatele TNC 620. Potrebujete-li
tuto prirucku, obratte se na fu HEIDENHAIN.
ID-pfirucky pro uzivatele programovani s popisnym
dialogem: 1096883-xx
ID-pfirucky pro uzivatele DIN/ISO-programovani:
1096887-xx
ID-pfirucky pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-program(: 1263172-xx
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Opcni software

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

dale uvedené funkce:

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

Pridavna osa Pridavné regulacni obvody 1 a 2

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

Sada 1 rozsitfenych funkci Obrabéni na otocném stole:

Obrysy na rozvinutém plasti valce
Posuv v mm/min

Prepocet souradnic:
Naklopeni roviny obrabénti

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

Sada 2 rozsifenych funkci 3D-obrabéni:

Podléha schvaleni pro export L]
| |

3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ru¢niho kolecka béhem
chodu programuy;

poloha hrotu nastroje zlstava nezménéna (TCPM = Tool Center Point
Management — Sprdva stfedu nastroje)

Udrzovani kolmé polohy nastroje k obrysu
Korekce poloméru nastroje kolmo ke sméru nastroje
Rucni pojizdéni v aktivnim systému nastrojové osy

Interpolace:
Pfimkova ve > 4 oséch (pro export nutné povolen)

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

Funkce dotykové sondy Cykly dotykovych sond:

HEIDENHAIN DNC (opce #18)

Kompenzace sikmé polohy nastroje v automatickém rezimu
Nastaveni vztazného bodu v rezimu Ru€ni provoz
Nastaveni vztazného bodu v automatickém rezimu
Automatické proméreni obrobkd

Automatické méreni nastrojl

Komunikace s externimi pocitacovymi aplikacemi pfes komponenty COM

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

Rozsifené programovaci funkce Volné programovani obrysii FK:

Programovani v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou podporou
pro obrobky nekétované podle NC-standardu
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Advanced Programming Features (Pokrocilé programovaci funkce — opce #19)

Obrabéci cykly:

Hluboké vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, centrovani
Frézovani vnitfnich a vnéjsich zavitd

Frézovani obdélnikovych a kruhovych kapes a ¢epl

Radkové obrabéni na rovnych a sikmych plochéch

Frézovani primych a kruhovych drazek

Bodovy rastr na kruhu a na pfimce

Usek obrysu, obrysova kapsa, trochoidalni obrysové drazka

Ryti

Cykly vyrobce Ize integrovat (specialni cykly vytvorené vyrobcem
stroje)

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

Rozsifené grafické funkce Testovaci a obrabéci grafika:
® Pohled shora (pldorys)
® Zobrazeni ve 3 rovinach
= 3D-zobrazeni

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

Sada 3 rozsifenych funkci Korekce nastroje:

M120: Vypocet obrysu s korekci rddiusu az 0 99 NC-blokd dopredu (LOOK
AHEAD)

3D-obrabéni:
M118: Prolozeni polohovani s ru¢nim koleckem béhem provadéni progra-
mu

Pallet management (Sprava palet — opce #22)

Sprava palet Obrabéni obrobkd v libovolném poradi

CAD Import (opce #42)

CAD Import ® Podporuje DXF, STEP a IGES

m Prevzeti obrys(l a bodovych rastrd

m  PohodIna definice vztazného bodu

m  Graficka volba Usekl obrysu z program( s popisnym dialogem
KinematicsOpt (opce #48)
Optimalizace kinematiky stroje m  Zalohovat/obnovit aktivni kinematiku

= Zkontrolovat aktivni kinematiku
= Optimalizovat aktivni kinematiku

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

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

S timto volitelnym softwarem Ize vytvofit az Sest paralelnich klientskych
pfipojeni
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Extended Tool Management (Rozs$ifena sprava nastrojli — opce #93)
Rozsifena sprava nastroji Rozsiteni spravy ndstrojd, zalozené na Pythonu
m Poradi pouziti vSech nastrojl podle programu nebo palet
B Seznam osazovani vSech nastrojl podle programu nebo palet

Remote Desktop Manager (Opce #133)

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

Cross Talk Compensation — CTC (Kompenzace osovych vazeb — opce #141)
Kompenzace osovych vazeb B Zjisténi dynamicky podminénych polohovych odchylek pomoci
osového zrychleni
= Kompenzace TCP (Tool Center Point)

7 v

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

Adaptivni fizeni posuvu m  Prizpdsobeni parametrd reguldtoru v zavislosti na poloze os v
pracovnim prostoru

® Prizplsobeni parametr( reguldtoru v zavislosti na rychlosti nebo
zrychleni osy

Load Adaptive Control — LAC (Adaptivni fizeni zatizeni — opce #143)

Pavod

Adaptivni fizeni zatizeni ® Automatické zjisténi hmotnosti obrobkd a tfecich sil
m Prizpdsobeni parametr( reguldtoru v zavislosti na aktualni hmotnosti

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

Aktivni potlaceni drnceni Automaticka funkce k odstranéni drn¢eni béhem obrabéni

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

Tlumeni vibraci stroji Tlumeni vibraci stroje ke zlep$eni povrchu obrobku pomoci funkcei:
m AVD Active Vibration Damping (Aktivni tlumeni vibraci)
® FSC Frequency Shaping Control (Rizeni tvaru frekvence)

CAD Optimizér modelu (opce #152)

CAD Optimalizace modelu Konverze a optimalizace CAD-model(
= Upinadla
® Polotovar
= Hotovy dilec

Batch Process Manager (opce #154)

Batch Process Manager Planovani vyrobnich zakazek

Component Monitoring (opce #155)

Monitorovani komponenti bez exter-  Monitorovani konfigurovanych strojnich komponentd na pretizeni
nich senzort
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DalSi dostupné opce

@ HEIDENHAIN nabizi dalsi hardwarova rozsireni
a softwarové opce, které mize konfigurovat a
implementovat pouze vyrobce vaseho stroje. Mezi né
patfi napf. Funkéni bezpecnost FS.

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

ID: 827222-xx

Stav vyvoje (funkce Upgrade — Aktualizace)

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

o KdyZ dostanete novy stroj, tak mate vSechny aktualizacni
funkce bez dalsich poplatk(, k dispozici.

Aktualiza¢ni funkce jsou v priruc¢ce oznacené s FCL n, pficemz n je
poradové Cislo vyvojové verze.

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

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém odpovida tiidé A podle EN 55022 a je uréen predevsim
k provozu v primyslovém prostredi.

Pravni upozornéni

Pravni upozornéni

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

Dalsi informace naleznete v Fidicim systému takto:

» Stisknéte tlacitko MOD pro otevieni dialogového okna Nastaveni
a informace

» V dialogu zvolte Zadani kédu (hesla).

> Stisknéte softtlacitko LICENCNi UPOZORNENI nebo p¥imo
zvolte v dialogu Nastaveni a informace, Obecné informace —
Informace o licenci

Ridici software obsahuje také binarni knihovny softwaru OPC UA
spolecnosti Softing Industrial Automation GmbH. Pro né plati také
a predevsim Podminky pouziti, dohodnuté mezi fy HEIDENHAIN a
Softing Industrial Automation GmbH.

Pri pouziti OPC UA NC Server( nebo DNC Server mUzete ovlivnit
chovani fidiciho systému. Proto pred produktivnim pouzitim téchto
rozhrani urcete, zda muze fidici systém pokracovat v provozu bez
poruch nebo zhorseni vykonu. Provadéni systémovych testd je

na odpovédnost tvlrce softwaru, ktery pouziva tato komunikacéni
rozhrani.
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Opcni parametry

HEIDENHAIN stale pokracuje ve vyvoji rozsahlych balickl cykld,
takze mohou byt u kazdého nového softwaru také nové Q-parametry
pro cykly. Tyto nové Q-parametry jsou op¢ni, u starSich verzi
softwaru nebyly jesté ¢astecné k dispozici. V cyklu se vzdy nachazi
na konci definice cyklu. Které opcni Q-parametry byly u tohoto
softwaru pfidany, najdete v pfehledu "Nové a zménéné funkce cykll
softwaru 81760x-16 ". Mlzete se sami rozhodnout, zda definujete
opéni Q-parametry nebo je kldvesou NO ENT smazete. MzZete
také prevzit nastavené standardni hodnoty. Pokud jste volitelny Q-
parametr smazali omylem nebo chcete-li rozsifit cykly stavajicich
NC-programd po aktualizaci softwaru, mizete pridat Q-parametry
také nasledné v cyklech. Postup je popsan dale.

Postupujte takto:

> Vyvolejte definici cyklu

» Tisknéte pravé smérové tlacitko, az se zobrazi nové Q-parametry
> Prevezméte zadanou standardni hodnotu

nebo

» Zadejte hodnotu

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

» Pokud nechcete novy Q-parametr prijmout, stisknéte klavesu
NO ENT
Kompatibilita
Obrabéci NC-programy pfipravené na starych souvislych Fidicich
systémech HEIDENHAIN (od TNC 150B) jsou z velké ¢asti timto
novym softwarem na TNC 620 zpracovatelné. | kdyz byly pfidany
do stévajicich cykld nové, volitelné parametry ("Opéni parametry”),
mUzete zpravidla zpracovavat vase NC-programy jako obvykle.
To je dosazeno vlozenymi standardnimi hodnotami. Chcete-li
naopak spustit na starsim ridicim systému NC-program, ktery byl
naprogramovan na novéjsi verzi softwaru, mizete pfislusné volitelné
Q-parametry odstranit z definice cyklu tla¢itkem »NO ENT«. Tak
dostanete odpovidajici, zpétné kompatibilni NC-program. Pokud
obsahuji NC-bloky neplatné prvky tak je fidici systém pfi nacitani
oznacdi jako ERROR-bloky (CHYBNE bloky).
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Nové a zménéné funkce cykli softwaru 81760x-16

@ Prehled novych a revidovanych funkci softwaru
Dalsi informace o predchozich verzich softwaru najdete v
dodate¢né dokumentaci Prehled novych a revidovanych
softwarovych funkci. Potfebujete-li tuto dokumentaci,
obratte se na fu HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

UzZivatelska pfirucka programovani obrabécich cykl:

Zménéné funkce:

m Ve funkci CONTOUR DEF miZete vyloucit oblasti V (void) z
obrabéni. Témito oblastmi mohou byt napfiklad obrysy odlitk{
nebo obrabéni z predchozich krokd.

Dalsi informace: 'SL- nebo OCM-cykly s jednoduchym vzorcem
obrysu’, Stranka 396

m Vcyklu 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39) mUZete nastavit cesty v
dvojitych uvozovkach pomoci softtlacitka . Pro oddéleni slozek a
souborl v rdmci cest mzete pouZzit \ tak i /.

Dalsi informace: "Cyklus 12 PGM CALL ", Stranka 404

m Cyklus 202 VRTANI (DIN/ISO: G202, opce #19) byl rozsifen o
parametr Q357 BOCNI BEZP.VZDAL.. V tomto parametru urcite,
jak daleko ma fidici systém odtahnout nastroj na dné otvoru v
roviné obrabéni. Tento parametr plsobi pouze tehdy, kdyZ je
definovan parametr Q214 SMER VYJEZDU.

Dalsi informace: "Cyklus 202 VRTANI (opce #19)", Stranka 75

® Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (DI’N/ISO: G205, opce #1 9) )
bzllrozél'Fen o parametr Q373 POSUN NAJEZDU PO ODSTRANENI
TRISEK. V tomto parametru definujete posuv pro opétovny najezd
na predstavnou vzdalenost po odstranéni tiisek.

Dalsi informace: "Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI
(opce #19)", Stranka 88

= Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (DIN/ISO: G208, opce #19) byl
rozSifen o parametr Q370 PREKRYTI DRAHY NAST.. V tomto
parametru definujete bocni pfisuv.
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=V cyklu 224 VZOR KODU DATAMATRIX (DIN/ISO: G224, opce
#19) mUZete jako proménné vydavat ndsledujici systémové
udaje:

Aktualni datum

Aktualni Cas

Aktualni kalendarni tyden

Nazev a cestu NC-programu

Aktualni stav Citace
Dalsi informace: "Vystup proménného textu v kodu DataMatrix",
Stranka 252

m Cyklus 225 GRAVIROVANI (DIN/ISO: G225) byl rozsifen:
m Parametrem Q202 MAX. HLOUBKA PRISUVU definujete

maximalni hloubku prisuvu.

® Parametr Q367 POZICE TEXTU byl rozSifen o moznosti zadat
7,8 a 9. Pomoci téchto hodnot mUizete nastavit vztah rytého
textu vaci vodorovné strfedové care.

= Chovani pfi ndjezdu bylo zménéno. Pokud je nastroj pod 2.
BEZPEC.VZDALENOST, polohuije fidici systém nejprve do 2.
bezpecné vzdalenosti Q204 a poté do vychozi polohy v roviné
obrabéni.

Dalsi informace: "Cyklus 225 GRAVIROVANI ", Stranka 411

m Pokud je v cyklu 233 CELNI FREZOVANI (DIN/ISO: G233, opce

#19) definovan parametr Q389 s hodnotou 2 nebo 3 a navic je

definovano bo¢ni omezeni, pohybuje se fizeni k nebo od obrysu

po oblouku pomoci Q207 FREZOVACI POSUV.

Dalsi informace: "Cyklus 233 CELNI FREZOVANI (opce #19)",
Stranka 204

m  Pokud meéfeni v cyklu 238 MERENI STAVU STROJE (DIN/ISO:
G238, opce #155) neprobéhlo spravné, napr. pfi Override posuvu
0 %, mUzete cyklus opakovat.
Dalsi informace: "Cyklus 238 MERENI STAVU STROJE (opce
#155)", Stranka 424

® Cyklus 240 STREDENI (DIN/ISO: G240, opce #19) byl rozsifen o
zohlednéni pfedvrtaného prdméru.

Byl pfidan nasledujici parametr:
= Q342 PRUMER PREDVRTANI

= Q253 F NAPOLOHOVANI: Pfi definovaném parametru Q342,
posuv pro ndjezd prohloubeného startovniho bodu

Dalsi informace: 'Cyklus 240 STREDENI (opce #19)’,
Stranka 110
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m Parametr Q429 ZAPNOUT CHLAZENI a Q430 CHLAZENI VYP v
cyklu 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (DIN/ISO: G241, opce #19)
byl rozsiren. Mlzete definovat cestu pro makro uzivatele.

Dalsi informace: "Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI
(opce #19)", Stranka 100

® Parametr Q575 STRATEGIE PRISUVU v cyklu 272 OCM
HRUBOVANI (DIN/ISO: G272, opce #167) byl rozsifen o
zadavanou hodnotu 2. S timto zadanim pocita fidici systém
poradi obrabéni tak, aby byla maximalné vyuzita délka britu
nastroje.
Dalsi informace: "Cyklus 272 OCM HRUBOVANI (opce #167) ",
Stranka 313

=V nékterych cyklech mlzete ulozit tolerance. V ndsledujicich
cyklech mlzete definovat rozméry, toleranéni specifikace podle
normy DIN EN ISO 286-2 nebo obecné tolerance podle normy DIN
ISO 2768-1:

= Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (DIN/ISO: G208, opce #19)

® Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK (DIN/ISO: G1271, opce
#167)

m Cyklus 1272 OCM KRUZNICE (DIN/ISO: G1272, opce #167)

m Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN (DIN/ISO: G1273, opce
#167)

® Cyklus 1278 OCM POLYGON (DIN/ISO: G1278, opce #167)

Prirucka pro uzivatele Programovani méficich cykld pro obrobek a
nastroj:

Nové funkce

m Cyklus 1400 (DIN/ISO: G1400)

Timto cyklem snimate jednotlivou polohu. Zjisténé hodnoty
mUZete prevzit do aktivniho Fadku tabulky vztaznych bodd.
= Cyklus 1401 (DIN/ISO: G1401)

Timto cyklem zjistite stfed otvoru nebo Cepu. Zjisténé hodnoty
mUzZete prevzit do aktivniho fadku tabulky vztaznych bod.
m Cyklus 1402 (DIN/ISO: G1402)

Timto cyklem zjistite stfed koule. Zjisténé hodnoty mUzete pfevzit
do aktivniho fadku tabulky vztaznych bodu.
m Cyklus 1412 (DIN/ISO: G1412)

Timto cyklem urcite Sikmou polohu obrobku snimanim dvou
bodl na Sikmé hrané.
m Cyklus 1493 (DIN/ISO: G1493)

Timto cyklem definujete extruzi (opakovani snimani). Pri aktivni
extruzi fidici systém opakuje snimani bodd v jednom sméru v
urcité délce.
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Programovani meéficich cykll
pro obrobek a nastroj
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Prirucka pro uzivatele Programovani méficich cykld pro obrobek a
nastroj:
Zmeénéné funkce

. Mérovou jednotku hlavniho programu Ize vidét v zahlavi souboru
protokolu snimacich cykll 14xx a 42xx.
® Pokud je ve vztazném bodé obrobku aktivni zakladni natoceni,
zobrazi fizeni pfi provadéni cyklti 451 MERENI KINEMATIKY
(DIN/ISO: G451, opce #48), 452, KOMPENZACE PRESET (DIN/ISO:
G452, opce #48) chybové hlageni. Ridici systém resetuje zakladni
natocCeni pfi pokracovani programu.
® Cyklus 484 IR-TT KALIBROVANI (DIN/ISO: G484) byl rozsiren
o parametr Q523 TT-POZICE. V tomto parametru mizete
definovat polohu dotykové sondy (DS) ndstroje a v pripadé
potreby po kalibraci nechat zapsat polohu do strojniho parametru
centerPos.
= Cykly 1420 SNIMANI V ROVINE (DIN/ISO: G1420), 1410 SNIMANI
NA HRANE (DIN/ISO: G1410), 1411 SNIMANI DVOU KRUZNIC
(DIN/I1SO: G1411) byly rozsiteny:
® V cyklech mizZete definovat toleranéni specifikace podle
normy DIN EN ISO 286-2 nebo obecné tolerance podle normy
DIN ISO 2768-1.

® Pokud jste v parametru Q1125 SMAZAT REZIM VYSKY zadali
hodnotu 2, fidici systém predpolohuje dotykovou sondu s
rychloposuvem FMAX z tabulky dotykové sondy do nastavené
bezpecné vzdalenosti.
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Programovani meéficich cykll
pro obrobek a nastroj
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2.1

Uvod

Casto se opakujici obrabéni, které obsahuiji vice obrabécich
operaci, jsou v fidicim systému ulozeny v paméti jako cykly. Také
jsou ve formé cykl k dispozici pfepocty soufadnic a nékteré
specialni funkce. V&tsina cykll pouziva Q-parametry jako pfedavaci
parametry.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Cykly provadi rozsahlé obrabéni. Nebezpeci kolize!

> Pred zpracovanim provedte Test programu

Jestlize u cykll s ¢isly vy$Simi nez 200 pouzijete
nepfimé pfirazeni parametrd (napfiklad Q210 = Q1),
nebude zména pfifazeného parametru (napriklad Q1)

po definovani cyklu uéinna. V téchto pfipadech definujte
parametr cyklu (napfiklad Q210) primo.

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

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

Chcete-li vymazat cyklus s vice dilcimi bloky, zepta se
ridici systém ma-li smazat cely cyklus.
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2.2 Disponibilni skupiny cyklt

Prehled obrabécich cykli

> Stisknéte klavesu CYCL DEF
Softtlacitko Skupina cykli Stranka
e Cykly k hlubokému vrtani, vystruzeni, vyvrtavani a 68
zavity zpétnému zahloubeni
e Cykly pro vrtani zavitQ, fezani zavit( a frézovani zavitl 118
zavity
Kapsy/ Cykly k frézovani kapes a ¢epl, drazek a pro frézovani 160
OSﬂtII:ZVKKyy/ rovi ny
e Cykly pro transformaci (pfepocet) souradnic, jimiz Ize 220
soufadnic libovolné obrysy posouvat, natacet, zrcadlit, zvétSovat a
zmens$ovat
- SL-cykly (Subcontur-List), s nimiz Ize obrabét obrysy, které 260
eYKLY se skladaji z vice prekryvajicich se dil¢ich obrysy, jakoz i
cykly k obrabéni na plasti valce a k vifivému frézovani
_— Cykly pro vytvareni bodovych rastr(, napf. diry na roztecné 240
boda kruznici nebo v ploSe, kédu datové matrice
oo Specialni cykly Casové prodlevy, vyvolani programu, 402
eykly orientace vietena, ryti, tolerance, zjisténi zatizeni
@ » Popf. pfepnéte na obrabé&ci cykly, specifické pro
dany stroj

Takové obrabéci cykly mohou byt integrované
vyrobcem vaseho stroje.
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Prehled cykli dotykové sondy
> Stisknéte tlacitko TOUCH PROBE

Softtlacitko Skupina cykli

Stranka

@ > Pripadné prepnéte dale na cykly dotykové sondy
daného stroje, tyto cykly mohou byt integrovany
vyrobcem stroje.
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ROTACE Cykly pro automatické zjistovani a kompenzaci Sikmé Dalsi informace: Prirucka pro
polohy obrobku uzivatele Programovani méricich
cykll pro obrobek a nastroj
POCATEK Cykly pro automatické nastaveni vztazného bodu Dalsi informace: Prirucka pro
uzivatele Programovani méricich
cykll pro obrobek a nastroj
WERENT Cykly pro automatickou kontrolu obrobku Dalsi informace: Prirucka pro
uzivatele Programovani méricich
cykll pro obrobek a nastroj
Spocias Zvlastni cykly Dalsi informace: Prirucka pro
eykly uzivatele Programovani méficich
cykll pro obrobek a nastroj
KALTBROVAT Kalibrace dotykové sondy Dalsi informace: Prirucka pro
i uzivatele Programovani méficich
cykll pro obrobek a ndstroj
KINEWATTKA Cykly pro automatické proméfovani kinematiky Dalsi informace: Prirucka pro
i uzivatele Programovani méricich
cykll pro obrobek a ndstroj
[T oovy | Cykly pro automatické promérovani ndstrojd (povoli je Dalsi informace: Prirucka pro
vyrobce stroje) uzivatele Programovani méricich

cykll pro obrobek a nastroj
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3.1 Prace s obrabécimi cykly

Strojni cykly (opce #19)

@ V pfirucce ke stroji naleznete popis pfislusnych funkci.

U mnoha strojd jsou k dispozici cykly. Tyto cykly mize
implementovat vyrobce vaseho stroje do fizeni, navic k cykldm
HEIDENHAIN. K tomuto Ucelu existuje samostatny rozsah Cisel
cykll:
= Cykly 300 az 399
Strojné specifické cykly, které se definuji pomocf klavesy
CYCL DEF
= Cykly 500 az 599
Strojné specifické cykly dotykové sondy, které se definuji pomoci
klavesy TOUCH PROBE
Za urcitych okolnosti jsou u strojné specifickych cykll pouzivany
predavaci parametry, které HEIDENAIN jiz pouzil ve standardnich
cyklech. Aby se zabranilo pfi souéasném pouzivani cykld aktivnich
jako DEF (cyKkly, které fizeni zpracovava automaticky pfi definici
cyklu) a cykld aktivnich jako CALL (cykly, které musite vyvolavat
k jejich provedent)
problémlm s prepisovanim univerzainé pouzivanych predavacich
parametrd.
Postupujte takto:

» Programujte cykly aktivni jako DEF pred cykly aktivnimi jako CALL

o Pozndmka k programovani:

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

Dalsi informace: "Vyvolani cykll', Stranka 43
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Definovani cyklu pomoci softtlacitek

Postupujte takto: &J@
o] > Stisknéte klavesu CYCL DEF | =~

> Lista softtlacitek zobrazi réizné skupiny cykld.
» Zvolte skupinu cykld, napfiklad Vrtaci cykly
zavity

v

Zvolte cyklus, napf. cyklus 262 FREZOVANI
%% ZAVITU

> Rizeni otevie dialog a dotazuje se na vSechny
zadavané hodnoty. Soucasné fizeni zobrazi v o e e or o I
pravé poloviné obrazovky grafiku. Zadavany “ ” ” ” ﬂ u
parametr je svétle zvyraznén.

» Zadani poZzadovanych parametrd
> Potvrdte kazdé zadani klavesou ENT

> Jakmile zadate vSechna potrebna data, fizeni
dialog ukonci.

UPOZORNENI

Pozor - nebezpeci kolize

262
e

VL0217
w

STANDART .
HooNoTy |

V cyklech HEIDENHAIN mUZete programovat proménné jako

zaddvané hodnoty. Pokud pfi pouziti proménnych nepouzijete

vyhradné doporuceny vstupni rozsah zadavani cyklu, mize dojit

ke kolizi.

> Pouzivejte vyluéné rozsahy zadavani, doporucené fou
HEIDENHAIN

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN

> Kontrolujte pribéh pomoci simulace
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Definice cyklu pomoci funkce GOTO

Postupujte takto:
oL > Stisknéte tlacitko CYCL DEF

> Lista softtlacitek zobrazi réizné skupiny cykld.
Stisknéte tlacitko GOTO
Rizeni ukéze v pomocném okné prehled cykl.
Pozadovany cyklus navolte smérovymi tlacitky
nebo
> Zadejte Cislo cyklu
» Pokazdé potvrdte volbu tlac¢itkem ENT
> Rizeni pak otevfe dialog cyklu, jak je popsano

vyse.

H .
v

v Vv

Priklad

4
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Vyvolani cykli

Predpoklady

Pred vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pfipadé:

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

= Vyvolani nastroje

= Smysl otaceni vietena (prfidavna funkce M3/M4)

m Definice cyklu (CYCL DEF)

o Dbejte na dalsi predpoklady, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cykll a prehledovych tabulek.

Nasledujici cykly jsou u¢inné od jejich definice v NC-programu. Tyto
cykly nemdzete a nesmite vyvolavat:

Cyklus 9 CASOVA PRODLEVA

Cyklus 12 PGM CALL

Cyklus 13 ORIENTACE

Cyklus 14 OBRYS

Cyklus 20 DATA OBRYSU

Cyklus 32 TOLERANCE

Cyklus 220 RASTR NA KRUHU

Cyklus 221 RASTR V RADE

Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX
Cyklus 238 MERENI STAVU STROJE

Cyklus 239 ZJISTIT ZATIZENI

Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU

Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK

Cyklus 1272 OCM KRUZNICE

Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN
Cyklus 1278 OCM POLYGON

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

VSechny ostatni cykly mizete vyvoldvat dale popsanymi funkcemi.

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL

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

Postupujte takto:
» Stisknéte kldvesu CYCL CALL

‘4::\/&5 ‘ » Stisknéte softklavesu CYCL CALL M

W » Pokud je to nutné, zadejte pridavnou funkci M,
(napriklad M3 pro zapnuti vietena)

» UkoncCete dialog tlacitkem END

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022 43



Pouzivani obrabécich cykli | Prace s obrabécimi cykly

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL PAT

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

Dalsi informace: 'Definice vzoru PATTERN DEF", Stranka 54
Dalsi informace: Uzivatelska prirucka Programovani s popisnym
dialogem (Klartext) nebo DIN/ISO-programovani

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL POS

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

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

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

® | ezi-li aktudlni poloha nastroje v ose nastroje pod horni hranou
obrobku (Q203), pak polohuje fizeni nejdrive v ose ndstroje na
bezpecnou vysku a poté v roviné obrabéni na programovanou
polohu

o Pokyny pro programovani a obsluhu

=V bloku CYCL CALL POS musi byt vzdy
naprogramovany tfi souradné osy. Pomoci souradnic
v 0se nastroje mlzete jednoduse zménit vychozi
polohu. Plsobi jako dodate¢né posunuti nulového
bodu.

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

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

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

Blokoveé ucinna funkce M99 jednou vyvola naposledy definovany
obrabéci cyklus. M99 mUZete programovat na konci polohovaciho
bloku, fidici systém pak najede do této pozice a nasledné vyvola
naposledy definovany obrabéci cyklus.

Ma-li fidici systém cyklus provést automaticky po kazdém
polohovacim bloku, naprogramujte prvni vyvolani cyklu s M89.
Ke zruseni u¢inku M89 postupuijte takto:

> Programovani M99 v polohovacim bloku

> Ridici systém najede posledni bod startu.

nebo

» Definujte novy cyklus obrabéni s CYCL DEF

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

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

Postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko PGM CALL

» Stisknéte softklavesu ZVOLIT CYKLUS

VYBERTE
CYKLUS

‘ e ‘ » Stisknéte softtlacitko ZVOLIT SOUBOR
Soueon » Zvolte NC-program
Vyvolejte NC-program jako cyklus

» Stisknéte tladitko CYCL CALL
» Stisknéte softklavesu vyvolani cyklu
nebo

» Naprogramujte M99

o Pokyny pro programovani a obsluhu

® Pokud je volany soubor ve stejném adresari jako
volajici soubor, mlzZete pfipojit pouze ndzev
souboru bez cesty. Za timto Ucelem je v okné
vybéru softtlacitka VYBRAT SOUBOR softtlacitko
POUZIT NAZ. SOUB..

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

= CYCL CALL PAT a CYCL CALL POS pouZivajf
polohovaci logiku pfed kazdym provedenim cyklu.
Co se tyce polohovaci logiky chovaji se SEL CYCLE a
cyklus 12 PGM CALL stejné: U vzoru bodl se pocita
najizdéna bezpecna vyska z maximalni polohy Z na
zacatku vzoru a vSech pozic Z ve vzoru bodl. U CYCL
CALL POS se neprovadi zadné predpolohovani ve
sméru osy nastroje. Pfedpolohovani v ramci volaného
souboru byste pak museli naprogramovat sami.
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3.2 Programové predvolby pro cykly

Prehled

Neékteré cykly pouzivaji vzdy stejné parametry cykld, jako je napf.
bezpecna vzdalenost Q200, které musite zadavat pri kazdé definici
cyklu. S funkci GLOBAL DEF mate moznost tyto parametry cykld
definovat centralné na zacatku programu, takze plati globalné

pro v§echny cykly pouzité v NC-programu. V daném cyklu pak
odkazujete na hodnotu, kterou jste definovali na poc¢atku programu.

K dispozici jsou tyto funkce GLOBAL DEF:

Softtla- Vzor obrabéni Stranka
citko
100 GLOBAL DEF OBECNE 49

GLOBAL DEF

ot | Definice vSeobecné platnych
parametrd cyklu

| ws | GLOBAL DEF VRTANI 50
e | Definice specidlnich parametr(i
vrtani

1o | GLOBAL DEF FREZOVANI KAPSY 51

GLOBAL DEF

rez waees | Definice specidlnich parametrd
cyklu pro frézovani kapsy

111 GLQBAI_ ’DEIF 52
faxoey  FREZOVANI OBRYSU
Definice specidlnich parametrd

pro frézovani obrysu

= | GLOBAL DEF POLOHOVANI 52

GLOBAL DEF

raonovant | Definice chovani pfi polohovani
pfi CYCL CALL PAT

20 | GLOBAL DEF SNIMANI 53

GLOBAL DEF

Snindni Definice specidlnich parametrd
cyklu dotykové sondy

Zadavani GLOBAL DEF
Postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko Editor
> Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
_— » Stisknéte softkldvesu PREDNAST. PROGRAMU
T > Stisknéte softklavesu GLOBAL DEF
100 » Zvolte pozadovanou funkci GLOBAL-DEF, napf.
orteovt stisknéte softklavesu GLOBAL DEF OBECNE

> Zadejte potfebné definice
» Kazdou volbu potvrdte kldavesou ENT.
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Pouzivani obrabécich cykli | Programové predvolby pro cykly

Pouzivani zadanych tdaji GLOBAL DEF

Pokud jste zadali na zacatku programu pfislusné funkce GLOBAL
DEF, tak se mUZete pfi definici libovolného cyklu odvolat na tyto
globalné platné hodnoty.

Postupujte pfitom takto:
> Stisknéte tlacitko PROGRAMOVAT

g o

cveL » Stisknéte klavesu CYCL DEF

DEF

B » Zvolte pozadovanou skupinu cykld, napr. cykly I . ‘ e
ostrivky/

i kapes / Gepl / drazek H | \ ” | \

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

parametr, fizeni zobrazi softtlacitko
VLOZIT STANDART. HODNOTU.

vLOZTT » Stisknéte softtlacitko

HODNOTU VLOZIT STANDART. HODNOTU

> Ridici systém zanese do definice cyklu slovo
PREDEF (anglicky: pfedvoleno). Tim jste provedli
propojeni s pfislusnym parametrem GLOBAL DEF,
ktery jste definovali na poc¢atku programu.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Pokud nasledné zménite nastaveni programu pomoci GLOBAL

DEF, ovlivni to cely NC-program. Tim se muze priibéh obrabéni

vyrazné zmenit.

> GLOBAL DEF pouzivejte opatrné. Pfed zpracovanim provedte
Test programu

> V cyklech zadavejte pevné hodnoty, pak je GLOBAL DEF
nezmeni
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Obecné platna globalni data

Parametry plati pro vSechny obrabéci cykly 2xx a cykly dotykové
sondy 451, 452

Pomocny nahled Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Hodnota pUsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Posuv, s nimz pojizdi fidici systém nastrojem v ramci jednoho
cyklu.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FMAX, FAUTO
Q208 ZPETNY POSUV?

Posuv, s nimz Fidici systém odjizdi s ndstrojem zpatky.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FMAX, FAUTO

Priklad
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Globalni data pro vrtani

Parametry plati pro vrtaci cykly a cykly pro fezani a frézovani zavitd
200 a7z 209, 240, 241 2 262 a7 267.

Pomocny nahled Parametry

Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?

Hodnota, o niz fizeni odjede nastrojem zpét pri lamani trisky.
Hodnota pUsobi pfirtistkove.

Rozsah zadavani: 0,1 ... 99 999,999 9

Q210 CASOVA PRODLEVA NAHORE?

Doba v sekundach, po kterou ndstroj setrva v bezpecné vzdalenosti
poté, co jim Fidici systém vyjel z diry kvlli odstranéni trisek.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 O

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?

Doba po kterou nastroj setrva na dné diry, uvedena v sekundach.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 0

Pfiklad
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Globalni data pro frézovani s kapsovymi cykly

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

Pomocny nahled Parametry

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?

Q370 x radius nastroje dava bocni pfisuv k.

Rozsah zadavani: 0,1 ... 1,999

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpusob frézovani. Smér rotace vietena se zohledn.

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

(Pokud zadate O, provadi se obrdbéni souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?
Druh strategie zanofovani:

0: Zanofit kolmo. Bez ohledu na uhel zanofeni ANGLE , definovany v
tabulce nastrojd, fidici systém zanofi kolmo

1: Zanoreni po Sroubovici. V tabulce nastrojd musi byt pro aktiv-
ni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan hodnotou rliznou od 0.
Jinak vyda fizeni chybové hlaseni

2: Zanofeni s kyvanim. V tabulce nastroji musi byt pro aktivni
nastroj Uhel zanofeni ANGLE definovan hodnotou rfiznou od 0.
Jinak vyda fizeni chybové hlaseni. Délka kyvani zavisi na uhlu
zanoreni, jako minimalni hodnotu pouziva fidici systém dvojnaso-
bek prliméru nastroje

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Priklad
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Globalni data pro frézovani s obrysovymi cykly
Parametry plati pro cykly 20, 24, 25, 27 az 29, 39, 276

Pomocny nahled Parametry

Q2 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?

Q2 x polomér nastroje dava bocni prisuv k.

Rozsah zadavani: 0.0001 ... 1.9999

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlstkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q7 Bezpecna vyska ?

Vyska, ve které nemUze dojit ke kolizi s obrobkem (pro mezipoloho-
vani a odjizdéni na konci cyklu). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q9 OTACENI ? V HOD.SMYSLU = -1

Smér obrabéni pro kapsy

® Q9 =-1 Nesousledny chod pro kapsu a Cep
®m Q9 =-1 Sousledny chod pro kapsu a ¢ep
Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Globalni data pro zplsob polohovani

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

Pomocny nahled Parametry

Q345 Zvolit vysku polohovani (0/1)

Odjezd v ose nastroje na konci obrabéci operace na 2. bezpecnou
vzdalenost do polohy na zacatku Unit.

Rozsah zadavani: 0, 1

v
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Globalni data pro funkce dotykové sondy

Parametry plati pro vSechny cykly dotykové sondy 4xx a 14xx jakoZz i
pro cykly 271,1271,1272,1273, 1278

Pomocny nahled Parametry

Q320 Bezpecnostni vzdalenost ?

Pridavna vzdalenost mezi snimanym bodem a kulickou dotyko-
vé sondy. Q320 se pricita ke sloupci SET_UP v tabulce dotykové
sondy. Hodnota pUlsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi dotyko-
vou sondou a obrobkem (upinadlem). Hodnota ptsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: Mezi méficimi body pfejizdét ve vySce méreni

1: Mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vySce

Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad
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Pouziti

Pouzivani obrabécich cyklt | Definice vzoru PATTERN DEF

Funkci PATTERN DEF jednodus$e definujete pravidelné obrabéci

vzory, které m(zete vyvolavat funkci CYCL CALL PAT. Stejné jako
pfi definici cykll mate pfi definici vzor( k dispozici také pomocné
obrazky, které znazornuji dany zadavany parametr.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Funkce PATTERN DEF vypocita soufadnice obrabéni v osach
X aY. U vsech nastrojovych os, s vyjimkou Z, vznika béhem
nasledného obrabeéni riziko kolize!

> PATTERN DEF pouzivejte pouze ve spojeni s osou nastroje Z

K dispozici jsou tyto obrabéci vzory:

Softtla-
citko

BOD

I ‘

Vzor obrabéni

BOD
Definovani az 9 libovolnych
obrabécich pozic

Stranka

56

RADA

:

RADA
Definice jednotlivé fady, pfimé
nebo natocené

57

VZOR

B

VZOR

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

58

o
>
@g

RAM

Definice jednotlivého ramu,
pfimého, natoCeného nebo zkres-
leného

60

=
o
=
T

2

KRUH
Definice kruhu

62

ROZT . KRUH

E

54

VYSEC KRUHU
Definovani vysece kruznice

63
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Zadavani PATTERN DEF
Postupujte takto:

SPEC
FCT

3 o]

OBRABENT
KONTURY
BODU

PATTERN
DEF

RADA

» Stisknéte tlacitko PROGRAMOVAT

» Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specidlni funkce)
> Stisknéte softkldvesu OBRYS/BOD OBRAB

» Stisknéte softklavesu PATTERN DEF

» Zvolte pozadovany obrabéci vzor, napfiklad
stisknéte softklavesu jednotliva fada

» Zadejte potiebné definice
» Kazdou volbu potvrdte klavesou ENT.

Pouziti PATTERN DEF

Jakmile jste zadali definici rastru, mdzete ji vyvolat funkci CYCL
CALL PAT.
Dalsi informace: "Vyvolani cykll', Stranka 43

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

Pokyny pro programovani a obsluhu

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

® Rizenf odjizdi ndstrojem mezi startovnimi body zpét
na bezpec¢nou vysku. Jako bezpecnou vysku fizeni
pouziva bud polohu nastrojové osy pfi vyvolani cykluy,
nebo hodnotu z parametru cyklu Q204, podle toho co
je vetsi.

® Je-li souradnice povrchu v PATTERN DEF vétsi
nez v cykluy, tak se pocita bezpecna vzdalenost a 2.
bezpetna vzdalenost k souradnici povrchu PATTERN
DEF.

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

Poznamka k ovladani

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

o Pokyny pro programovani a obsluhu: R e o

= MU(zZete zadat maximalné 9 obrabécich pozic, zadani
vzdy potvrdte klavesou ENT.

® POS1 se musi programovat v absolutnich

souradnicich. POS2 az POS9 mohou byt |
naprogramovany absolutné nebo inkrementalné.
m Definujete-li Povrch obrobku v Z rizny od 0, tak

pUsobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,
ktery jste definovali v obrabécim cyklu.

HHHIHH «

e T

Pomocny nahled Parametry

POS1: X-souradnice polohy obrabéni
Soufadnici X zadejte absolutné.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

POS1: Y-souradnice polohy obrabéni
Souradnici Y zadejte absolutné.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

POS1: Souradnice povrchu dilce
Zadejte soufadnici Z absolutné, tam kde ma zacit obrabén.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

POS2: X-souradnice polohy obrabéni
X-soufadnici zaddvejte absolutné nebo prirlistkové.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

POS2: Y-souradnice polohy obrabéni
Y-souradnici zadavejte absolutné nebo prirlistkove.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

POS2: Souradnice povrchu dilce
Z-souradnici zaddvejte absolutné nebo pfirlstkoveé.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Priklad

a
(=)]
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Definovani jednotlivé fady

o Pokyny pro programovani a obsluhu

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

Pomocny nahled

Priklad
11 PATTERN DEF ~
ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )

Rubni PIOVOZ ali_rporggrlalx\:ini :(-1 )

5
b

Parametry

Pocatecni bod X

Soufadnice vychoziho bodu fady v ose X. Hodnota plsobi absolut-
ne.

Rozsah zadavani: -99 999,999 999 9 ... +99 999,999 999 9

Pocatecni bod Y
Souradnice vychoziho bodu fady v ose Y. Hodnota plsobi absolut-
ne.

Rozsah zadavani: -99 999,999 999 9 ... +99 999,999 999 9

Vzdalenost obrabénych mist

Vzdalenost (inkrementalini) mezi obrabécimi pozicemi. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Pocet obrabéni
Celkovy pocet obrabécich pozic.
Rozsah zadavani: 0 ... 999

Poloha natoceni celého vzoru
Uhel natoceni kolem zadaného vychoziho bodu. Vztazna osa:

Hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose ndstroje Z). Zadat

absolutné, kladnou nebo zapornou hodnotu.
Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Souradnice povrchu dilce
Zadejte souradnici Z absolutné, tam kde ma zacit obrabéni.
Rozsah zadavani: 999 999 999 ... +999 999 999
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Definovani jednotlivého vzoru

Pouzivani obrabécich cyklt | Definice vzoru PATTERN DEF

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

&ruent provoz Programovani N
iz amaiinl =

® Parametry Poloha natoéeni hlavni osy a Poloha ST

0 BEGIN PGM PAT N
1 BLK FORM 0,1 Z X+0 ¥+0 2

natoceni vedlejsi osy se pficitaji k pfedtim
provedenému Poloha natoceni celého vzoru.

m Definujete-li Povrch obrobku v Z riizny od 0, tak
pUsobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,

ktery jste definovali v obrabé&cim cyklu.

Pomocny nahled

58

Parametry

Pocatecni bod X

Absolutni soufadnice vychoziho bodu vzoru v ose X
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Pocatecni bod Y
Absolutni soufadnice vychoziho bodu vzoru v ose Y
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Vzdalenost obrabénych mist v X

Vzdalenost (inkrementaini) mezi obrabécimi pozicemi ve sméru X.
Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Vzdalenost obrabénych mist v Y

Vzdélenost (inkrementalni) mezi obrdbécimi pozicemi ve sméru Y.
Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Pocet sloupcti
Celkovy pocet sloupcl vzoru
Rozsah zadavani: 0 ... 999

Pocet Fadku
Celkovy pocet fadkl vzoru
Rozsah zadavani: 0 ... 999

Poloha natoceni celého vzoru

Uhel natoceni, o ktery se natodi cely vzor kolem zadaného startovni-
ho bodu. Vztaznd osa: Hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napr. X pfi
ose nastroje Z). Zadat absolutné, kladnou nebo zapornou hodnotu.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Poloha natoceni hlavni osy

Uhel natoceni, o ktery se zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci
roviny, vztazena k zadanému startovnimu bodu. Lze zadat kladnou
nebo zapornou hodnotu

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
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Pomocny nahled Parametry

Poloha natoceni vedlejsi osy

Uhel natogeni, o ktery se zdeformuje pouze vedlej§i osa obrabéci
roviny vztazena k zadanému startovnimu bodu. Lze zadat kladnou
nebo zapornou hodnotu

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
Souradnice povrchu dilce

Zadat souradnici Z absolutné, tam kde ma zacit obrabéni.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Priklad

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022 59



Definovani jednotlivého ramu

Pouzivani obrabécich cyklt | Definice vzoru PATTERN DEF

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

® Parametry Poloha natoceni hlavni osy a Poloha
natoceni vedlejsi osy se pficitaji k pfedtim
provedenému Poloha natoceni celého vzoru.

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

Rubnl pIovoz @P_rﬂorggr!alx\ﬁni _.:‘f"?:

LR

uuuuuuuuuuuuuuuuuu

<0
& END PGM PAT MM

Pomocny nahled

60

Parametry

Pocatecni bod X

Absolutni soufadnice ramového vychoziho bodu v ose X
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Pocatecni bod Y
Absolutni soufadnice ramového vychoziho bodu v ose Y
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Vzdalenost obrabénych mist v X

Vzdalenost (inkrementaini) mezi obrabécimi pozicemi ve sméru X.
Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Vzdalenost obrabénych mist v Y

Vzdélenost (inkrementalni) mezi obrdbécimi pozicemi ve sméru Y.
Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Pocet sloupcti
Celkovy pocet sloupcl vzoru
Rozsah zadavani: 0 ... 999

Pocet Fadku
Celkovy pocet fadkl vzoru
Rozsah zadavani: 0 ... 999

Poloha natoceni celého vzoru

Uhel natoceni, o ktery se natodi cely vzor kolem zadaného startovni-
ho bodu. Vztaznd osa: Hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napr. X pfi
ose nastroje Z). Zadat absolutné, kladnou nebo zapornou hodnotu.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Poloha natoceni hlavni osy

Uhel natoceni, o ktery se zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci
roviny, vztazena k zadanému startovnimu bodu. Lze zadat kladnou
nebo zapornou hodnotu.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
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Pomocny nahled Parametry

Poloha natoceni vedlejsi osy

Uhel natogeni, o ktery se zdeformuje pouze vedlej§i osa obrabéci
roviny vztazena k zadanému startovnimu bodu. Lze zadat kladnou
nebo zapornou hodnotu.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
Souradnice povrchu dilce

Zadejte soufadnici Z absolutné, tam kde ma zacit obrabéni.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Priklad
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Definovani celého kruhu

o Pokyny pro programovani a obsluhu: e
= Definujete-li Povrch obrobku v Z riizny od 0, tak a e

plsobi tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203,
ktery jste definovali v obrabécim cyklu.

M -

Pomocny nahled Parametry

X sour.stfedu roztec¢né kruznice
Absolutni souradnice stfedu kruhu v ose X
Rozsah zadavani: 999 999 999 ... +999 999 999

Y sour.stfedu roztecné kruznice
Absolutni soufadnice stfedu kruhu v ose Y
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Primér rozteéné kruznice

Primér rozte¢né kruznice s dirami.

Rozsah zadavani: 0 ... 999 999 999

Pocatecni ahel

Polarni dhel prvni obrabéci pozice. Vztazna osa: Hlavni osa aktivni

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

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
Pocet obrabéni

Celkovy pocet obrabécich pozic na kruhu.
Rozsah zadavani: 0 ... 999

Souradnice povrchu dilce
Zadejte souradnici Z absolutné, tam kde ma zacit obrabéni.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Priklad
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Pouzivani obrabécich cyklu | Definice vzoru PATTERN DEF

y v 5

Definovani ¢asti kruhu

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

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

[¥) Rueni provoz @ngramovani N
@ e e

nnnnnnn 6né_Kruznice
0 BEGIN PGM PAT WN
1 BLK FORM 0,1 Z X+0

Pomocny nahled

Priklad

11 PATTERN DEF ~

00 ze0
P
s P,
& END PGM PAT MM {‘\‘

Parametry

X sour.stfedu roztec¢né kruznice
Absolutni soufadnice stfedu kruhu v ose X
Rozsah zadavani: 999 999 999 ... +999 999 999

Y sour.stredu roztecné kruznice
Absolutni soufadnice stfedu kruhu v ose Y
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Pramér rozteéné kruznice
Primeér rozte¢né kruznice s dirami.
Rozsah zadavani: 0 ... 999 999 999

Pocatecni uhel
Polarni dhel prvni obrabéci pozice. Vztazna osa: Hlavni osa aktivni

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

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Uhlovy krok/Koncovy thel

Prirlstkovy polarni uhel mezi dvéma obrabécimi pozicemi. Lze
zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. Alternativné Ize zadat
koncovy Uhel (pfepnout softtlacitkem)

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Pocet obrabéni
Celkovy pocet obrabécich pozic na kruhu.
Rozsah zadavani: 0 ... 999

Souradnice povrchu dilce
Zadejte souradnici Z, na které ma zacit obrabéni.
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )
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Pouzivani obrabécich cykli | Tabulky bodi s cykly

3.4 Tabulky bodu s cykly

Prace s cykly

Pomoci tabulky bod mdzete zpracovavat jeden &i vice cykld za
sebou na nepravidelném vzoru bodd.

Pouzijete-li vrtaci cykly, odpovidaji soufadnice roviny obrabéni v
tabulce bodU soufadnicim stfedt dér. Pouzijete-li frézovaci cykly,
odpovidaji soufadnice roviny obrabéni v tabulce bodd soufadnicim
vychoziho bodu daného cyklu (napfiklad souradnice stfedu kruhové
kapsy). Souradnice v ose vietena odpovidaji souradnici povrchu
obrobku.

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkami bodu

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

Postupujte takto:
» Stisknéte kldvesu CYCL CALL
‘ GYCLE ‘ » stisknéte softklavesu CYCL CALL PAT
PAT » Zadejte posuv
nebo

» Stisknéte softklavesu F MAX

> Stimto posuvem fidici systém pojizdi mezi body.

> Bez zadani: Pojizdéni naposledy
naprogramovanym posuvem.

» Dle potfeby zadejte pfidavnou funkci M

» Potvrdte klavesou END

Rizeni odjizdi nastrojem mezi vychozimi body zpét na bezpecnou
vySku. Jako bezpeCnou vysku fizeni pouziva bud souradnici osy
vietena pfi vyvolani cyklu, nebo hodnotu z parametru cyklu Q204,
podle toho co je vétsi.

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

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

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

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

Rizeni interpretuje body roviny obrabéni jako soufadnice stfedu diry.
Chcete-li souradnici v ose vietena definovanou v tabulce bod( pouzit
jako souradnici bodu startu, musite horni hranu obrobku (Q203)
definovat hodnotou 0.
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Pouzivani obrabécich cykll | Tabulky bodt s cykly

Uginek tabulek bodd s cykly 251 az 254

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

KdyZ naprogramujete v tabulce bodU u libovolnych bodU
bezpecnou vysku, ignoruje fizeni u vSech bodu 2. bezpecnou
vzdalenost obrabéciho cyklu!

» Nejdfive naprogramujte GLOBAL DEF 125 POLOHOVANI a

fizeni zohledni bezpe¢nou vysku tabulky bodd pouze u daného
bodu.

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

4.1 Zaklady

Prehled

Cyklus Stranka

Softtlacitko

Cyklus 200 VRTANI 69
27 = Jednoduchd dira
A

B Zadani ¢asu prodlevy nahore a dole
= Volitelna reference hloubky
Cyklus 207 VYSTRUZOVANI (opce #19) 73
= Vystruzeni diry
m  Zadani Casu prodlevy dole
202 Cyklus 202 VRTANI (opce #19) 75

22 ® Vysoustruzeni diry
B Zadani posuvu odjezdu
m  Zadani Casu prodlevy dole
B Zadani odjizdéni
203 Cyklus 203 UNIVERSAL-VRTANI (opce #19) 79
) B Degrese — dira se zmenSujicim se pfisuvem
m  Zadani ¢asu prodlevy nahofe a dole
m Zadani lamani trisky
= Volitelna reference hloubky
204 Cyklus 204 ZPETNE ZAHLOUBENI (opce #19) 84
22 B Vytvoreni zahloubeni na spodni strané obrobku

m  Zadani Casu prodlevy
B Zadani odjizdéni
w4y Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (opce #19) 88
B Degrese — dira se zmenSujicim se pfisuvem
m Zadanilamani tfisky
Zadani prohloubeného bodu startu
Zadani odstupu

s Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (opce #19) 95
o) m Frézovani diry

m  Zadani pfedvrtaného priméru

= Volitelny sousledny nebo protismérny chod
241 Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19) 100
ﬂb B Vrtani s vrtdkem s jednim osazenim

= Prohloubeny bod startu

B Smér otaceni a otacky pfi zajizdéni a vyjizdéni z otvoru jsou volitelné

B Zadani hloubky prodleni

)

240 Cyklus 240 STREDEN!I (opce #19) 110
% B Vrtani vystredéni
® Zadani prliméru vystfedéni nebo jeho hloubky
B Zadani ¢asu prodlevy dole

o
(=]
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Cykly: Vrtani | Cyklus 200 VRTANI

4.2 Cyklus 200 VRTANI

ISO-programovani
G200

Aplikace

S timto cyklem mdzete vyrabét jednoduché diry. V tomto cyklu
muzete zvolit referenci hloubky.

Provadeéni cyklu

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

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

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

4 Potom nastroj vrta zadanym posuvem F o dalSi hloubku pfisuvu
5 Rizeni opakuje tento proces (2 a7 4), az se dosahne zadané
hloubky vrtani (doba prodlevy z Q211 pUsobi pfi kazdém pfisuvu)

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

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

m  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlasen.
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Cykly: Vrtani | Cyklus 200 VRTANI

Poznamky k programovani

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

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

= Tento cyklus monitoruje definovanou uziteCnou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlasen.

6 Pokud chcete vrtat bez lamani tfisky, definujte v
parametru Q202 vétsi hodnotu nez ma hloubka Q201
plus vypoctena hloubka z vrcholového uhlu. Pritom
mdzete zadat vyrazné vétsi hodnotu.
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Cykly: Vrtani | Cyklus 200 VRTANI

Parametry cyklu

Pomocny nahled

Ay \

|

Q206

q

©)

Q210

Q200 Q204
Q203

Q202
Q201

=

Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Hodnota pUsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q201 HLOUBKA?
Vzdalenost povrch obrobku — dno diry. Hodnota pdsobi pfirlistkove.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

J7a\\
N\
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Q206 Posuv na hloubku ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q202 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
prirtistkove.

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

®  hloubka prisuvu a hloubka jsou stejné

®  hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q210 CASOVA PRODLEVA NAHORE?

Doba v sekundach, po kterou nastroj setrva v bezpecné vzdalenosti
poté, co jim Fidici systém vyjel z diry kvili odstranéni tfisek.

Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 0 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu vztaznému
bodu. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlst-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?
Doba po kterou nastroj setrva na dné diry, uvedena v sekundach.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 O alternativné PREDEF
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Cykly: Vrtani | Cyklus 200 VRTANI

Pomocny nahled Parametry

Q395 Prameér jako reference (0/1) ?

Volba, zda se zadana hloubka vztahuje ke Spicce ndstroje nebo k
valcové Casti ndstroje. Pokud ma fidici systém vztahovat hloubku k
valcové ¢asti nastroje, tak musite definovat vrcholovy Uhel nastroje
ve sloupci T-ANGLE v tabulce nastrojd TOOL.T.

0 = Hloubka se vztahuje ke Spicce nastroje
1 = Hloubka se vztahuje k valcové ¢asti nastroje
Rozsah zadavani: 0, 1

p)
=
=
o

o

N
N
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Cykly: Vrtani | Cyklus 201 VYSTRUZOVANI (opce #19)

4.3 Cyklus 201 VYSTRUZOVANI (opce #19)

ISO-programovani
G201

Aplikace

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

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

Provadéni cyklu

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

2 Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F az do naprogramované
hloubky
3 Na dné diry nastroj setrva, je-li to zadano

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

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

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

Poznamky k programovani

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

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

Pomocny nahled Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q201 HLOUBKA?

Vzdalenost povrch obrobku — dno diry. Hodnota pdsobi pfirlistkove.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

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

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?
Doba po kterou nastroj setrva na dné diry, uvedena v sekundach.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 0 alternativné PREDEF

Q208 ZPETNY POSUV?

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

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu vztaznému
bodu. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlst-
kové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Pfiklad

~N
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4.4 Cyklus 202 VRTANI (opce #19)

ISO-programovani
G202

Aplikace

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

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

Tento cyklus umoZznuje vysoustruzeni otvor(. Volitelné miZete pro
cyklus definovat dobu prodleni dole.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vfetena rychloposuvem FMAX do
bezpetné vzdalenosti Q200 nad Q203 SOURADNICE POVRCHU

2 Nastroj vrta vrtacim posuvem az do hloubky Q201

3 Na dné diry nastroj setrva — je-li to zadano — s bézicim vietenem
k uvolnéni z fezu

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

5 Je-li definovano Q214 SMER VYJEZDU, vyjede fizeni v zadaném
sméru o BOCNI BEZP.VZDAL. Q357

6 Ridici systém poté jede s nastrojem s posuvem pro odjezd Q208
do bezpecné vzdalenosti Q200

7 Ridici systém polohuje néstroj zpét do stfedu otvoru

8 Ridici systém obnovi stav vietena na zacatku cyklu

9 V pripadé potieby jede fidici systém s FMAX do 2. bezpecné
vzdalenosti. 2. bezpecna vzdalenost Q204 plati az tehdy, kdyz je
tato naprogramovana véetsi nez je bezpecna vzdalenost Q200 Je-
liQ214=0, provede se navrat podél stény diry.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

» Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 2071003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

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

> Zvolte Uhel tak, aby Spicka nastroje byla rovnobézna se
smérem odjizdéni
> Zvolte smér odjeti Q214 tak, aby nastroj odjel od okraje otvoru

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Deaktivujte funkci M136 pfed cyklem s M137

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Po obrabéni polohuje fizeni nastroj znovu do startovniho bodu
v roviné obrabéni. Tak mUZete poté dale polohovat s pfirlistky
(inkrementalng).

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uziteCnou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

= Pokud Q214 SMER VYJEZDU neni rovno 0, pdsobi Q357 BOCNI
BEZP.VZDAL..

Poznamky k programovani

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

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

Pomocny nahled Parametry
21 = Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?
@Om Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.
Q200 | | 0204 Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q203
Q201 HLOUBKA?
@ Q201 Q208 , , o R «
it Vzdalenost povrch obrobku — dno diry. Hodnota pusobi prirdstkove.
p Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
R X Q206 Posuv na hloubku ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi vyvrtavani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?
Doba po kterou nastroj setrva na dné diry, uvedena v sekundach.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 O alternativné PREDEF

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

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUlsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlst-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q214 SMER VYJEZDU (0/1/2/3/4) ?

Urceni sméru, ve kterém fidici systém odjede nastrojem ze dna diry
(po provedeni orientace vietena)

0: Nastrojem neodjizdét

1: Odjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
2: Odjet nastrojem v zaporném smeéru vedlejsi osy
3: Odjet nastrojem v kladném smeéru hlavni osy

4: Odjet nastrojem v kladném sméru vedlejsi osy
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q336 UHEL NATOCENI VRETENA?

Uhel, na n&jz fidici systém napolohuje néstroj pied odjetim. Hodno-
ta plsobi absolutné.
Rozsah zadavani: 0 ... 360
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Pomocny nahled Parametry

Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI?

Vzdalenost mezi bfitem ndstroje a sténou diry. Hodnota pUsobi
prirlistkove.

Uginné jen tehdy, je-li Q214 SMER VYJEZDU riizné od 0.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

+.
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4.5 Cyklus 203 UNIVERSAL-VRTANI (opce #19)

ISO-programovani
G203

Aplikace

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

S timto cyklem mUzZete vyrabét otvory s klesajicim pfisuvem.
Volitelné mzete pro cyklus definovat dobu prodleni dole. Cyklus
mUZete provést s l[amanim tfisky nebo bez néj.

Provadéni cyklu
Chovani bez lomu trisky, bez redukce ubéru:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

4 Nyni probéhne opét prisuv o hodnotu HLOUBKA PRISUVU Q202 v
POSUV NA HLOUBKU Q206

5 Rizeni prisouva tak dlouho, a7 je dosazen POCET TRISEK Q213,
nebo az ma otvor pozadovanou HLOUBKA Q201. Kdyz byl
dosazen definovany pocet lom( tfisky, ale pfesto dira nema jesté
pozadovanou HLOUBKA Q201, tak fizeni vyjede nastrojem s
POSUV NAVRATU Q208 z otvoru na BEZPECNOSTNI VZDAL.
Q200

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

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

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

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

Chovani s lomem trisky, s redukci tlbéru

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

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

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

4 Nyni probéhne opét pfisuv 0 HLOUBKA PRISUVU Q202 minus
HODNOTA ODBERU Q212 v POSUV NA HLOUBKU Q206. Stale se
snizujici rozdil z aktualizované HLOUBKA PRISUVU Q202 minus
HODNOTA ODBERU Q212, nesmi byt nikdy mensi nez MIN.
HLOUBKA PRISUVU Q205 (Priklad: Q202=5, Q212=1, Q213=4,
Q205= 3: Prvni hloubka pfisuvu je 5 mm, druha hloubku pfisuvu
je 5-1 = 4 mm, tfeti hloubka pfisuvu je 4-1 = 3 mm, Ctvrta hloubka
prisuvu je také 3 mm)

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

6 Pokud byla zadang, vycka nyni fizeni CAS.PRODLEVA NAHORE
Q210

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

8 Postup 2 az 7 se opakuje tak dlouho, az se dosahne HLOUBKA
Q201
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9 Pokud byla zadana, vycka nyni fizeni CAS. PRODLEVA DOLE
Q211

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

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

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

Poznamky k programovani

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

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

Pomocny nahled Parametry
_ A Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?
z @moe B 0208 Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.
e N Rozsah zaddvani 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q203
3202 Q201 HLOUBKA?
Q201
I Vzdalenost povrch obrobku — dno diry. Hodnota pdsobi pfirlistkove.
/;OQCZ?/V _ Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
b X Q206 Posuv na hloubku ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU

Q202 Hloubka prisuvu ?
Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
prirtistkove.
Hloubka nemusi byt ndsobkem hloubky pfisuvu. Rizeni najede
na hloubku v jediné operaci, jestlize:
®  hloubka prisuvu a hloubka jsou stejné
= hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q210 CASOVA PRODLEVA NAHORE?

Doba v sekundach, po kterou nastroj setrva v bezpecné vzdalenosti
poté, co jim Fidici systém vyjel z diry kvili odstranéni tfisek.

Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 0 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlst-

kové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q212 HODNOTA ODBERU?

Hodnota, o kterou fizeni zmensi po kazdém pfisuvu Q202 Hloubka
posuvu. Hodnota plsobi pfirdstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q213 POCET TRISEK PRO VYJEZD?

Pocet preruseni tiisky do okamziku, nez ma ridici systém vyjet
nastrojem z diry k odstranéni tfisky. K preruseni trisky stahne fizenf
pokazdé nastroj zpét o hodnotu zpétného pohybu Q256.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999
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Pomocny nahled Parametry

Q205 MIN. HLOUBKA PRISUVU?

Pokud je Q212 HODNOTA ODBERU rdzné od 0, omezi fizeni pfisuv
na tuto hodnotu. Pozdéji nemUze byt hloubka pfisuvu mensi nez
Q205. Hodnota pasobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?
Doba po kterou nastroj setrva na dné diry, uvedena v sekundach.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 0 alternativné PREDEF

Q208 ZPETNY POSUV?

Pojezdova rychlost nastroje pfi vyjizdéni z otvoru v mm/min.
Zadate-li Q208=0, pak vyjizdi fizeni nastrojem s posuverm Q206.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?

Hodnota, o niz fizeni odjede nastrojem zpét pfi ldmani trisky.
Hodnota pUsobi prirfistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné PREDEF

Q395 Prameér jako reference (0/1) ?

Volba, zda se zadana hloubka vztahuje ke Spicce ndstroje nebo k
valcové Casti ndstroje. Pokud ma fidici systém vztahovat hloubku k
valcové ¢asti nastroje, tak musite definovat vrcholovy Uhel nastroje
ve sloupci T-ANGLE v tabulce nastrojd TOOL.T.

0 = Hloubka se vztahuje ke SpiCce nastroje
1 = Hloubka se vztahuje k valcové ¢asti nastroje
Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad
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4.6 Cyklus 204 ZPETNE ZAHLOUBENI

(opce #19)

ISO-programovani
G204

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

o Cyklus Ize vyuzit pouze s tzv. tyCi pro zpétné vyvrtavani.

I =

Timto cyklem vytvorite zahloubeni, které se nachazi na spodni strané

obrobku.

Provadeéni cyklu

1

O 00 N O

84

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

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

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

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

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

Potom nastroj jede s FMAX na bezpec¢nou vzdalenost

Ridici systém polohuje nastroj zpét do stfedu otvoru

Ridici systém obnovi stav vietena na zacatku cyklu

V pfipadé potfeby jede fidici systém do 2. bezpecné vzdalenosti.
2. bezpe¢na vzdalenost Q204 plati az tehdy, kdyz je tato
naprogramovana vetsi nez je bezpecna vzdalenost Q200

7Y
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Cykly: Vrtani | Cyklus 204 ZPETNE ZAHLOUBENI (opce #19)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

» Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
programujete orientaci vietena na ten uhel, ktery zadavate v
Q336 (napt. v rezimu Polohovani s ruénim zadanim). K tomu
by nemély byt aktivni Zadné transformace.

> Zvolte uhel tak, aby Spicka nastroje byla rovnobézna se
smérem odjizdéni
> Zvolte smér odjeti Q214 tak, aby nastroj odjel od okraje otvoru

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Po obrabéni polohuje fizeni nastroj znovu do startovniho bodu
v roviné obrabéni. Tak miZete poté ddle polohovat s pfirlistky
(inkrementalng).

= Prjvypoctu bodu startu zahloubeni bere fizeni v ivahu délku bfitu
vyvrtdvaci tyGe a tloustku materidlu.

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

®  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU. Pokud je délka mensi nez HLOUBKA ZAHLOUBENI Q249,
vyda fidici systém chybové hlaseni.

o Zadejte délku nastroje tak, aby byla méfena spodni hrana
vrtaci tyCe, nikoli bfit.

Poznamky k programovani

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

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

Pomocny nahled
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Cykly: Vrtani | Cyklus 204 ZPETNE ZAHLOUBENI (opce #19)

Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q249 HLOUBKA ZAHLOUBENI ?

Vzdalenost spodni hrana obrobku — dno zahloubeni. Kladné
znameénko vytvori zahloubeni v kladném sméru osy vietena. Hodno-
ta pUsobi pfirdstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q250 TLOUSTKA MATERIALU ?
Vyska obrobku. Zadejte hodnotu pfirlistkové.
Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 99 999,999 9

Q251 VYOSENI ?

Vystfednost (mira vyoseni) vyvrtavaci tyCe. Zjistit z listu nastrojo-
vych dat. Hodnota pusobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 99 999,999 9

Q252 VYSKA BRITU ?

Vzdalenost mezi spodni hranou vrtaci tyCe a hlavnim ostfim. Zjistit
z listu nastrojovych dat. Hodnota pUsobi pfirlistkove.
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Q253 Posuv na prednastavenou posici ?
Pojezdova rychlost ndstroje pfi zanofovani, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

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

Q255 Casova prodleva v sec. ?
Doba prodlevy v sekundach na dné zahloubeni
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdalenost v ose ndstroje mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota pusobi pfirlst-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
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Cykly: Vrtani | Cyklus 204 ZPETNE ZAHLOUBENI (opce #19)

Parametry

Priklad

Q214 SMER VYJEZDU (0/1/2/3/4) ?

UrCeni sméru, ve kterém ma fidici systém pfesadit nastroj o hodno-
tu vyoseni (po orientaci vietena). Zadani 0" neni povoleno.

1: Odjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
2: Odjet nastrojem v zaporném smeéru vedlejsi osy
3: Odjet nastrojem v kladném smeéru hlavni osy

4: Odjet nastrojem v kladném sméru vedlejsi osy
Rozsah zadavani: 1, 2, 3, 4

Q336 UHEL NATOCENI VRETENA?

vev v

Uhel, na ngjz Fidici systém napolohuje néstroj pred zanofenim a
pfed vyjetim z diry. Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 360
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Cykly: Vrtani | Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (opce #19)

4.7 Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI
(opce #19)

ISO-programovani
G205

Aplikace

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

S timto cyklem mUzZete vyrabét otvory s klesajicim pfisuvem.
Cyklus mUzete provést s ldmanim tfisky nebo bez néj. PFi dosazeni
Hloubky prisuvu provede cyklus odstranéni tfisek. Pokud jiz existuje
predvrtani, mlzZete zadat prohloubeny startovni bod. Volitelné
muZete v cyklu definovat dobu prodleni na dné diry. Tato prodleva
slouzi k dobéhu na dné diry.

Dalsi informace: 'Odstranéni a ldmani tfisek”, Stranka 93

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena s FMAX do predvolené
Bezpecna vzdalenost Q200 nad SOURADNICE POVRCHU Q203.

2 Zadate-liv Q379 hlubsi startovni bod, pak fizeni jede s Q253
F NAPOLOHOVANI na bezpecnou vzdalenost nad hlubSim
startovnim bodem.

3 Nastroj vrta s posuvem Q206 POSUV NA HLOUBKU az do
dosazeni hloubky prisuvu.

4 Pokud jste definovali preruseni tfisky, odjede fizeni nastrojem
Zpét 0 Q256.

5 Po dosazeni hloubky pfisuvu odtahne fidici systém nastroj v ose
nastroje s posuvem odjezdu Q208 na bezpecnou vzdalenost.
Bezpecna vzdalenost je nad SOURADNICE POVRCHU Q203.

6 Poté jede nastroj s Q373 az na zadanou predstavnou vzdalenost
nad posledni, dosazenou hloubkou pfisuvu.

7 Nastroj vrta s posuvem Q206 az do dosazeni dalsi hloubky
pfisuvu. Pokud je definovan ubér Q212, zmensSuje se hloubka
pfisuvu s kazdym pfisuvem o hodnotu ubéru.

8 Rizeni opakuje tento postup (2 az 7), az se doséhne hloubky diry.

9 Pokud jste zadali dobu prodlevy, zlstane nastroj na dné otvoru
pro dofiznuti. Poté odtahne fizeni nastroj s posuvem odjezdu
zpatky do bezpecné vzdalenosti nebo na 2. bezpeCnou
vzdalenost. 2. bezpecna vzdalenost Q204 plati az tehdy, kdyz je
tato naprogramovana véetsi nez je bezpecna vzdalenost Q200

o Po odstranéni tfisky bere hloubka pristiho lamani trisky
ohled na posledni hloubku prisuvu.
Priklad:
= Q202 HLOUBKA PRISUVU = 10 mm
® Q257 HLOUBK. ZLOMU TRISKY =4 mm

Ridici systém provede lom tfisky pfi 4 mm a 8 mm.
Pri 10 mm Fizeni provadi odstranéni tfisek. Dalsi lom
trisky bude pfi 14 mm a 18 mm, atd.
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Cykly: Vrtani | Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

» Zadejte hloubku zapornou

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

®  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlasen.

0 Tento cyklus neni vhodny pro pfilis dlouhé vrtaky. Pro tyto
dlouhé vrtaky pouzivejte cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE
VRTANI.

Poznamky k programovani

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

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

m  Zadate-li pfedstavnou vzdalenost Q258 riiznou od Q259, pak
fizeni méni pfedstavnou vzdalenost mezi prvnim a poslednim
pfisuvem rovnomerné.

® Pokud zadate pomoci Q379 hlubsi vychozi bod, tak fizeni zméni
pouze vychozi bod pohybu prisuvu. Odjizdéni zpét nebude fizeni
meénit, vSechna se vztahuji k souradnicim povrchu obrobku.

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

Pomocny nahled
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Cykly: Vrtani | Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

7\
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Q201 HLOUBKA?

Vzdalenost povrch obrobku — dno diry (zavisi na parametru Q395
REFERENCNI HLOUBKA). Hodnota pUsobi prirlistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

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

Q202 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
prirtistkove.

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

®  hloubka prisuvu a hloubka jsou stejné

®  hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdalenost v ose ndstroje mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota pusobi pfirdst-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q212 HODNOTA ODBERU?

Hodnota, o kterou fizeni snizi hloubku prisuvu Q202. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q205 MIN. HLOUBKA PRISUVU?

Pokud je Q212 HODNOTA ODBERU r(izné od 0, omezi fizeni pfisuv
na tuto hodnotu. Pozdéji nemize byt hloubka pfisuvu mensi nez
Q205. Hodnota pasobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
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Cykly: Vrtani | Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Pomocny nahled

Parametry

Q258 HORNI VYCHOZI POL.PO ZLM.TRISKY?

Bezpectna vzdalenost, ve které jede nastroj po prvnim odstranéni
tfisek s posuvem Q373 zase nad posledni hloubku pfisuvu. Hodno-
ta pUsobi pfirdstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q259 DOLNI VYCHOZI POL.PO ZLM.TRISKY?

Bezpecna vzdalenost, ve které jede Qéstroj po poslednirvn c')dsvt[ané—
ni tfisek s posuvem Q373 POSUV NAJEZDU ODSTRANENI TRISEK
zase nad posledni hloubku pfisuvu. Hodnota pUsobi pfiriistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q257 HLOUBKA VRTANI KE ZLOMU TRISKY ?

Rozmér, v némz fidici systém provede odlomeni tfisky. Tento
postup se opakuje, dokud neni dosazena Q201 HLOUBKA. Pokud
je Q257 rovno 0, neprovadi Fidici systém lamani tfisek. Hodnota
pUsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?

Hodnota, o niz fizeni odjede nastrojem zpét pri lamani trisky.
Hodnota plsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné PREDEF

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?
Doba po kterou nastroj setrva na dné diry, uvedena v sekundach.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 0 alternativné PREDEF

Q379 hlubsi start. bod?

Pokud jiz existuje pfedvrtani, mizZete zadat prohloubeny startovni
bod. Ten je prirlstkove vztazny ke Q203 SOURADNICE POVRCHU.
Rizeni jede s Q253 F NAPOLOHOVANI o hodnotu Q200 BEZPEC-

NOSTNI VZDAL. nad prohloubeny startovni bod. Hodnota pUsobi

priristkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Definuje rychlost pojezdu nastroje pfi polohovani Q200 BEZPEC-
NOSTNI VZDAL. na Q379 STARTOVACI BOD (neni rovno 0). Zadani
v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q208 ZPETNY POSUV?

Pojezdova rychlost nastroje pfi vyjizdéni po obrabéni v mm/min.
Zadate-li Q208=0, pak vyjizdi fizeni nastrojem s posuvem Q206.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Cykly: Vrtani | Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Pomocny nahled Parametry

Q395 Prameér jako reference (0/1) ?

Volba, zda se zadana hloubka vztahuje ke Spicce ndstroje nebo k
valcové Casti ndstroje. Pokud ma fidici systém vztahovat hloubku k
valcové ¢asti nastroje, tak musite definovat vrcholovy Uhel nastroje
ve sloupci T-ANGLE v tabulce nastrojd TOOL.T.

0 = Hloubka se vztahuje ke SpiCce nastroje
1 = Hloubka se vztahuje k valcové ¢asti nastroje
Rozsah zadavani: 0, 1

Q373

Rychlost pojezdu nastroje pfi najizdéni do predstavné vzdalenosti
po odstranéni tfisek.

0: Pojezd s FMAX

>0: Posuv v mm/min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999 alternativné FAUTO, FMAX, FU, FZ
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Cykly: Vrtani | Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Odstranéni a lamani trisek

Odstranéni trisek

Odstranéni tfisek zavisi na parametru cyklu Q202 HLOUBKA
PRISUVU.

Ridici systém provede odstranéni tfisky pfi dosazeni zadané
hodnoty v parametru cyklu Q202. To znameng, ze fizeni vzdy jede
s nastrojem do vysky odjezdu, nezavisle na prohloubeném bodu
startu Q379. Ta vyplyva z Q200 BEZPECNOSTNI VZDAL. + Q203
SOURADNICE POVRCHU

Priklad:

; Vyvolani nastroje (radius nastroje 3)

; Odjeti nastrojem

; Najezd na otvor, zapnout vieteno
; Vyvolani cyklu

; Odjeti nastrojem, konec programu
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Cykly: Vrtani | Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Ulomeni trisky

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

Ridici systém provede odlomeni tfisky pfi dosazeni zadané hodnoty
v parametru cyklu Q257. To znamena, ze fizeni odtdhne nastroj

o definovanou hodnotu Q256 ODSKOK ZLOM.TRISKY zpatky. Pri
dosazeni HLOUBKA PRISUVU se provede odstranéni tfisek. Tento
cely proces se opakuje, dokud neni dosazena Q201 HLOUBKA.

Priklad:

; Vyvolani nastroje (radius nastroje 3)

; Odjeti nastrojem

; Najezd na otvor, zapnout vieteno
; Vyvolani cyklu

; Odjeti nastrojem, konec programu

O
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Cykly: Vrtani | Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (opce #19)

4.8 Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (opce #19)

ISO-programovani
G208

Aplikace

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

Tento cyklus umoZnuje frézovani otvor(. Pro cyklus mdlzZete
definovat opéni, predem vyvrtany prdmeér. Mimoto muZete také
naprogramovat tolerance pro cilovy prdmér.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje néstroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
predvolené bezpetné vzdalenosti Q200 nad povrchem obrobku

2 Ridici systém projizdi prvni drahu Sroubovice po palkruhu,
pficemz bere v Uvahu prekryti drah Q370. Pllkruh zacina ve
stfedu diry.

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

4 Kdyz se dosahne hloubky diry, projede fizeni jeSté jednou uplny
kruh, aby se odstranil materidl, ktery zdstal neodebran pfi
zanorovani.

5 Potom napolohuije fizeni nastroj zpét do stfedu diry a na
bezpetnou vzdalenost Q200

6 Proces se opakuje az do dosazeni cilového prdméru (bocni pfisuv
vypocita fidici systém)

7 Nakonec jede nastroj s FMAX do bezpecné vzdalenosti nebo na
2. bezpectnou vzdalenost Q204. 2. bezpecna vzdalenost Q204
plati az tehdy, kdyz je tato naprogramovana vétsi nez je bezpecna
vzdalenost Q200

o Naprogramujete-li prekryti drah Q370= 0, pak fizeni
pouziva pro prvni dréhu Sroubovice co mozna nejvetsi
prekryti drah. Tim se fidici systém snazi zabranit
dosednuti nastroje. VSechny dalsi drahy se rozdéli
stejnomeérné.
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Cykly: Vrtani | Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (opce #19)

Tolerance

Rizeni nabizi moznost uloZeni toleranci v parametru Q335 ZADANY
PRUMER.

MUzete definovat ndsledujici tolerance:

Tolerance Priklad Vyrobni rozmér
Rozméry 10+0,01-0,015 9,9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10,0075

DIN ISO 2768-1 10m 10,0000
Postupujte takto:

> Spusténi definice cyklu

» Definovani parametr( cyklu
> Zvolte softtlacitko ZADEJTE TEXT
> Zadejte poZzadovany rozmér, véetné tolerance

0 ® QObrabéni se provadi na stfedu tolerance.
® Pokud naprogramujete nespravnou toleranci, fizeni
ukonéi zpracovani s chybovym hlasenim.

®  Pamatujte, Ze pfi zadavani toleranci se rozlisuji mala a
velka pismena.
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Cykly: Vrtani | Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (opce #19)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

» Zadejte hloubku zapornou

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

UPOZORNENI

Pozor, nebezpeci pro nastroj a obrobek

Pokud zvolite pfilis velky pfisuv, hrozi nebezpeci ulomeni nastroje
a poskozeni obrobku!

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

> Ridici systém automaticky vypocitd maximalni pfipustny pfisuv
a v pfipadé potfeby zméni zadanou hodnotu.

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Jestlize jste zadali prdmér diry rovnajici se prdméru ndstroje, vrta
fizeni pfimo bez interpolace Sroubovice na zadanou hloubku.

m Aktivni zrcadleni neovliviiuje zpUsob frézovani definovany v
cyklu.

® Privypoctu koeficientu prekryvani drah je zohlednén také polomér
roht DR2 aktualniho nastroje.

m Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlasen.

®  Pomoci RCUTS cyklus monitoruje nastroje, které nefezou pres
stfed a mimo jiné zabranuje dosednuti nastroje na Celni strané. V
pfipadé potfeby fizeni prerusi zpracovani s chybovym hlasenim.

Poznamky k programovani

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

B Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér obrabéni.
Naprogramujete-li hloubku = 0, pak fizeni cyklus neprovede.
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Cykly: Vrtani | Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (opce #19)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q201 HLOUBKA?

Vzdalenost povrch obrobku — dno diry. Hodnota pdsobi pfirlistkove.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

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

Y Q334 Prisuv na otacku sroubovice?

Rozmér, o ktery se ndstroj po kazdé obratce Sroubovice (= 360 °)
vzdy pfisune. Hodnota plsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q335 Zadany pramér?

Primeér vrtani. Jestlize jste zadali pozadovany priimér rovnajici se
prdméru nastroje, vrta fizeni pfimo bez interpolace Sroubovice na

zadanou hloubku. Hodnota pUsobi absolutné. V pfipadé potfeby
mUzZete naprogramovat toleranci.

Dalsi informace: "Tolerance", Stranka 96
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q342 PRUMER PREDVRTANI?
Zadejte rozmér predvrtaného prliméru. Hodnota plsobi absolutné.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Y4

Q203

98 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022



Cykly: Vrtani | Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (opce #19)

Pomocny nahled Parametry

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

ZpUsob frézovani. Smér rotace vietena se zohledni.

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

(Pokud zadate O, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?

Pomoci prekryti drah urcuje fidici systém bocni prisuv k.

0: Rizeni voli u prvni dréhy Sroubovice co nejvétsi prekryti drah. Tim
se fidici systém snazi zabranit dosednuti nastroje. VSechny dalsi
drahy se rozdéli stejnomérné.

>0: Rizeni nasobi koeficient s aktivnim radiusem nastroje. Vysled-
kem je bocni pfisuv k.
Rozsah zadavani: 0,1 ... 1,999 alternativhé PREDEF

v
-¢
=
[

Q.
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)

4.9 Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI
(opce #19)

ISO-programovani
G241

Aplikace

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

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

Provadéni cyklu

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

2V zavislosti na "Polohovani pfi zpracovani s Q379", Stranka 106
zapne fizeni otacky vfetena budto v Bezpe€na vzdalenost Q200
nebo na konkrétni hodnoté nad soufadnici povrchu

3 Rizeni provede najezd podle sméru otaceni naprogramovaného v
cyklu, s pravotocivym, levotoCivym nebo stojicim vietenem

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

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

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

7 Kdyz fizeni dosahne hloubku vrtani, vypne se chladici prostredek.

Také otacky na hodnotu, ktera je definovana v Q427 OTACKY
NAJ-/VYJEZDU

8 Rizeni polohuje néstroj posuvem pro vyjeti do odjezdové
polohy. Jakou hodnotu ma odjezdova poloha ve vasem pfipadé,
naleznete v nasledujicim dokumentu: viz Stranka 106

9 Pokud jste zadali 2. bezpecnou vzdalenost, odjede na ni fizeni
nastrojem s FMAX
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

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

B Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

Poznamky k programovani

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

®m Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér obrabéni.
Naprogramujete-li hloubku = 0, pak fizeni cyklus neprovede.
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
- M1 - Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

o N 8o Vzdalenost hrotu nastroje — Q203 SOURADNICE POVRCHU. Hodno-

= v ta plisobi prirtistkové.

@208 "~ a0 || 0zos Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
e Wé}_ N Q201 HLOUBKA?

Q2067 |/ Vzdalenost Q203 SOURADNICE POVRCHU - dno diry. Hodnota
o pUsobi prirlstkové.
@ - Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

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

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?
Doba po kterou nastroj setrva na dné diry, uvedena v sekundach.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 O alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu vztaznému
bodu. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdalenost v ose ndstroje mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota pusobi pfirlst-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q379 hlubsi start. bod?

Pokud jiz existuje pfedvrtani, mizZete zadat prohloubeny startovni
bod. Ten je pfiristkové vztazny ke Q203 SOURADNICE POVRCHU.
Rizeni jede s Q253 F NAPOLOHOVANI o hodnotu Q200 BEZPEC-

NOSTNI VZDAL. nad prohloubeny startovni bod. Hodnota pUsobi

prirtistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

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

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Pomocny nahled Parametry

Q208 ZPETNY POSUV?

Pojezdova rychlost nastroje pfi vyjizdéni z otvoru v mm/min.
Zadate-li Q208=0, pak vyjizdi fizeni nastrojem s Q206 POSUV NA
HLOUBKU.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q426 Smér ot.najezdu/vyjezdu (3/4/5)?

Smeér otaceni, s nimz se ma nastroj otacet pfi vjezdu do otvoru a pfi
vyjizdéni.

3: ToCit vietenem s M3

4: Tocit vietenem s M4

5: Jezdit se stojicim vietenem

Rozsah zadavani: 3,4, 5

Q427 Otacky vretena najezdu/vyjezdu?

Otacky, s nimiz se ma nastroj otacet pfi viezdu do otvoru a pfi vyjiz-
déni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q428 Otacky vretena pro vrtani?

Otacky nastroje pro vrtani.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q429 M-funkce pro Chlazeni ZAP ?

>=0: Pfidavna M-funkce pro zapnuti chladici kapaliny. Ridici systém
zapina chladici kapalinu tehdy, kdyz nastroj dosahne bezpecnou
vzdalenost Q200 nad Q379 startovniho bodu.

"..." Cesta pro uzivatelské makro, které se ma provést namisto
M-funkce. VSechny pokyny v uzivatelském makru se provedou
automaticky.

Dalsi informace: "Uzivatelské makro", Stranka 105
Rozsah zadavani: 0 ... 999

Q430 M-funkce pro Chlazeni VYP ?

>=0: Pfidavna M-funkce pro vypnuti chladici kapaliny. Rizeni vypiné
chladici kapalinu tehdy, kdyz nastroj stoji v otvoru na Q201 HLOUB-
KA.

"..." Cesta pro uzivatelské makro, které se ma provést namisto
M-funkce. VSechny pokyny v uZivatelském makru se provedou
automaticky.

Dalsi informace: "UZivatelské makro", Stranka 105
Rozsah zadavani: 0 ... 999
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Pomocny nahled
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Parametry

Q435 Uroven prodlevy?

Souradnice osy vietena, kde se ma nastroj zastavit. Funkce neni
pri zadani O aktivni (standardni nastaveni). Pouziti: Pfi vyrobé
prichozich otvorl mnohé nastroje vyZaduji pfed vystupem ze dna
otvoru kratké prodleni, aby se tfisky mohly odvést nahoru. Hodnotu
definujte mensi nez Q201 HLOUBKA. Hodnota pUsobi pfirdstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q401 Redukce rychlosti v %?

Koeficient, kterym fizeni omezi posuv po dosazeni Q435 UROVEN
PRODLEVY.

Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 100

Q202 Maximalni hloubka prisuvu?

Rozmér, o ktery se nastroj pokazdé prisune. Q201 HLOUBKA
nemusi byt ndsobkem Q202. Hodnota pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q212 HODNOTA ODBERU?

Hodnota, o kterou fizeni zmensi po kazdém prisuvu Q202 Hloubka
posuvu. Hodnota plsobi pfirdstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q205 MIN. HLOUBKA PRISUVU?

Pokud je Q212 HODNOTA ODBERU r(izné od 0, omezi fizeni pfisuv
na tuto hodnotu. Pozdéji nemize byt hloubka pfisuvu mensi nez
Q205. Hodnota pasobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)
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Uzivatelské makro

Uzivatelské makro je dalsi NC-program

Uzivatelské makro obsahuje posloupnost pokynd. Pomoci makra
muzZete definovat nékolik NC-funkci, které provadi fidici systém. Jako
uzivatel vytvarite makra jako NC-program.

Funkce maker odpovida funkci volanych NC-programd, napf. pomoci
funkce PGM CALL. Makro definujete jako NC-program s koncovkou
souboru *.h nebo *.i .

= HEIDENHAIN doporucuje pouzivat v makrech QL-parametry.
QL-parametry pasobi v NC-programu pouze mistné. Pokud v
makru definujete dalsi typy proménnych, mohou mit zmény vliv
i na volajici NC-program. Chcete-li provést explicitni zmény ve
volajicim NC-programu, pouzijte parametry Q nebo QS s ¢isly
1200 az 1399.

V rdmci makra miZzete odecitat hodnoty parametru cyklu.
Dalsi informace: UZivatelska pfiru¢ka Programovani s popisnym
dialogem (Klartext)
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Priklad UZivatelské makro Chladici kapalina

; PfecCteni stavu chladici kapaliny

; Dotaz na stav chladici kapaliny, pokud je chladici kapalina
aktivni, skok na LBL Start

; Zapnuti chladici kapaliny

Polohovani pfi zpracovani s Q379

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

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

Zacatek vrtani

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

STARTOVACI BOD Q379=0

® Rizenf zapne vieteno na BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 nad
SOURADNICE POVRCHU Q203

STARTOVACI BOD Q379>0

Zacatek vrtani je na urcité hodnoté nad prohloubenym startovnim
bodem Q379. Tato hodnota se vypocita nasledovné: 0,2 x Q379
Pokud je vysledek tohoto vypo&tu vétsi nez Q200, tak je hodnota
vzdy Q200.

Priklad:

SOURADNICE POVRCHU Q203 =0

BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 =2

STARTOVACI BOD Q379 =2

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

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

Nasledujici tabulka ukazuje réizné priklady vypoctu zacatku vrtani:

—
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Zacatek vrtani pfi prohloubeném startovnim bodu

Q200 Q379 Q203 Poloha, na kterou se | Koeficient 0,2 * Q379 Zacatek vrtani
predbézné polohuje
pomoci FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5(Q200=2, 5>2, proto se | -23
pouzije hodnota 2)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, -98
proto se pouzije hodnota 2)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*%5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
proto se pouzije hodnota 5)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*%5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Odstranéni trisek

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

pfi praci s nadmérné dlouhymi nastroji. Pozice odjezdu béhem
odstranovani tfisky nemusi byt v poloze startu vrtani. Pomoci
definované polohy pro odstranéni tfisky je mozné zajistit, aby vrtak
zUstal ve veden.

STARTOVACI BOD Q379=0

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

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

= SOURADNICE POVRCHU Q203 =0

= BEZPECNOSTNI VZDAL. Q200 =2

= STARTOVACI BOD Q379 =2

Poloha pro odstranéni tfisky se vypocita takto:

0,8x Q379 =0,8*2 =1,6; poloha pro odstranéni tfisky je 1,6 mm/
palce nad prohloubenym startovnim bodem. Takze pokud je
prohloubeny startovni bod -2, fizeni jede k odstranéni tfisky na
-0,4.

Nasledujici tabulka ukazuje rlizné pfiklady vypoctu polohy pro
odstranéni trisky (poloha odjezdu):
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Cykly: Vrtani | Cyklus 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (opce #19)

Poloha pro odstranéni tfisky (poloha odjezdu) pfi prohloubeném
startovnim bodu

Q200 Q379 Q203 Poloha, na kterou se | Koeficient 0,8 * Q379 Poloha odjezdu
predbézné polohuje
pomoci FMAX
2 2 0,8*2=1,6 -0,4
5 2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, proto se | -8
pouzije hodnota 2)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, proto | -23
se pouzije hodnota 2)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
proto se pouzije hodnota 2)
5 2 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0,8*5=4 -1
5 10 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, proto se | -5
pouzije hodnota 5)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, proto | -20
se pouzije hodnota 5)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
proto se pouzije hodnota 5)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, -80

proto se pouzije hodnota 20)
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Cykly: Vrtani | Cyklus 240 STREDENI (opce #19)

4.10 Cyklus 240 STREDENI (opce #19)

ISO-programovani
G240

Aplikace

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

Cyklus 240 STREDENI umoznuje vytvaret vystfedéni pro otvory.
Mdte mozZnost zadat primeér vystfedéni nebo jeho hloubku. Volitelné
muzete definovat dobu prodleni dole. Tato prodleva slouzi k dobéhu
na dné diry. Pokud jiZ existuje pfedvrtani, miZete zadat prohloubeny
startovni bod.

Provadéni cyklu

1 Ridici systém napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktudlni
polohy v roviné obrabéni do bodu startu.

2 Rizeni napolohuje néstroj v ose nastroje rychloposuvem FMAX do
bezpecéné vzdalenosti Q200 nad povrchem obrobku Q203.

3 Pokud definujete Q342 PRUMER PREDVRTANI r(izny od 0,
vypocita fidici systém z této hodnoty a vrcholového Uhlu nastroje
T-ANGLE prohloubeny startovni bod. Rizeni polohuje nastroj s F
NAPOLOHOVANI Q253 do prohloubeného startovniho bodu.

4 Nastroj provadi vystredéni s naprogramovanym posuvem prisuvu
do hloubky Q206 az na pfedvoleny priimér vystfedéni, popf. na
zadanou hloubku vystredéni.

5 Pokud je definovano prodleni Q211, tak nastroj zdstane chvili na
dné vystfedéni.

6 Nakonec jede nastroj s FMAX do bezpecné vzdalenosti nebo na
2. bezpectnou vzdalenost. 2. bezpetna vzdalenost Q204 plati
az tehdy, kdyz je tato naprogramovana vétsi nez je bezpecna
vzdalenost Q200
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Cykly: Vrtani | Cyklus 240 STREDENI (opce #19)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

®  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU. Pokud je délka mensi nez hloubka obrabéni, vyda fidicf
systém chybové hlaseni.

Poznamky k programovani

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

= Znaménko parametru cyklu Q344 (primeér), popt. Q201 (hloubka)
uréuje smér zpracovani. Naprogramujete-li prdmér nebo hloubku
=0, pak fizeni tento cyklus neprovede.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled
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Cykly: Vrtani | Cyklus 240 STREDENI (opce #19)

Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Hodnota pUsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q343 Volba hloubky/priméru (0/1)

Volba, zda se ma vystredit na zadany prdmeér nebo na zadanou
hloubku. Pokud ma fizeni vystfedit na zadany priimér, tak musite
definovat vrcholovy Uhel ndstroje ve sloupci T-ANGLE v tabulce
ndastroj TOOL.T.

0: Vystiedit na zadanou hloubku
1: Vystfedit na zadany prdmér
Rozsah zadavani: 0, 1

Q201 HLOUBKA?

Vzdalenost povrch obrobku — dno vystredéni (hrot strediciho
kuzele). Ucinné pouze pfi definici Q343 = 0. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q344 Primér zahloubeni
Priimér stfediciho dalku. U&inné pouze pfi definici Q343 = 1.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

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

Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?
Doba po kterou nastroj setrva na dné diry, uvedena v sekundach.
Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 0 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdalenost v ose ndstroje mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemuze dojit ke kolizi. Hodnota pdsobi pfirdst-
kové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q342 PRUMER PREDVRTANI?

0: Neni k dispozici zadna dira

>0: Prdmér pfedvrtané diry

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
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Cykly: Vrtani | Cyklus 240 STREDENI (opce #19)

Pomocny nahled Parametry

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Rychlost pojezdu nastroje pfi najizdéni prohloubeného startovniho
bodu. Pojezd je v mm/min.

Usinné jen tehdy, je-li Q342 PRUMER PREDVRTANI riizné od 0.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

)
=
=
[
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Cykly: Vrtani | Pfiklady programdi

4.11 Priklady programii

Priklad: Vrtaci cykly

100
90

10 20 80 90100

; Definice polotovaru

; Vyvolani néstroje (rddius nastroje 3)
; Odjeti nastrojem

; Definice cyklu

; Najeti na diru 1, zapnuti vietena

; Vyvolani cyklu

; Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

; Najeti na diru 3, vyvolani cyklu

; Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

; Odjeti nastrojem, konec programu

—
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Cykly: Vrtani | Pfiklady programt

Priklad: Pouziti cykl( ve spojeni s PATTERN DEF
Souradnice vrtani jsou ulozené v definici vzoru PATTERN DEF POS.
Souradnice vrtani fizeni vyvolava pomoci CYCLE CALL PAT.
Radiusy nastrojl jsou zvoleny tak, aby byly ve zkusebni grafice vidét
vSechny pracovni operace.

Provadéni programu

Vystredéni (rddius ndstroje 4)

GLOBAL DEF 125 POLOHOVANI: S touto funkci fizeni polohuje

pfi CYCL CALL PAT mezi body na 2. bezpetnou vzdalenost. Tato
funkce zlstava uc¢inna az do M30.

Vrtani (radius nastroje 2,4)

Rezani zavitu v otvoru (radius nastroje 3)

Dal$i informace: "Cykly: Rezani zavit(i/ Frézovani zavit(l',
Stranka 117

; Vyvolani strediciho navrtavéku (radius 4)

; Prejeti ndstrojem do bezpecné vysky

; Vyvolani cyklu ve spojeni se vzorem bod(
; Odjeti nastrojem

; Vyvolani vrtaku (radius 2,4)
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Cykly: Vrtani | Pfiklady programdi

; Prejeti nastrojem do bezpecné vysky

; Vyvolani cyklu ve spojeni se vzorem bod(
; Odjeti nastrojem

; Vyvolani zavitniku (radius 3)

; Pfejeti ndstrojem do bezpecné vysky

; Vyvolani cyklu ve spojeni se vzorem bod(l

; Odjeti nastrojem, konec programu

—
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5.1

Prehled

Zaklady

Rizeni poskytuje nasledujici cykly pro nejrozlicnéjsi fezani zavitd:

Cykly: Rezani zavitl/ Frézovani zaviti | Zaklady

Softtlacitko

Cyklus

Stranka

206

%4

Cyklus 206 ZAVITOVANI
® S vyrovnavacim pouzdrem
B Zadani ¢asu prodlevy dole

119

207 RT

Cyklus 207 PEVNE ZAVITOVANI
B Bez vyrovnavaciho pouzdra
m  Zadani ¢asu prodlevy dole

122

209 RT

Cyklus 209 VRT.ZAVITU-ZLOM TR. (opce #19)
m Bez vyrovnavaciho pouzdra
B Zadani lamani trisky

126

Cyklus 262 FREZOVANI ZAVITU (opce #19)
B Frézovani zavitu do predvrtaného materialu

133

Cyklus 263 FREZOVANI+ZAHLOUBENI (opce #19)
®  Frézovani zavitu do pfedvrtaného materialu
B Vyroba zkoseni

137

Cyklus 264 PREDVRTANI+FREZOVANI (opce #19)
B Vrtani do plného materidlu
m Frézovani zavitu

142

Cyklus 265 HELIX.FREZOVANI (opce #19)
®  Frézovani zavitu do plného materialu

147

118

Cyklus 267 VNEJSI ZAVIT FREZ. (opce #19)
® Frézovani vnéjsiho zavitu
= Vyroba zkoseni

HEIDE
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Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavith | Cyklus 206 ZAVITOVANI

5.2 Cyklus 206 ZAVITOVANI

ISO-programovani
G206

Aplikace

Ridici systém Feze zavit bud v jedné nebo nékolika operacich s

pouzdrem pro vyrovnani délky.

Provadeéni cyklu

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

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

3 Poté dojde ke zméné smyslu otaceni vietena a po uplynuti
Casové prodlevy se nastroj vrati do bezpecné vzdalenosti. Pokud

jste zadali 2. bezpe¢nou vzdalenost, odjede na ni fizeni nastrojem
s FMAX

4V bezpecCné vzdalenosti se smér otaceni vietena opét obrati

o Nastroj musi byt upnuty ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi
posuvem a ota¢kami béhem obrabéni.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

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

m V cyklu 206 vypocita Fizeni stoupani zavitu na zaklade
naprogramovanych otacek a posuvu, definovanych v cyklu.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uziteCnou délku nastroje
LU. Pokud je délka mensi nez HLOUBKA ZAVITU Q201, vyda fidici
systém chybové hlaseni.

Poznamky k programovani

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

B Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér obrabéni.
Naprogramujete-li hloubku = 0, pak fizeni cyklus neprovede.
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Cykly: Rezani zavitl/ Frézovani zavith | Cyklus 206 ZAVITOVANI

Poznamka v souvislosti s parametry stroje
® Pomoci strojniho parametru CfgThreadSpindle (€. 113600)
definujte nasleduijict:
= sourceOverride (¢. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Override otacek neni aktivni),
fidici systém prizplsobi poté otacky podle
SpindlePotentiometer (Override posuvu nenf aktivni)

= thrdWaitingTime (C. 113601): Tuto dobu se ¢ekd na dné
zavitu po zastaveni vietena

m thrdPreSwitch (¢. 113602): Vfeteno se zastavi o tuto dobu
pred dosazenim dna zavitu
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Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavith | Cyklus 206 ZAVITOVANI

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Smérna hodnota: 4x stoupani zavitu

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q201 HLOUBKA ZAVITU?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q206 Posuv na hloubku ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani zavitu

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO
Q211 CASOVA PRODLEVA DOLE?

Zadejte hodnotu mezi 0 a 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni
nastroje pfi navratu.

Rozsah zadavani: 0 ... 3 600,000 0 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Priklad

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

S: Otacky vietena (ot/min)
p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje pri preruseni programu
Pokud stisknete béhem vrtani zavitu tlacitko NC-Stop, zobrazi fizeni
softtla¢itko, s nimz mUzZete vyjet nastrojem ze zavitu.
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Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavith | Cyklus 207 PEVNE ZAVITOVANI

5.3 Cyklus 207 PEVNE ZAVITOVANI

ISO-programovani
G207

Aplikace

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

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

Provadéni cyklu
1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vfetena rychloposuvem FMAX do
predvolené bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

3 Poté dojde ke zméné smyslu otaCeni vietena a nastroj odjede
z diry do bezpecné vzdalenosti. Pokud jste zadali 2. bezpeCnou
vzdalenost, odjede na ni fizeni nastrojem s FMAX

4V bezpecéné vzdalenosti fizeni zastavi vieteno.

o Pri vrtani zavitu se vieteno a osa nastroje vzdy
synchronizuji. Synchronizace mUze probihat pfi rotujicim,
ale i pfi stojicim vretenu.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

> Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 201003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).
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Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavith | Cyklus 207 PEVNE ZAVITOVANI

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

Pokud naprogramujete M3 (nebo M4) pred timto cyklem, otaci se
vieteno po ukonceni cyklu (otackami naprogramovanymi v bloku
TOOL-CALL).

Pokud nenaprogramujete M3 (nebo M4) pred timto cyklem,
vieteno se po skonceni tohoto cyklu zastavi. Pak musite pred
dal$im obrdbénim opét zapnout vieteno s M3 (popfipade M4).
Pokud jste zadali v tabulce ndstroj do sloupce Pitch stoupani
zavitu zavitniku, porovna fizeni stoupdni zavitu v tabulce nastrojl
se stoupanim zavitu definovanym v cyklu. Pokud hodnoty
nesouhlasi vyda fizeni chybové hlaseni.

Tento cyklus monitoruje definovanou uziteénou délku nastroje
LU. Pokud je délka mensi nez HLOUBKA ZAVITU Q201, vyda fidici
systém chybové hlaseni.

o Pokud nezménite zadny parametr dynamiky (napfr.

bezpecnou vzdalenost, otacky vietena, ...), je mozné zavit
dodatecné Fezat hloubégji. Bezpetna vzdalenost Q200

by se ale méla zvolit tak velkd, aby osa nastroje opustila
béhem této drahy drahu zrychlen.

Poznamky k programovani

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

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

Poznamka v souvislosti s parametry stroje

Pomoci strojniho parametru CfgThreadSpindle (¢. 113600)

definujte nasleduijici:

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

m thrdWaitingTime (¢. 113601): Tuto dobu se ¢ekd na dné
Zavitu po zastaveni vietena

= thrdPreSwitch (¢. 113602): Vfeteno se zastavi o tuto dobu
pred dosazenim dna zavitu

= limitSpindleSpeed (¢. 113604): Omezeni otacek vietena
True: pfi malé hloubce zavitu budou otacky vietena omezeny
tak, aby vieteno bézelo asi 1/3 doby s konstantnimi otackami.
False: Bez omezeni
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Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavith | Cyklus 207 PEVNE ZAVITOVANI

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q201 HLOUBKA ZAVITU?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q239 Stoupani zavitu ?

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = Pravy zavit

- = Levy zavit

Rozsah zadavani: -99,999 9 ... +99,999 9

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Soufadnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Priklad

—
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Cykly: Rezani zavit/ Frézovani zavith | Cyklus 207 PEVNE ZAVITOVANI

Vyjeti nastroje pfi preruseni programu
Vyjeti v rezimu Polohovani s ruénim zadanim

Postupujte takto:
Eﬂ > Pro preruseni fezani zavitu stisknéte tlacitko
= NC stop

> Stisknéte softtlacitko pro vyjeti

» Stisknéte NC start

> Nastroj odjede z diry zpét do bodu startu v roviné
obrabéni. Vieteno se zastavi automaticky. Rizeni
vyda hlasen.

Vyjeti v provoznim rezimu Provadéni programu plynule, po

blocich
Postupuijte takto:
—+ » Pro preruseni programu stisknéte tlacitko NC stop

Stisknéte softkldvesu RUCNi POJEZD

Ruéni

v

s > Vyjeti nastrojem v aktivni ose vretena
—— » Pro pokraCovani programu, softklavesa
na posiol NAJETI POLOHY
o > Pak stisknéte NC start
. > Rizeni pfesune nastroj znovu do polohy pred
NC stop.

UPOZORNENI
Pozor nebezpeci kolize!

Pokud pfi odjizdéni jedete nastrojem namisto napfiklad v kladném
smeéru, v zaporném smeéru tak vznika riziko kolize.

> Privyjizdéni mzete nastrojem pohybovat v kladném a
zaporném smeéru osy nastroje.

> Pred vyjizdénim si ujasnéte, v jakém smeéru vyjizdite nastrojem
z diry ven
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5.4 Cyklus 209 VRT.ZAVITU-ZLOM TR.
(opce #19)

ISO-programovani
G209

Aplikace

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

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

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

Provadéni cyklu
1 Rizeni napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX

do zadané bezpecéné vzdalenosti nad povrchem obrobku a tam
provede orientaci vietena

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

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

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

5 Potom nastroj odjede do bezpec¢né vzdalenosti. Pokud jste zadali
2. bezpectnou vzdalenost, odjede na ni fizeni nastrojem s FMAX

6 V bezpetné vzdalenosti fizeni zastavi vieteno.

o Pri vrtani zavitu se vieteno a osa nastroje vzdy
synchronizuji. Synchronizace mize probéhnout za klidu
vietena.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

» Strojnim parametrem displayDepthErr (¢. 2071003) nastavite,
zda ma fizeni pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).
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® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m  Pokud naprogramujete M3 (nebo M4) pred timto cyklem, otaci se
vieteno po ukonceni cyklu (otackami naprogramovanymi v bloku
TOOL-CALL).

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

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU. Pokud je délka mensi nez HLOUBKA ZAVITU Q201, vyda fidici
systém chybové hlaseni.

o Pokud nezménite zadny parametr dynamiky (napfr.
bezpecnou vzdalenost, otacky vietena, ...), je mozné zavit
dodatecné Fezat hloubégji. Bezpetna vzdalenost Q200
by se ale méla zvolit tak velkd, aby osa nastroje opustila
béhem této drahy drahu zrychlen.

Poznamky k programovani

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

= Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabeéni.

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

Poznamka v souvislosti s parametry stroje
®  Pomoci strojniho parametru CfgThreadSpindle (¢. 113600)
definujte nasleduijicf:
= sourceOverride (¢. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Override otacek neni aktivni),
Fidici systém pfizplsobi poté otacky podle
SpindlePotentiometer (Override posuvu neni aktivni)
= thrdWaitingTime (¢. 113601): Tuto dobu se ¢ekd na dné
zavitu po zastaveni vietena

® thrdPreSwitch (€. 113602): Vieteno se zastavi o tuto dobu
pfed dosazenim dna zavitu
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

0203 L 2 Q201 HLOUBKA ZAVITU?

Cg/ Q201 s . .
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Hodnota
pUsobi prirlstkové.

>7 -

& - Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q239 Stoupani zavitu ?

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
+ = Pravy zavit

- = Levy zavit

Rozsah zadavani: -99,999 9 ... +99,999 9

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q257 HLOUBKA VRTANI KE ZLOMU TRISKY ?

Rozmér, v némz fidici systém provede odlomeni trisky. Tento
postup se opakuje, dokud neni dosazena Q201 HLOUBKA. Pokud
je Q257 rovno 0, neprovadi fidici systém lamani tfisek. Hodnota
pusobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?

Ridici systém vynasobi stoupani Q239 se zadanou hodnotou a pfi
prerusovani tfisky odjede s nastrojem o tuto vypoctenou hodnotu
zpét. Zadate-li Q256 = 0, odjede fizeni pro odstranéni tfisky z diry

zcela ven (na bezpec¢nou vzdélenost).

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q336 UHEL NATOCENI VRETENA?

Uhel, na n&jz fidici systém napolohuje néstroj pfed operaci fezani
zavitu. Diky tomu mUzete zavit pfipadné dofiznout. Hodnota plsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 360

A \
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Pomocny nahled Parametry

Q403 Faktor zmény otacek pro vyjezd?

Koeficient, kterym zvysuje fidici systém otacky vietena — a tim
i posuv odjizdéni — pfi vyjezdu z otvoru. ZvySeni maximalné na
maximalni otacky aktivniho prevodového stupné.

Rozsah zadavani: 0,0001 ... 10

Priklad
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Vyjeti nastroje pfi preruseni programu
Vyjeti v rezimu Polohovani s ruénim zadanim

Postupujte takto:
Eﬂ > Pro preruseni fezani zavitu stisknéte tlacitko
= NC stop

> Stisknéte softtlacitko pro vyjeti

» Stisknéte NC start

> Nastroj odjede z diry zpét do bodu startu v roviné
obrabéni. Vieteno se zastavi automaticky. Rizeni
vyda hlasen.

Vyjeti v provoznim rezimu Provadéni programu plynule, po

blocich
Postupuijte takto:

Ta.l » Pro preruseni programu stisknéte tlacitko NC stop
» Stisknéte softklavesu RUCNi POJEZD

s > Vyjeti nastrojem v aktivni ose vretena
» Pro pokraCovani programu, softklavesa

na posiol NAJETI POLOHY

o > Ii)ak stisknéte NC start

. > Rizeni pfesune nastroj znovu do polohy pred

NC stop.

UPOZORNENI
Pozor nebezpeci kolize!

Pokud pfi odjizdéni jedete nastrojem namisto napfiklad v kladném
smeéru, v zaporném smeéru tak vznika riziko kolize.

> Privyjizdéni mzete nastrojem pohybovat v kladném a
zaporném smeéru osy nastroje.

> Pred vyjizdénim si ujasnéte, v jakém smeéru vyjizdite nastrojem
z diry ven
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5.5 Zaklady pro frézovani zaviti

Predpoklady

m Stroj je vybaven vnitfnim chlazenim vrietena (feznd kapalina
minimalné 30 barq, tlak vzduchu minimalné 6 bard).

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

® Kdyz pouzivate vlevo fezaci nastroj (M4), je nutné brat opacny
smysl frézovani v Q351

®  Smeér obrabéni vyplyva z téchto vstupnich parametrd: znaménko
stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit /— = levy zavit) a druhu
frézovani Q351 (+1 = sousledné /-1 = nesousledné).
Dale uvedena tabulka vam ukaze vztah mezi vstupnimi parametry
u pravotocivych ndstroju.

Vnitrni zavit Stoupani Druh Smér obrabéni
frézovani

Pravochody + +1(RL) 7+

Levochody - -1(RR) 7+

Pravochody + -1(RR) Z-

Levochody - +1(RL) Z-

Vnéjsi zavit Stoupani Druh Smér obrabéni
frézovani

Pravochody + +1(RL) Z-

Levochody - -1(RR) Z-

Pravochody + -1(RR) Z+

Levochody - +1(RL) 7+

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud programujete Udaje pfisuvu do hloubky s rdznym
znameénkem, mdze dojit ke kolizi.

» Programujte hloubky vzdy se stejnym znaménkem. Priklad :
Kdyz programujete parametr Q356 HLOUBKA ZAHLOUBEN!I
se zapornym znameénkem, tak programujte parametr Q201
HLOUBKA ZAVITU také se zapornym znaménkem

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

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Pfi zZlomeni nastroje zastavte chod programu

> Prejdéte do rezimu ,Polohovani s ru¢nim zadanim®.

> Nejdrive jedte nastrojem po primce smérem do stfedu diry
» Odjezd nastrojem ve sméru osy nastroje

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

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

m  P¥j frézovani zavit vztahuje fizeni programovany
posuv k britu nastroje. Protoze vsak fizeni indikuje
posuv vztazeny k draze stfedu nastroje, nesouhlasi
indikovana hodnota s naprogramovanou hodnotou.
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5.6 Cyklus 262 FREZOVANI ZAVITU (opce #19)

ISO-programovani
G262

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem mdzete frézovat zavit do predvrtaného materidlu.

Provadéni cyklu

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

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

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

4V zavislosti na parametru postupného presazovani frézuje nastroj
zavit jednim, nékolika presazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici.

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

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

o Najezd na jmenovity primér zavitu probiha v ptlkruhu
ze stfedu. Je-li primér nastroje mensi o ¢tyfnasobek
stoupani nez jmenovity primeér zavitu, pak se provede
bocni prfedpolohovani.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Ujistéte se, Ze je v otvoru dostatek mista

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Zménite-li hloubku zavitu, zmeéni fizeni automaticky vychozi bod
pro Sroubovicovy pohyb.

Poznamky k programovani

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

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

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

134 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovéni obrabécich cykld | 01/2022



Cykly: Rezani zaviti/ Frézovani zavith | Cyklus 262 FREZOVANI ZAVITU (opce #19)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Y Q335 Zadany primér?

Jmenovity priimér zavitu

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q239 Stoupani zavitu ?

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = Pravy zavit

- = Levy zavit

Rozsah zadavani: -99,999 9 ... +99,999 9

Q201 HLOUBKA ZAVITU?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Hodnota
pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q355 POCET CHODU ZA SEBOU?

Pocet chod(l zavitu, 0 néZ se nastroj presadr:

0 = Jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = Kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu

>1 = Nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a odjizdénim, mezi
nimiz fidici systém presazuje nastroj o Q355 krat stoupani
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi zanorovani, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpusob frézovani. Smér rotace vietena se zohledni.

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO

Q512 Posuv pro priblizeni?

Pojezdova rychlost ndstroje pfi najizdéni v mm/min. U malych
pramérd zavitd mdzete omezit nebezpedi ulomeni nastroje redukci
posuvu najizdéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO

Priklad

—
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5.7 Cyklus 263 FREZOVANI+ZAHLOUBENI
(opce #19)

ISO-programovani
G263

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem mdzete frézovat zavit do predvrtaného materidlu.
Dale mlzete vyrobit zapusténé zkoseni.

Provadéni cyklu

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

Zahlubovani

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

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

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

Celni zahlubovani

5 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku celniho
zahloubeni.

6 Rizeni napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu palkruhem
na Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

7 Potom fizeni prejede nastrojem opét ptlkruhem do stfedu diry

Frézovani zavita

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

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

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

11 Na konci cyklu odjede fizeni nastrojem rychloposuvem na

bezpecnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnou vzdalenost
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

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

® Znaménka parametr( cykll Hloubka zavitu, Hloubka zahloubeni
respektive Hloubka na Cele urcuji smér obrabéni. O sméru
obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

T Hloubka zavitu
2 Hloubka zahloubeni
3 Celni hloubka

Poznamky k programovani

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

B Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak fizeni
tuto pracovni operaci neprovede.

m  Chcete-li zahlubovat na ¢elni strané, pak definujte parametr
Hloubka zahloubeni hodnotou “0".

0 Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tretinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku zahloubeni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
Q335 Zadany prameér?
Jmenovity priimér zavitu
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q239 Stoupani zavitu ?
Q358 _ a9 Stoupdnf zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
| + = Pravy zavit
0253 ol r0s - = Levy zavit
Rozsah zadavani: -99,999 9 ... +99,999 9
u‘m Q201 HLOUBKA ZAVITU?
Q203 Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Hodnota
p X pUsobi pfirlstkové.
N4 o Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q356 HLOUBKA ZAHLOUBENI?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spickou nastroje. Hodnota
pusobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi zanorovani, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

ZpUsob frézovani. Smér rotace vietena se zohledni.

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI?

Vzdalenost mezi bfitem nastroje a sténou diry. Hodnota plisobi
prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spickou nastroje pri celnim
zahlubovani. Hodnota pUsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

(7
é Q357 Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?

Vzdalenost o niz fidici systém presadi stfed nastroje ze stfedu.
Hodnota pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

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

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO

Q512 Posuv pro priblizeni?

Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych
pramerQ zavitl mizete omezit nebezpedi ulomeni nastroje redukcei
posuvu najizdéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO

Q358

Y x
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Priklad
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5.8 Cyklus 264 PREDVRTANI+FREZOVANI
(opce #19)

ISO-programovani
G264

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem mdzete vrtat, zahlubovat a nakonec frézovat zavit do
plného materialu.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje néstroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do

predvolené bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku

Vrtani

2 Nastroj vrta naprogramovanym posuvem az do hloubky prvniho

prisuvu.

3 Je-li zadano lamani trisky, odjede fizeni nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez lomu tfisky,
pak odjede fizeni nastrojem rychloposuvem zpét na bezpecnou
vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na zadanou
predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky
Potom nastroj vrta posuvem o dalsi hloubku pfisuvu
Rizeni opakuje tento postup (2 az 4), az se doséhne hloubky diry

elni zahlubovani
Néstroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

Rizeni napolohuje néstroj nekorigované ze stiedu ptlkruhem
na Celni presazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni
8 Potom fizeni prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry
Frézovani zavita
9 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu pro zavit, kterd vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani

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

11 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu startu

v roviné obrabéni.
12 Na konci cyklu odjede Fizeni nastrojem rychloposuvem na

bezpecnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnou vzdalenost

O O o1

~
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

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

® Znaménka parametr( cykll Hloubka zavitu, Hloubka zahloubeni
respektive Hloubka na Cele urcuji smér obrabéni. O sméru
obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

T Hloubka zavitu
2 Hloubka zahloubeni
3 Celni hloubka

Poznamky k programovani

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

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

0 Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tfetinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku diry.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Y Q335 Zadany primér?

Jmenovity priimér zavitu

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q239 Stoupani zavitu ?

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = Pravy zavit

- = Levy zavit

Rozsah zadavani: -99,999 9 ... +99,999 9

Q201 HLOUBKA ZAVITU?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Hodnota
pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q356 Hloubka vrtani ?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry. Hodnota ptsobf
prirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi zanorovani, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

ZpUsob frézovani. Smér rotace vietena se zohledni.

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q202 Maximalni hloubka prisuvu?

Rozmér, o ktery se nastroj pokazdé prisune. Q201 HLOUBKA
nemusi byt ndsobkem Q202. Hodnota pUsobi prirlistkové.

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

= hloubka pfisuvu a hloubka jsou stejné
®  hloubka prfisuvu je vétsi nez hloubka
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q258 HORNI VYCHOZI POL.PO ZLM.TRISKY?

Bezpecna vzdalenost, ve které jede nastroj po prvnim odstranéni
tfisek s posuvem Q373 zase nad posledni hloubku pfisuvu. Hodno-
ta pUsobi pfirGistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q257 HLOUBKA VRTANI KE ZLOMU TRISKY ?

Rozmér, v némz fidici systém provede odlomeni tfisky. Tento
postup se opakuje, dokud neni dosazena Q201 HLOUBKA. Pokud
je Q257 rovno 0, neprovadi Fidici systém lamani tfisek. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q256 ODSKOK PRI ZLOMENI TRISKY ?

Hodnota, o niz fizeni odjede nastrojem zpét pri lamani trisky.
Hodnota pUsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné PREDEF

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spickou nastroje pfi celnim
zahlubovani. Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?

Vzdalenost o niz fidici systém presadi stfed nastroje ze stredu.
Hodnota plsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

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

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO

Q512 Posuv pro priblizeni?

Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych
pramérd zavitl mazete omezit nebezpedi ulomeni nastroje redukci
posuvu najizdéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO
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Priklad

—

46 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022



Cykly: Rezani zavitd/ Frézovani zavith | Cyklus 265 HELIX.FREZOVANI (opce #19)

5.9 Cyklus 265 HELIX.FREZOVANI (opce #19)

ISO-programovani
G265

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem mdzete frézovat zavit do plného materidlu. Dale
muzete zvolit pfed nebo po obrabéni zavitu zda vytvofite zahloubeni.

Provadéni cyklu

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

Celni zahlubovani

2 Pfi zahlubovani pfed obrobenim zavitu jede ndstroj zahlubovacim
posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni. Pri zahlubovani po
obrobeni zavitu jede fizeni nastrojem na hloubku zahloubeni
polohovacim posuvem.

3 Rizeni napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pllkruhem
na Celni presazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

4 Potom fizeni prejede ndstrojem opét pllkruhem do stredu diry

Frézovani zavitd

5 Rizeni jede néstrojem programovanym polohovacim posuvem do
roviny startu pro zavit.

6 Potom najede nastroj tangencialné sroubovitym pohybem na
jmenovity prdmér zavitu

7 Rizeni pojizdi nastrojem po kontinudlni $roubovici smérem dold,
az se dosahne hloubky zavitu

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

9 Na konci cyklu odjede fizeni nastrojem rychloposuvem na

bezpecnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnou vzdalenost
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

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

B Zmeénite-li hloubku zavitu, zméni fizeni automaticky vychozi bod
pro Sroubovicovy pohyb.

m Druh frézovani (sousledné nebo nesousledné) je uréen zavitem
(levy nebo pravy) a smérem rotace ndstroje, protoze smer
obrabéni je mozny pouze od povrchu obrobku dovnitr.

= Znaménka parametr( cykl( Hloubka zavitu, pfipadné hloubka na
¢elni strané urcuji smér obrabéni. O smeéru obrabéni se rozhoduje
v tomto poradi:

T Hloubka zavitu
2 Celni hloubka

Poznamky k programovani

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

B Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak fizeni
tuto pracovni operaci neprovede.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
u Q335 Zadany prameér?
v Q239 Jmenovity priimér zavitu
2 Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
0200@ Q204 Q239 Stoupani zavitu ?
Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
l@zm + = Pravy zavit
Q203 - = Levy z&vit
s X Rozsah zadavani: 99,999 9 ... +99,999 9
N/ =

Q201 HLOUBKA ZAVITU?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi zanorovani, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,

PREDEF
Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?
m Vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spickou nastroje pfi celnim
z A | zahlubovani. Hodnota pUsobi pfirlistkove.
:fk’:: 0356 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
L Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?

Vzdalenost o niz fidici systém presadi stfed nastroje ze stredu.
! Hodnota pusobi prirdstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

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

Provedeni zkoseni

0 = Pred obrobenim zavitu

1 = Po obrobeni zavitu

Rozsah zadavani: 0, 1

Q358 i

©

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q254 POSUV ZAHLOUBENI ?

Pojezdova rychlost ndstroje pfi zahlubovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU
Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO

Priklad

—
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5.10 Cyklus 267 VNEJSI ZAVIT FREZ.
(opce #19)

ISO-programovani
G267

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

S timto cyklem mdzete frézovat vnéjsi zavit. Dale mizete vyrobit
zapusténé zkoseni.

Provadéni cyklu

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

Celni zahlubovani

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

3 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

4 Rizeni napolohuje néstroj nekorigované ze stfedu plkruhem na
pfesazeni ze strany Cela a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

5 Potom fizeni pfejede nastrojem opét palkruhem do bodu startu

Frézovani zavita

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

7 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a po¢tu dalsich chodl pro presazovani.

8 Potom najede nastroj tangencialné sroubovitym pohybem na
jmenovity prameér zavitu

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

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

11 Na konci cyklu odjede fizeni nastrojem rychloposuvem na
bezpectnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnou vzdalenost
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

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

B Potfebné presazeni pro zahloubeni z Celni strany se musi zjistit
predem. Musite zadavat hodnotu od stfedu ¢epu az ke stfedu
nastroje (nekorigovanou hodnotu).

®  Znaménka parametrl cykll Hloubka zavitu, pfipadné hloubka na
Celni strané urcuji smér obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje
v tomto poradi:

T Hloubka zavitu
2 Celni hloubka

Poznamky k programovani

= Naprogramuijte polohovaci blok do bodu startu (strfed ¢epu) v
roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

= Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak fizenf
tuto pracovni operaci neprovede.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Y Q335 Zadany primér?

Jmenovity priimér zavitu

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q239 Stoupani zavitu ?

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:

+ = Pravy zavit

- = Levy zavit

Rozsah zadavani: -99,999 9 ... +99,999 9

Q201 HLOUBKA ZAVITU?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Hodnota
pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q355 POCET CHODU ZA SEBOU?

Pocet chod(l zavitu, 0 néZ se nastroj presadr:

0 = Jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = Kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu

>1 = Nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a odjizdénim, mezi
nimiz fidici systém presazuje nastroj o Q355 krat stoupani
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi zanorovani, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpusob frézovani. Smér rotace vietena se zohledni.

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q358 HLOUBKA ZHLOUBENI NA CELE?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spickou nastroje pfi celnim
zahlubovani. Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q359 PRESAZENI PRO OSAZENI NA CELE?

Vzdalenost o niz fidici systém presadi stfed nastroje ze stredu.
Hodnota plsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdalenost v ose ndstroje mezi nastrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota pdsobi pfirdst-
koveé.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

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

Q207 POSUV PRO FREZOVANI ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO

Q512 Posuv pro priblizeni?

Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni v mm/min. U malych
prameér( zavitl mizZete omezit nebezpedi ulomeni nastroje redukcf
posuvu najizdéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO
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Priklad
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5.11 Priklady programii

Priklad: Vrtani zavitt
Souradnice vrtani jsou ulozeny v LBL 1 a vyvolava je fidici systém
pomoci CALL LBL.

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

Provadéni programu

m  Stredéni

B Vrtani

= Rezani zavitu v otvoru

100

T T T T T 1 X
10 20 40 80 90100

; Definice polotovaru

; Vyvoldni ndstroje stredici navrtavak

; Prejeti ndstrojem do bezpecné vysky (F naprogramuijte s
hodnotou), fizeni polohuje po kazdém cyklu do bezpec¢né
vySky

; Definice cyklu stfedéni

; Odjeti nastrojem
; Vyvoldni nastroje — vrtak

; Odjeti nastroje do bezpecné vysky (F naprogramuijte
s hodnotou)

; Definice cyklu vrtani

—
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; Odjeti nastrojem
; Vyvoldni ndstroje — zavitnik
; Prejeti nastrojem do bezpecné vysky

; Definice cyklu — fezani vnitfniho zavitu

; Odjeti nastrojem, konec programu
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani cepti / frézovani drazek | Zaklady

6.1 Zaklady

Prehled
Rizeni nabizi nasledujici cykly pro obrabéni kapes, Gepll a drézek:
Softtlacitko Cyklus Stranka
251 Cyklus 251 PRAVUOUHLA KAPSA (opce #19) 167
f]

m  Cyklus hrubovani a dokonceni
B Strategie zanofeni po Sroubovici, kyvave nebo kolmo

252 Cyklus 252 KRUHOVA KAPSA (opce #19) 168
e B Cyklus hrubovani a dokonceni
m  Strategie zanofeni po Sroubovici nebo kolmo
[2sa | Cyklus 253 FREZOVANI DRAZKY (opce #19) 175
) = ® Cyklus hrubovani a dokonc&eni
B Strategie zanofeni po Sroubovici, kyvave nebo kolmo

Cyklus 254 KRUHOVA DRAZKA (opce #19) 181
B Cyklus hrubovani a dokonceni
m  Strategie zanofeni kyvavé nebo kolmo

256 Cyklus 256 OBDELNIKOVY CEP (opce #19) 187
77| = Cyklus hrubovani a dokonc&eni

B Volitelna poloha najezdu
257 Cyklus 257 KRUHOVY CEP (opce #19) 193
Wz O B Cyklus hrubovani a dokonceni

®  Zadani Uhlu startu
m Pfisuv po spirdle, vychazejici z prliméru polotovaru

258 Cyklus 258 POLYGONALNI CEP (opce #19) 198
\Z.18) B Cyklus hrubovani a dokonceni
m Pfisuv po spirdle, vychazejici z priiméru polotovaru
233 _ Cyklus 233 CELNI FREZOVANI (opce #19) 204
'nhu

m  Cyklus hrubovani a dokonceni
B Volitelna strategie frézovani a smér frézovani
B Zadani bocnich stén
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢epli / frézovani drazek | Cyklus 251 PRAVUOUHLA KAPSA (opce #19)

6.2 Cyklus 251 PRAVUOUHLA KAPSA
(opce #19)

ISO-programovani
G251

Aplikace

Cyklem 251 mdzete UpIné obrobit pravouhlou kapsu. V zavislosti na
parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty obrabént:

m Kompletni obrabéni: Hrubovani, dokonceni dna, dokon&eni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokonceni dna a dokonceni stén

Pouze dokonceni dna

Pouze dokonceni stén

Provadéni cyklu

Hrubovani

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

2 Rizeni vyhrubuje kapsu zevniti ven s prihlédnutim ke koeficientu
prekryti drah (Q370) a pfidavku na dokonceni (Q368 a Q369)

3 Na konci hrubovani odjede fizeni nastrojem tangencialné od
stény kapsy o bezpecnou vzdalenost nad aktualni hloubku
pfisuvu. Odtud jede rychloposuvem zpét do stfedy kapsy

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

Obrabeéni nacisto

5 Pokud jsou definované pfidavky pro obrabéni nacisto, fizeni
zanofi a jede na obrys. Najezd pfitom probiha na polomeru, ktery
umozni mekkeé najeti. Rizeni nejdfive dokonci stény kapsy, je-li to
zadano i v nékolika pfisuvech.

6 Poté fizeni obrobi nacisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na dno
kapsy se pritom najizdi tangencialné.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

Pozor nebezpeci kolize!

Vyvoldte-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze dokoncovani),
tak probéhne predbézné polohovani do hloubky prvniho pfisuvu
+ bezpecna vzdalenost rychloposuvem! Béhem polohovani
rychloposuvem vznika riziko kolize.

> Predtim provedte hrubovani

> Zajistéte, aby fizeni mohlo pfedpolohovat nastroj
rychloposuvem bez kolize s obrobkem

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor na
Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

= Na konci odjede fizeni nastrojem na bezpecnou vzdalenost nebo
— pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost.

®  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlasen.

® Cyklus 251 bere v Uvahu §ifku bfitu RCUTS z tabulky nastroju.
Dalsi informace: 'Strategie zanorfeni Q366 s RCUTS',

Stranka 167

Poznamky k programovani

®  Neni-li tabulka nastrojU aktivni, tak musite vZzdy zanofovat kolmo
(Q336=0), protoze nemizete definovat zadny Uhel zanoreni.

®  Predpolohujte nastroj do startovni polohy v roviné obrabéni s
korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367 (poloha).

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

m  Zadejte bezpecnou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl pri
pojizdéni zaklinit do odebranych tfisek.

m Uvédomte si, Ze kdyz je natoCeni Q224 rdzné od 0, musite vase
rozmeéry polotovaru definovat dostate¢né velké.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?
UrCeni rozsahu obrabént:

0: Hrubovani a dokoncéovani

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonceni
Strana nacisto a hloubka nacisto se provadeji pouze tehdy, kdyz je
definovan pfislusny pridavek na dokoncéeni (Q368, Q369)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q218 1.délka strany ?

Déka kapsy paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q219 2.délka strany ?

Délka kapsy paralelné s vedlejsi osou roviny obrabéni. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q220 RADIUS V ROHU?

Radius rohu kapsy. Je-li zadan jako 0, nastavi fizeni radius rohu
kapsy rovny radiusu nastroje.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné obrabéni. Hodnota plsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q224 UHEL NATOCENI?

Uhel, 0 n&jz se celé obrébéni natodi. Stied natoceni leZi v té poloze,
Vv niZ stoji nastroj pfi vyvolani cyklu. Hodnota plsobi absolutné.

. Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

) Q367 Poloha kapsy (0/1/2/3/4)?

Poloha kapsy vztazena k poloze nastroje pri vyvolani cyklu:
0: Poloha nastroje = stfed kapsy

1: Poloha nastroje = levy dolni roh

2: Poloha nastroje = pravy dolni roh

3: Poloha nastroje = pravy horni roh

4: Poloha nastroje = levy horni roh

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
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Pomocny nahled

YA

AR
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164

Parametry

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpusob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q201 HLOUBKA?

Vzdalenost povrch obrobku — dno kapsy. Hodnota pUsobi pfirlistko-
Ve,

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q202 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se nastroj pokazdé prisune. Zadejte hodnotu vetsi
nez 0. Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
Pridavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota pasobi pririistkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q206 Posuv na hloubku ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi dokoncovani.
Q338=0: Dokonceni jednim prisuvem

Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Souradnice osy vietena, v niz nemU(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly). Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
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Pomocny nahled

Parametry

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?

Q370 x radius nastroje dava bocni prisuv k.

Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 1,41 alternativné PREDEF

Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?
Druh strategie zanofovani:

0: Zanofit kolmo. Bez ohledu na uhel zanofeni ANGLE , definovany v
tabulce nastroj(, fidici systém zanofi kolmo

1: Zanoreni po Sroubovici. V tabulce nastroj musi byt pro aktiv-

ni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan hodnotou rliznou od 0.
Jinak vyda fizeni chybové hlaseni. V pfipadé potreby definujte Sirku
bfitu RCUTS v tabulce nastrojd

2: Zanofeni s kyvanim. V tabulce nastroji musi byt pro aktivni
nastroj Uhel zanofeni ANGLE definovan hodnotou rtiznou od 0.
Jinak vyda fizeni chybové hlaseni. Délka kyvani zavisi na uhlu
zanoreni, jako minimalni hodnotu pouziva fidici systém dvojnaso-
bek prliméru nastroje. V pfipadé potreby definujte Sifku bfitu RCUTS
v tabulce nastrojl

PREDEF: Ridici systém pouzije hodnotu z bloku GLOBAL DEF
Rozsah zadavani: 0, 1, 2 alternativné PREDEF

Dalsi informace: "Strategie zanofeni Q366 s RCUTS", Stranka 167

Q385 Posuv na cisto?

Pojezdova rychlost nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q439 Referencni posuv (0-3)?
Urceni, k cemu se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje k draze stfedu nastroje

1. Posuv se vztahuje na bfit nastroje pouze pfi dokoncovani strany,
jinak na drahu stfedu

2: Posuv se vztahuje pfi dokoncovani strany a hloubky na bfit
nastroje, jinak k draze stredu

3. Posuv se vzdy vztahuje na bfit nastroje
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3
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Priklad

—
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Strategie zanoreni Q366 s RCUTS

Zanoreni po spirale Q366 = 1

RCUTS >0

= Ridici system zapocita Sitku bfitu RCUTS pfi vypoctu spiralove
drahy. Cim je vétsi RCUTS, tim je mensi spiralova draha.

m \/zorec pro vypocet poloméru spiraly:
Helixradius=Rgorr— RCUTS
Reorr: Radius nastroje R + Pridavek radiusu nastroje DR

m Neni-li drédha po spirdle mozna z prostorovych dlvodd, vyda Fidici
systém chybové hlasent.

RCUTS = 0 nebo neni definovano

B Spirdlova draha se nemonitoruje ani neupravuije.

Kyvavé zanoreni Q366 = 2

RCUTS >0

= Ridici systém jede po celé dréze kyvani.

®  Neni-li dréha kyvani mozna z prostorovych dlvodu, vyda Fidici
systém chybové hlaseni.

RCUTS = 0 nebo neni definovano

= Ridici systém jede polovinu drahy kyvani.
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6.3 Cyklus 252 KRUHOVA KAPSA (opce #19)

ISO-programovani
G252

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 252 mdzete obrobit kruhovou kapsu. V zavislosti na
parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty obrabént:

B Kompletni obrabéni: Hrubovani, dokonceni dna, dokonceni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokonceni dna a dokonceni stén

Pouze dokonceni dna

Pouze dokonceni stén

Provadeéni cyklu

Hrubovani

1 Rizeni nejdfive polohuje nastroj rychloposuvem do bezpecné
vzdalenosti Q200 nad obrobkem

2 Nastroj se ve stfedu kapsy zanofi do hloubky pfisuvu. Strategii
zanorovani definujete parametrem Q366.

3 Rizeni vyhrubuje kapsu zevnit ven s prihlédnutim ke koeficientu
prekryti drah (Q370) a pfidavku na dokonceni (Q368 a Q369)

4 Na konci hrubovani odjede fizeni nastrojem v roviné obrabéni
tangencialné od stény kapsy o bezpecnou vzdalenost
Q200, zdvihne nastroj rychloposuvem o Q200 a odtud jede
rychloposuvem zpét do stiedu kapsy

5 Kroky 2 az 4 se opakuji, az se dosahne naprogramovana hloubka
kapsy. Pritom se bere do Uvahy pfidavek pro dokonceni Q369

6 Pokud bylo naprogramovéno pouze hrubovani (Q215=1),
tak odjede nastroj tangencialné od stény kapsy o bezpecnou
vzdalenost Q200, zdvihne se rychloposuvem v ose nastroje na
2. bezpectnou vzdalenost Q204 a jede rychloposuvem zpét do
stfedy kapsy.
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Obrabéni nacisto

1 Pokud jsou zadané pfidavky pro obrabéni nacisto, tak fizenf
nejdrive obrobi nacisto stény kapsy, a pokud je to zadano tak ve
vice pfisuvech.

Rizeni pfisune nastroj v nastrojové ose do polohy, které je od
stény kapsy vzdalena o dokoncovaci pridavek Q368 a bezpecnou
vzdalenost Q200

Rizeni vyhrubuje kapsu zevnitf ven na priimér Q223
Poté fizeni znovu pfisune nastroj v ose vietena do polohy, ktera
je od stény kapsy vzdalena o dokonc¢ovaci pfidavek Q368 a

bezpecnou vzdalenost Q200 a opakuje operaci dokonceni
postranni stény v nové hloubce

5 Rizeni opakuje tento postup tak dlouho, az se dokonci
naprogramovany prdmer

6 Po vytvoreni prdméru Q223 odjede fizeni nastrojem tangencialné
od stény kapsy o pridavek pro dokonceni Q368 plus bezpeCnou
vzdalenost Q200 v roviné obrabeéni, prejede rychloposuvem v ose
nastroje na bezpecnou vzdalenost Q200 a poté do stredy kapsy.

Nakonec fizeni prejede nastrojem v ose nastroje do hloubky
Q201 a obrobi nacisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na dno
kapsy se pfitom najizdi tangencialné.

Rizeni opakuje tento postup az dosahne hloubky Q201 plus Q369

Nakonec odjede nastroj tangencialné od stény kapsy o
bezpecnou vzdalenost Q200, zdvihne se rychloposuvem v ose
nastroje na bezpecnou vzdalenost Q200 a jede rychloposuvem
zpét do stredu kapsy.

N

A~ W

~

O ©o

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze dokoncovani),
tak probéhne predbézné polohovani do hloubky prvniho pfisuvu
+ bezpecna vzdalenost rychloposuvem! Béhem polohovani
rychloposuvem vznika riziko kolize.

> Predtim provedte hrubovani

> Zajistéte, aby fizeni mohlo pfedpolohovat nastroj
rychloposuvem bez kolize s obrobkem
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m Tento cyklus mlZete provést pouze v rezimu obréabéni FUNCTION
MODE MILL.

® V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor na
Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

® Rizeni redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojoveé tabulce, pokud je délka bfitu kratsi nez
hloubka pfisuvu Q202, zadana v cyklu.

m  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlasen.

® Cyklus 252 bere v Uvahu §ifku bfitu RCUTS z tabulky nastroj.

Dalsi informace: 'Strategie zanofeni Q366 s RCUTS',
Stranka 174

Poznamky k programovani

®  Neni-li tabulka nastrojU aktivni, tak musite vZdy zanofovat kolmo
(Q336=0), protoze nemuZzete definovat Zadny Uhel zanofeni.

m Predpolohujte ndstroj do vychozi polohy (stfed kruhu) v roviné
obrabéni s korekci radiusu RO.

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

m  Zadejte bezpecnou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl pfi
pojizdéni zaklinit do odebranych tfisek.

Poznamka v souvislosti s parametry stroje

® Pokud je pfi zanofeni se Sroubovici interné vypocitany pramér
Sroubovice mensi nez dvojnasobek prdméru nastroje, vyda
ridici systém chybové hlaseni. Pouzivate-li nastroj s celnimi
zuby, mUzete toto monitorovani vypnout strojnim parametrem
suppressPlungeErr (¢. 201006).
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

YA

g

Q207

O
Q223

Parametry

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?
Urceni rozsahu obrabeéni:

0: Hrubovani a dokoncéovani

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonceni
Strana nacisto a hloubka nacisto se provadeji pouze tehdy, kdyz je
definovan pfislusny pridavek na dokoncéeni (Q368, Q369)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q223 Prumer kruhu?
Primeér nacisto obrobené kapsy
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

i\
\ 2

x VY

Q206

<Joom

4 |

Q338

Q202
Q201

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné obrabéni. Hodnota plsobi
prirtstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpulsob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q201 HLOUBKA?

Vzdalenost povrch obrobku — dno kapsy. Hodnota plsobi pfirdstko-
Ve,

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

<y

Q202 Hloubka prisuvu ?

Rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune. Zadejte hodnotu vétsi
nez 0. Hodnota pUsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
Pfidavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobi pfirlistkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q206 Posuv na hloubku ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
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Pomocny nahled

Z4

Q200

Q368

Q204

Q369

W%

N4

172

<y

Parametry

Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmér, o ktery se nastroj v ose vfetena prisune pfi dokoncovani.
Q338=0: Dokonceni jednim prisuvem

Hodnota pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Souradnice osy vietena, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly). Hodnota pUsobi pfirGistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?

Q370 x radius nastroje dava bocni pfisuv k. Prekryti je povazovano
za maximalni pfekryti. Aby se zabranilo vzniku zbyvajiciho materialu
v rohu, mize se prekryvani zmensit.

Rozsah zadavani: 0,1 ... 1,999 alternativhé PREDEF

Q366 strategie ponorovani (0/1)?
Druh strategie zanofovani:

0: Zanofit kolmo. V tabulce nastrojd musi byt pro aktivni nastroj
Uhel zanofeni ANGLE definovan hodnotou 0 nebo 90. Jinak vyda
fizeni chybové hlaseni

1: Zanoreni po Sroubovici. V tabulce nastrojd musi byt pro aktiv-

ni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan hodnotou rliznou od 0.
Jinak vyda fizeni chybové hlaseni. V pfipadé potfeby definujte Sitku
bfitu RCUTS v tabulce nastrojd

Rozsah zadavani: 0, 1 alternativné PREDEF

Dalsi informace: 'Strategie zanofeni Q366 s RCUTS", Stranka 174
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Pomocny nahled Parametry

Q385 Posuv na cisto?

Pojezdova rychlost nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q439 Referencni posuv (0-3)?

Urceni, k ¢emu se vztahuje naprogramovany posuv:

0: Posuv se vztahuje k draze stfedu nastroje

1: Posuv se vztahuje na bfit nastroje pouze pri dokoncovani strany,
jinak na drahu stredu

2: Posuv se vztahuje pfi dokoncovani strany a hloubky na bfit
nastroje, jinak k draze stfedu

3: Posuv se vzdy vztahuje na bfit nastroje
Rozsah zadavani:0, 1,2, 3

Priklad
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Strategie zanoreni Q366 s RCUTS

Chovani s RCUTS

Zanoreni po spirale Q366=1:

RCUTS >0

= Ridici systém zapocita sirku bfitu RCUTS pfi vypoctu spiralove
drahy. Cim je vétsi RCUTS, tim je menSi spiralova draha.

® \zorec pro vypocet poloméru spiraly:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: Radius nastroje R + Pridavek radiusu nastroje DR

= Neni-li dréha po spirdle mozna z prostorovych ddvodd, vyda fidici
systém chybové hlaseni.

RCUTS = 0 nebo neni definovano

= suppressPlungeErr=on (ZAP) (¢. 201006)
Neni-li drdha po spirdle mozna kvli prostorovym podminkam,
fizeni spirdlovou drahu redukuje.

m suppressPlungeErr=off (VYP) (¢. 201006)
Neni-li polomér spirdly mozny z ddvodu prostorovych podminek,
vyda Fidici systém chybové hlaseni.
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6.4 Cyklus 253 FREZOVANI DRAZKY
(opce #19)

ISO-programovani
G253

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 253 mdzete drazku Uplné obrobit. V zavislosti na
parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty obrabént:

= Kompletni obrobeni: hrubovani, dokonceni dna, dokonceni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokonceni dna a dokonceni stén

Pouze dokonceni dna

Pouze dokonceni stén

Provadeéni cyklu
Hrubovani

1 Nastroj se vykyvne vychazeje z levého stfedu kruhu drazky
uhlem zanofeni definovanym v tabulce nastrojd do prvni hloubky
pfisuvu. Strategii zanofovani definujete parametrem Q366.

2 Rizeni vyhrubuje drazku zevnitf ven s prihlédnutim k pfidavku pro
obrabéni nacisto (Q368 a Q369).

3 Rizeni odjede néstrojem o bezpe¢nou vzdalenost Q200 zpét.
Pokud $ifka drazky odpovida primeéru frézy, polohuje fizeni
nastroj po kazdém pfisuvu mimo drazku

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

Obrabéni nacisto

5 Pokud jste béhem predbézného obrabéni zanechali pridavek na
dokonceni, Fizeni obrabi nacisto nejprve stény drazek, pokud to
je zadané, s nékolika pfisuvy. Na sténu drazky se pfitom najizdi
tangencialné v levém kruhu drazky.

6 Poté fizeni obrobi nacisto dno drazky zevnitf smérem ven.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Definujete-li polohu drazky rdznou od 0, pak polohuje fizeni nastroj
pouze v ose nastroje na 2. bezpecnou vzdalenost. To znamena, ze
poloha na konci cyklu se nemusi shodovat s polohou na zacatku
cyklu!

» Neprogramujte za cyklem zadné pririistkové miry

» Po cyklu programujte absolutni polohu ve vSech hlavnich
osach
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor na
Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

m Je-li Sitka drazky vétsi neZ je dvojnasobek priméru nastroje, tak
Fizeni drazku vyhrubuje zevnitf ven. Takze mUzete i s malymi
nastroji frézovat libovolné drazky.

®  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlasen.

B Pomoci RCUTS cyklus monitoruje nastroje, které nefezou pres
stfed a mimo jiné zabranuje dosednuti nastroje na Celni strané. V
pfipadé potfeby fizeni prerusi zpracovani s chybovym hlasenim.

Poznamky k programovani

= Neni-li tabulka nastrojd aktivni, tak musite vzdy zanorovat kolmo
(Q336=0), protoze nemuzete definovat zadny Uhel zanofeni.

m  Predpolohujte nastroj do startovni polohy v roviné obrabéni s
korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367 (poloha).

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

m  Zadejte bezpecnou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl pfi
pojizdéni zaklinit do odebranych tfisek.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?
UrCeni rozsahu obrabént:

0: Hrubovani a dokoncéovani

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonceni
Strana nacisto a hloubka nacisto se provadeji pouze tehdy, kdyz je
definovan pfislusny pridavek na dokoncéeni (Q368, Q369)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q218 Delka drazky?

Zadejte délku drazky. Ta je rovnobézna s hlavni osou obrabéci
roviny.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q219 Sirka drazky?

Zadejte Sitku drazky. Ta je rovnobézna s vedlejsi osou obrabéci
roviny. Pokud je zadana §ifka drazky rovna prdmeéru nastroje, tak
ridici systém pouze hrubuije (frézovani podélného otvoru)
Maximalni Sitka drazky pfi hrubovani: Dvojnasobek prdmeéru néstro-
je

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pfidavek pro obrobeni nagisto v roviné obrabéni. Hodnota plsobi
prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q374 UHEL NATOCENI?

Uhel, 0 n&jz se celd drézka natodi. Stfed natoceni leZi v té poloze,
Vv nizZ stoji nastroj pfi vyvolani cyklu. Hodnota plsobi absolutné.
Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q367 Poloha drazky (0/1/2/3/4)?

Poloha tvaru vzhledem k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:
0: Poloha nastroje = stfed tvaru

1: Poloha nastroje = levy konec tvaru

2: Poloha nastroje = stied levé kruznice tvaru

3: Poloha nastroje = stfed pravé kruznice tvaru

4: Poloha nastroje = pravy konec tvaru

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
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Pomocny nahled Parametry

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpusob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q201 HLOUBKA?

B 0 Vzdalenost povrch obrobku — dno drazky. Hodnota pdsobi pfirQst-
zh & kové.
S Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q202 <5 Q202 Hloubka prisuvu ?
G Rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé prisune. Zadejte hodnotu vetsi
nez 0. Hodnota pUsobi pfirlistkove.
@/ - Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
X

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
Pridavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota pasobi pfirlistkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q206 Posuv na hloubku ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v mm/

min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi dokoncovani.
Q338=0: Dokonceni jednim prisuvem

Hodnota plsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

ZA
Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
0200 ggeg || Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Q369 Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
m Hodnota pdsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Souradnice osy vietena, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly). Hodnota pUsobi pfiriistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203

ol |
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Pomocny nahled

Parametry

Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?

Druh strategie zanofovani:

0 = svislé zanofovani. Uhel zanofeni ANGLE v tabulce néstrojti
nebude vyhodnocen.

1, 2 = kyvavé zanofovani. V tabulce nastroji musi byt pro aktiv-
ni nastroj Uhel zanofeni ANGLE definovan hodnotou rliznou od 0.
Jinak vyda fizeni chybové hlaseni.

Alternativné PREDEF

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q385 Posuv na cisto?

Pojezdova rychlost nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q439 Referencni posuv (0-3)?
Urceni, k Cemu se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje k draze stfedu nastroje

1: Posuv se vztahuje na bfit nastroje pouze pfi dokoncovani strany,
jinak na drahu stfedu

2: Posuv se vztahuje pfi dokoncovani strany a hloubky na brit
nastroje, jinak k draze stredu

3: Posuv se vzdy vztahuje na bfit nastroje
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3
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Priklad

—
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6.5 Cyklus 254 KRUHOVA DRAZKA (opce #19)

ISO-programovani
G254

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 254 miZete kruhovou (obloukové zakfivenou) drazku Uplné
obrobit. V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto
varianty obrabéni:

Kompletni obrabéni: Hrubovani, dokonceni dna, dokonceni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokonceni dna a dokonceni stén

Pouze dokonceni dna

Pouze dokonceni stén

Provadeéni cyklu
Hrubovani

1

4

Nastroj se vykyvne ve stfedu drazky uhlem zanofeni definovanym
v tabulce nastrojd do prvni hloubky pfisuvu. Strategii zanofovani
definujete parametrem Q366.

Rizeni vyhrubuje drazku zevnitf ven s pfihlédnutim k pFidavku pro
obrabéni nacisto (Q368 a Q369).

Rizeni odjede nastrojem o bezpecnou vzdalenost Q200 zpét.
Pokud $ifka drazky odpovida primeéru frézy, polohuje fizeni
nastroj po kazdém pfisuvu mimo drazku

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

Obrabéni nacisto

5

Pokud jsou zadané pridavky pro obrabéni nacisto, tak fizeni
nejdrive obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano tak ve
vice pfisuvech. Na sténu drazky se pfitom najizdi tangencialné.
Poté fizeni obrobi nacisto dno drazky zevnitf smérem ven

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Definujete-li polohu drazky rdznou od 0, pak polohuje fizeni nastroj
pouze v ose nastroje na 2. bezpecnou vzdalenost. To znamena, ze
poloha na konci cyklu se nemusi shodovat s polohou na zacatku
cyklu!

» Neprogramujte za cyklem zadné pririistkové miry
» Po cyklu programujte absolutni polohu ve vSech hlavnich

osach
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud zadate v cyklu kladnou hloubku, fizeni obrati vypocet
predbézného polohovani. Nastroj jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe¢nou vzdalenost pod povrchem obrobku!

> Zadejte hloubku zapornou

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze dokoncovani),
tak probéhne predbézné polohovani do hloubky prvniho pfisuvu
+ bezpecna vzdalenost rychloposuvem! Béhem polohovani
rychloposuvem vznika riziko kolize.

> Predtim provedte hrubovani

> Zajistéte, aby fizeni mohlo predpolohovat nastroj
rychloposuvem bez kolize s obrobkem

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor na
Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

= Rizeni redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojoveé tabulce, pokud je délka bfitu kratsi nez
hloubka pfisuvu Q202, zadana v cyklu.

m Je-li Sitka drazky vétsi neZ je dvojnasobek priiméru nastroje, tak
fizeni drazku vyhrubuje zevnitf ven. Takze mUlzete i s malymi
nastroji frézovat libovolné drazky.

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

= Pomoci RCUTS cyklus monitoruje nastroje, které nefezou pres
stfed a mimo jiné zabranuje dosednuti nastroje na celni strané. V
pfipadé potfeby fizeni prerusi zpracovani s chybovym hlasenim.

Poznamky k programovani

®  Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy zanofovat kolmo
(Q336=0), protoZe nemUzete definovat zadny Uhel zanoreni.

®  Predpolohujte nastroj do startovni polohy v roviné obrabéni s
korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367 (poloha).

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

B Zadejte bezpecnou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl pfi
pojizdéni zaklinit do odebranych trisek.

®  Pouzivate-li cyklus 254 ve spojeni s cyklem 221, tak neni poloha
drazky 0 povolena.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?
UrCeni rozsahu obrabént:

0: Hrubovani a dokoncéovani

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonceni
Strana nacisto a hloubka nacisto se provadeji pouze tehdy, kdyz je
definovan pfislusny pridavek na dokoncéeni (Q368, Q369)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q219 Sirka drazky?

Zadejte Sitku drazky. Ta je rovnobézna s vedlejsi osou obrabéci
roviny. Pokud je zadana Sitka drazky rovna prdméru nastroje, tak
Fidici systém pouze hrubuije (frézovani podélného otvoru)
Maximalni Sifka drazky pfi hrubovani: Dvojnasobek prdméru nastro-
je

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nadisto v roviné obrabéni. Hodnota plsobi
priristkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q244 PRUMER ROZTEC. KRUZNICE?
Zadejte primeér rozte¢né kruznice.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q367 Ref. pro polohu drazky(0/1/2/3)?

Poloha drazky vztazena k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:

0: Na polohu nastroje se nebere zfetel. Poloha drazky vyplyva ze
zadaného stredu rozte¢né kruznice a vychoziho uhlu

1. Poloha nastroje = stred levého kruhu drazky. Vychozi uhel Q376
se vztahuje k této poloze. Na zadany stfed roztecné kruznice se
nebere zfetel

2: Poloha nastroje = stfed stfedové osy. Vychozi Uhel Q376 se
vztahuje k této poloze. Na zadany stfed rozte¢né kruznice se
nebere zfetel

3: Poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky. Vychozi Uhel Q376
se vztahuje k této poloze. Na zadany stfed roztecné kruznice se
nebere zfetel

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3

Q216 STRED 1. OSY ?

Stred rozteéné kruznice v hlavni ose roviny obrabéni. Uginné jen
tehdy, je-li Q367 = 0. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q217 STRED 2. OSY ?

Stied roztecné kruznice ve vedlej$i ose roviny obrabéni. Uginné jen
tehdy, je-li Q367 = 0. Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q376 START. UHEL ?

Zadejte polarni Uhel bodu startu (vychoziho bodu). Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q248 Uhel otevreni drazky?

Zadejte Uhel otevieni drazky. Hodnota pUsobi pfirlistkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 360

Q378 UHLOVA ROZTEC?

Uhel, 0 n&jz se celd drazka natoci. Stfed otaceni leZi ve stiedu
rozte¢né kruznice. Hodnota pUsobi pfiriistkove.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q377 POCET OBRABENI ?
Pocet obrabécich operaci na rozte¢né kruznici.
Rozsah zadavani: 1 ... 99 999

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpusob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q201 HLOUBKA?

‘QZOG Vzdalenost povrch obrobku — dno drazky. Hodnota pUsobi pfirdst-
kové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q202 Hloubka prisuvu ?

Rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune. Zadejte hodnotu vétsi
nez 0. Hodnota pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
Pridavek na dokonc&eni pro hloubku. Hodnota pUsobi pfirlistkoveé.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q206 Posuv na hloubku ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v mm/

Q338

min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmér, o ktery se nastroj v ose vretena prisune pri dokoncovani.
Q338=0: Dokonceni jednim prisuvem

Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
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Pomocny nahled

Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Soufadnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?

Druh strategie zanofovani:

0: Zanofit kolmo. Uhel zanofeni ANGLE v tabulce nastrojti nebude
vyhodnocen.

1, 2 = Kyvavé zanorovani. V tabulce nastrojd musi byt pro aktiv-
ni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan hodnotou rliznou od 0.
Jinak vyda fizeni chybové hlaseni

PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q385 Posuv na cisto?

Pojezdova rychlost nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
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Pomocny nahled Parametry

Q439 Referencni posuv (0-3)?
Urceni, k Cemu se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje k draze stfedu nastroje

1: Posuv se vztahuje na bfit nastroje pouze pfi dokoncovani strany,
jinak na drahu stfedu

2: Posuv se vztahuje pfi dokoncovani strany a hloubky na bfit
nastroje, jinak k draze stredu

3: Posuv se vzdy vztahuje na bfit nastroje
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3

Pfiklad

—
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6.6 Cyklus 256 OBDELNIKOVY CEP (opce #19)

ISO-programovani
G256

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 256 mUzete obrabét pravouhly ¢ep. Je-li rozmér polotovaru
vétSi nez je maximalné mozny bocni pfisuv, tak fizeni provede
nékolik bo¢nich pfisuvl, az se dosahne koncovy rozmeér.

Provadéni cyklu

1

Nastroj vyjede z vychozi pozice cyklu (stfed ¢epu) do startovni
polohy obrabéni ¢epu. Startovni polohu nadefinujete v parametru
Q437. Pii standardnim nastaveni (Q437=0) lezi startovni poloha
2 mm vpravo vedle polotovaru Cepu.

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, prejede fizeni
rychloposuvem FMAX na bezpecnou vzdalenost a odtud
posuvem pro pfisuv do hloubky na prvni hloubku prisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys Cepu a ofrézuje
jeden obéh

Nelze-li dosahnout konecny rozmeér jednim obéhem, tak fizeni

v aktualni hloubce pfisuvu bo¢né pfisune nastroj a poté frézuje
dalsi obéh. Rizeni pfitom bere do Gvahy rozmér polotovaru,
konecny rozmér a povoleny bocni prisuv. Tento postup se
opakuje, aZz se dosadhne definovany kone¢ny rozmér. Pokud jste
startovni bod naproti tomu nezvolili stranové, ale umistili ho do
rohu (Q437 se nerovna 0), frézuje fizeni po spirdle ze startovniho
bodu dovnitf, az se dosahne konecného rozméru.

Jsou-li potfeba v hloubce dalsi prisuvy, tak nastroj odjede
tangencialné od obrysu zpét do bodu startu obrabéni ¢epu

Poté fizeni prejede s nastrojem do dalsi hloubky prisuvu a obrabi
Cep v této hloubce

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

Rizeni polohuje nastroj na konci cyklu v ose néstroje na
bezpecnou vysku, definovanou v cyklu. Koncova pozice tudiz
nesouhlasi s vychozi polohou.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Neni-li vedle ¢epu dostatek prostoru pro najezd, vznika riziko
kolize.

>V zavislosti na poloze najezdu Q439 potfebuje fizeni misto pro
najeti

> Vedle Cepu nechte misto pro najezd.

> Nejméné prlimér nastroje +2 mm

> Na konci odjede fizeni nastrojem na bezpe¢nou vzdalenost

nebo — pokud je zadana — na 2. bezpe¢nou vzdalenost.
Koncova poloha nastroje po cyklu neodpovida startovni poloze

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor na
Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uziteCnou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

Poznamky k programovani

®  Predpolohujte nastroj do startovni polohy v roviné obrabéni s
korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367 (poloha).

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

Pomocny nahled

— Q219 —=
e— Q425 —=

Q424
YA Q218
i
Q207! | ( 2, N
A @
= kK\ © :
= T |
N e T
®

Q368

xV

Parametry

Q218 1.délka strany ?
Délka Cepu paralelné s hlavni osou roviny obrabéni
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q424 Rozmér polotovaru délka str.1 ?

Délka polotovaru Cepu, paralelné s hlavni osou roviny obrabéni.
Zadejte Rozmér polotovaru délky strany 1 vétsinez je 1. délka
strany. Rizeni provede nékolik bocnich piisuvi, pokud je rozdil mezi
mirou polotovaru 1 a konecnym rozmeérem 1 vétsi, nez je pfipust-
ny boéni piisuv (radius nastroje krat prekryvani drah Q370). Rizeni
vypocitava vzdy konstantni bo¢ni pfisuv.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q219 2.délka strany ?

Délka Cepu paralelné s vedlejsi osou roviny obrabéni. Zadejte
Rozmeér polotovaru délky strany 2 vétsinez je 2. délka strany.
Rizeni provede nékolik bo¢nich pfisuvti, pokud je rozdil mezi mirou
polotovaru 2 a konetnym rozmérem 2 vétsi, nez je pripustny bocni
pfisuv (radius nastroje krat prekryvani drah Q370). Rizeni vypocita-
va vzdy konstantni bocni prisuv.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q425 Rozmér polotovaru délka str.2 ?
Délka polotovaru Cepu, paralelné s vedlejsi osou roviny obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q220 Polomér / Srazeni (+/-)?

Zadejte hodnotu pro tvarovy prvek Radius nebo Zkoseni. Pri
zadavani kladné hodnoty vytvofi fidici systém zaobleni v kazdém
rohu. Vami zadana hodnota pfitom odpovida radiusu. Pokud zadate
zapornou hodnotuy, jsou vSechny rohy obrysu opatfeny zkosenim,
pficemz zadana hodnota odpovida délce zkoseni.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek na dokonceni v roviné obrabéni, ktery ponecha Fidici
systém pfi obrabéni. Hodnota plsobi pfirlistkové.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q224 UHEL NATOCENI?

Uhel, o n&jz se celé obrabéni natoci. Stred natoceni lezi v té poloze,
Vv niz stoji nastroj pfi vyvolani cyklu. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
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Pomocny nahled Parametry

Y v Q367 Poloha cepu (0/1/2/3/4)?

Poloha ¢epu vztazena k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:
—— —0 0: Poloha nastroje = stfed Cepu

% | @ X 1: Poloha nastroje = levy dolni roh

2: Poloha nastroje = pravy dolni roh

3: Poloha nastroje = pravy horni roh

4: Poloha nastroje = levy horni roh

@ % | @ X Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

£3Q367=0

<
<

Q367=3 Q367=4

Yi Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1
o Zpusob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:
@:__ ) +1 = Sousledné frézovani

| -1 = Nesousledné frézovani
| PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
_____ e ) (Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
o

N .
A Qt> ast-1 o Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF
N >
- X Q201 HLOUBKA?
Vzdalenost povrch obrobku — dno ¢epu. Hodnota pusobi pfirlistko-
= Ve,
24 (4] S Rozsah zadvani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
0200 0204 Q202 Hloubka prisuvu ?
0208 3 o Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé prisune. Zadejte hodnotu vétsi
ﬁ» Q201 nez 0. Hodnota pdsobf prirtistkové.
7 Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
X Q206 Posuv na hloubku ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v mm/
min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FMAX, FU,
FZ

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Souradnice osy vietena, v niz nemU(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly). Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?
Q370 x radius nastroje dava bocni prisuv k.
Rozsah zadavani: 0.0001 ... 1.9999 alternativné PREDEF

Q437 Startovaci poloha (0...4)?

Urceni najezdoveé strategie nastroje:

0: Zprava od ¢epu (zékladni nastaveni)

1: Levy dolni roh

2: Pravy dolni roh

3: Pravy horni roh

4: Levy horni roh

Pokud zUstdvaji na povrchu ¢epu pfi najizdéni s nastavenim
Q437=0 ryhy, tak zvolte jinou najizdéci pozici.

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

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

0: Hrubovani a dokoncéovani

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonceni
Strana nacisto a hloubka nacisto se provadéji pouze tehdy, kdyz je
definovan prislusny pfidavek na dokonceni (Q368, Q369)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
Pridavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobi pfirlistkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmér, o ktery se nastroj v ose vretena prisune pri dokoncovani.
Q338=0: Dokonceni jednim prisuvem

Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q385 Posuv na cisto?

Pojezdova rychlost nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
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6.7 Cyklus 257 KRUHOVY CEP (opce #19)

ISO-programovani
G257

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 257 miiZzete obrabét kruhovy ¢ep. Rizeni vytvoFi kruhovy Gep
se spiralovitym pfisuvem, vychazeje z prdméru polotovaru.

Provadéni cyklu

1 Ridici systém poté zvedne nastroj, pokud je pod 2. bezpecnou
vzdalenosti, a odtahne jej do 2. bezpecné vzdalenosti

2 Nastroj jede ze stfedu Cepu do startovni polohy obrabéni ¢epu.
Startovni polohu urcite polarnim uhlem, vztazenym ke stfedu
¢epu, v parametru Q376

3 Rizeni odjede nastrojem rychloposuvem FMAX na bezpecnou
vzdalenost Q200 a odtud posuvem pfisuvu do hloubky na prvni
hloubku pfisuvu

4 Poté fizeni vytvofi kruhovy Cep se spirdinim pfisuvem, s
pfihlédnutim k prekryti drah

5 Rizeni odjede nastrojem po tangencidlni draze o 2 mm od obrysu

6 Je-li potfeba nékolik dil¢ich pfisuvl do hloubky, tak se novy pfisuv
do hloubky provadi v nejbliz§im misté k odjezdu

7 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky ¢epu.

8 Na konci cyklu se nastroj zvedne — po tangencialnim odjezdu —

v 0se nastroje na 2. bezpec¢nou vzdalenost, definovanou v cyklu.
Koncova poloha neodpovida startovni poloze
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Neni-li vedle ¢epu dostatek prostoru pro najezd, vznika riziko
kolize.

» Kontrolujte pribéh pomoci grafické simulace.

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor na
Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

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

® Tento cyklus monitoruje definovanou uziteCnou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

Poznamky k programovani

®  Predpolohujte nastroj do vychozi polohy v roviné obrabéni (stred
¢epu) s korekci radiusu RO.

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

Pomocny nahled Parametry

Yi Q223 PRUMER OBROBKU?
- Primér nagisto obrobeného ¢epu
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q222 PRUMER POLOTOVARU?

Primér polotovaru. Zadejte prameér polotovaru vetsi, nez je primer
konecéného dilce. Rizeni provede nékolik boénich pfisuvl, pokud
je rozdil mezi primérem polotovaru a kone¢nym primérem dilce
Vetsi, neZ je pripustny bocni prisuv (radius nastroje krat prekryvani
Q368 drah Q370). Rizeni vypocitava vzdy konstantni bo¢ni pfisuv.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné obrabéni. Hodnota plsobi

prirtstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
YA Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1
Zpulsob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:
+1 = Sousledné frézovani
-1 = Nesousledné frézovani
PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

A
\ 27
x ¥

e e
Y K X
Q201 HLOUBKA?
B o206 Vzdalenost povrch obrobku — dno ¢epu. Hodnota plsobi pfirtistko-
ZA A Ve.
0200 Q204 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q203

Q202 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se nastroj pokazdé prisune. Zadejte hodnotu vetsi
7 nez 0. Hodnota pUsobi pfirlstkove.

X Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q206 Posuv na hloubku ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FMAX, FU,
FZ

Q201
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Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Souradnice osy vietena, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly). Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?
Q370 x radius nastroje dava bocni prisuv k.
Rozsah zadavani: 0.0001 ... 1.9999 alternativné PREDEF

Q376 START. UHEL ?

Polarni uhel, vztazeny ke stfedu Cepu, z néhoz ma nastroj najizdét
na éep

Rozsah zadavani: -1 ... +359

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

0: Hrubovani a dokoncéovani

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokoncovani

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
Pridavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobi pfirlistkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmér, o ktery se nastroj v ose vretena prisune pri dokoncovani.
Q338=0: Dokonceni jednim pfisuvem

Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Q385 Posuv na cisto?

Pojezdova rychlost nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
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6.8 Cyklus 258 POLYGONALNI CEP (opce #19)

ISO-programovani
G258

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 258 mizete vyrobit pravidelny polygon pomoci vnéjsiho
obrabéni. Frézovani se provadi po spiraini draze, vychazeje z
prdméru polotovaru.

Provadéni cyklu

1 Je-li nastroj na zaCatku obrabéni pod 2. bezpec¢nou vzdalenosti,
ridici systém odtahne nastroj do 2. bezpecné vzdalenosti

2 Vychazeje se stfedu Cepu fizeni pfesune nastroj do startovni
polohy obrabéni ¢epu. Startovni poloha zavisi mimo jiné na
prdméru polotovaru a nato¢eni ¢epu. Natoceni definujete
parametrem Q224

3 Nastroj odjede rychloposuvem FMAX na bezpecnou vzdalenost
Q200 a odtud posuvem prisuvu na prvni hloubku prisuvu

4 Poté fizeni vytvori mnohouhelnikovy Cep se spiralnim pfisuvem, s
pfihlédnutim k prekryti drah

5 Rizeni pojizdi nastrojem po tangencidlni draze zvenku dovnitf

6 Nastroj se odsune ve sméru osy vretena rychloposuvem do 2.
bezpecné vzdalenosti

7 Pokud je potfeba vice pfisuvl do hloubky, polohuje fizeni nastroj
znovu do startovniho bodu obrabéni Cepu a prisouva nastroj do
hloubky

8 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky cepu.

9 Na konci cyklu se nejdfive provede tangencialni najezd. Poté
fizeni pohybuje nastrojem v ose nastroje na 2. bezpecnou
vzdalenost

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

> Zadejte hloubku zapornou

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

Pozor nebezpeci kolize!

Rizeni provadi v tomto cyklu automaticky najezd. Pokud pro to
nebudete planovat dost mista, mdze dojit ke kolizi.

> Pomoci Q224 urcite pod jakym Uhlem ma byt vyroben prvni
roh mnohouhelnikového ¢epu. Rozsah zadavani: -360° az
+360°

> Podle natoceni Q224 musi byt vedle Cepu k dispozici
ndsledujici misto: nejméné prdmér nastroje + +2 mm

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Na konci odjede fizeni nastrojem na bezpecnou vzdalenost nebo
— pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost. Koncova poloha
nastroje po cyklu nemusi souhlasit se startovni polohou.

> Kontrola pojezdu stroje
>V simulaci kontrolujte koncovou polohu nastroje po cyklu
» Po cyklu programujte absolutni souradnice (ne inkrementalni)

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor na
Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

® Rizenf redukuje hloubku pFisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojové tabulce, pokud je délka bfitu kratsi nez
hloubka pfisuvu Q202, zadana v cyklu.

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

Poznamky k programovani

B Pred startem cyklu musite nastroj pfedpolohovat v roviné
obrabéni. K tomu pfejedte nastrojem s korekci radiusu RO do
stfedu Cepu.

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

Pomocny nahled

Parametry

200

Q573 Inscr.circle/circumcircle (0/1)?

Urceni, zda se ma kota Q571 vztahovat k vnitfnimu kruhu nebo k
obvodu:

0: Kota se vztahuje k vnitfnimu kruhu
1: Kota se vztahuje k obvodu
Rozsah zadavani: 0, 1

Q571 Primér referenéni kruznice?

Zadejte primér vztazné kruznice. Zda se zde zadany pramér
vztahuje k vepsané nebo opsané kruznici, zadejte parametrem
Q573. V pfipadé potfeby mizete naprogramovat toleranci.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q222 PRUMER POLOTOVARU?

Zadejte primeér polotovaru. Priimér polotovaru ma byt vétsi, nez je
primér vztazné kruznice. Rizeni provede nékolik bo&nich pfisuvd,
pokud je rozdil mezi primérem polotovaru a primérem vztazné
kruznice vétsi, nez je pripustny bocni pfisuv (radius nastroje krat
prekryvani drah Q370). Rizeni vypocitava vzdy konstantni bocni
prisuv.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q572 Pocet rohti?

Zadejte pocet rohli mnohouhelnikového epu. Rizeni rozdéli rohy na
¢epu vzdy rovnomerné.

Rozsah zadavani: 3 ... 30

Q224 UHEL NATOCENI?

UrCete pod jakym uhlem ma byt vyroben prvni roh mnohouhelniko-
vého Cepu.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q220 Polomér / Srazeni (+/-)?

Zadejte hodnotu pro tvarovy prvek Radius nebo Zkoseni. PFi
zadavani kladné hodnoty vytvori Fidici systém zaobleni v kazdém
rohu. Vami zadana hodnota pfitom odpovida radiusu. Pokud zadate
zapornou hodnotu, jsou vSechny rohy obrysu opatfeny zkosenim,
pfitemz zadana hodnota odpovida délce zkoseni.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné obrabéni. Zadate-li zde
zapornou hodnotu, tak fizeni polohuje nastroj po hrubovani znovu
na prdmér mimo prdmeér polotovaru. Hodnota pUsobi pfirdstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
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Pomocny nahled Parametry
YA Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1
_____ T = Zpusob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:
(‘:49 ''''' \\‘ \V +1 = Sousledné frézovani
\\\ -1 = Nesousledné frézovani
© ),) PREDEF: Ridici systém prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
\\ /»’?2} (Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
A ST st . Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF
Y } X Q201 HLOUBKA?
Vzdalenost povrch obrobku — dno ¢epu. Hodnota pasobi pfirtistko-
- 7
zA @Qm Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
200 - Q202 Hloubka prisuvu ?
Q208 == Rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé prisune. Zadejte hodnotu vetsi
ﬁ, Q201 nez 0. Hodnota plsobi pfirtistkové.
7 Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
N Q206 Posuv na hloubku ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v mm/
min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativnhé FAUTO, FMAX, FU,
Fz

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Souradnice osy vietena, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly). Hodnota pUsobi prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?
Q370 x radius nastroje dava bocni prisuv k.
Rozsah zadavani: 0.0001 ... 1.9999 alternativné PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

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

0: Hrubovani a dokoncovani

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonceni
Strana nacisto a hloubka nacisto se provadeji pouze tehdy, kdyz je
definovan pfislusny pridavek na dokoncéeni (Q368, Q369)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?

Pfidavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobf prirdistkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi dokoncovani.
Q338=0: Dokonceni jednim prisuvem

Hodnota pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q385 Posuv na cisto?

Pojezdova rychlost nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
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Priklad
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6.9 Cyklus 233 CELNI FREZOVANI (opce #19)

ISO-programovani
G233

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 233 mUZete rovnou plochu ofrézovat ve vice pfisuvech a

s ohledem na pfidavek k obrobeni nacisto. Navic mlzete v cyklu

definovat také postranni stény, na néz se poté pfi obrabéni cela bere

zfetel. V cyklu jsou k dispozici tfi rlizné strategie obrabéni:

B Strategie Q389=0: obrabét meandrovité, bocni pfisuv mimo
obrabénou plochu

= Strategie Q389=1: Obrabét meandrovité, boéni pfisuv na okraji
obrabéné plochy

= Strategie Q389=2: obrabét po fadcich s prejezdem, bocni pfisuv
pfi navratu rychloposuvem

®  Strategie Q389=3: obrabét po radcich bez prejezdu, bo¢ni prisuv
pfi navratu rychloposuvem

= Strategie Q389=4: obrabét spirdlovité zvenku smérem dovnitf
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Strategie Q389=0 a Q389 =1

Strategie Q389=0 a Q389=1 se lisi v pfebéhu pfi frézovani na
Cele. Pri Q389=0 lezi koncovy bod mimo plochu, pfi Q389=1 na
okraji plochy. Rizeni vypocita koncovy bod 2 z délky strany a bo¢ni
bezpecné vzdalenosti. Pri strategii Q389=0 pojizdi fizeni s nastrojem
o polomeér nastroje dale za celni plochu.
Provadéni cyklu
1 Rizeni napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktudini
polohy v roviné obrabéni do bodu startu 1: Bod startu v roviné
obrabéni lezi vedle obrobku, pfesazeny o radius nastroje a o boc¢ni
bezpecnou vzdalenost.

2 Potom napolohuje fizeni nastroj rychloposuvem FMAX v ose
vietena do bezpecné vzdalenosti.

3 Poté prejede nastroj frézovacim posuvem Q207 v ose vietena do
prvni hloubky pfisuvu, vypoc¢tené Fidicim systémem.

4 Rizeni jede s nastrojem programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu

5 Poté ridici systém presadi nastroj s posuvem pro predpolohovani
napric¢ do bodu startu dalsiho radku. Rizeni vypocita presazeni
z programované $irky, radiusu nastroje, koeficientu maximalniho
prekryti drah a bo¢ni bezpecné vzdalenosti.

6 Potom fizeni pfejede nastrojem s frézovacim posuvem zpatky v
opacném sméru.

7 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha uplné obrobena.

8 Potom napolohuje fizeni nastroj rychloposuvem FMAX zpatky do
startovniho bodu

9 Pokud je potfeba vice pfisuvd, tak fizeni pfejede ndstrojem s
polohovacim posuvem v ose vietena do dalsi hloubky pfisuvu.

10 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny prisuvy. Pri
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

11 Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti
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Strategie Q389=2 a Q389 =3

Strategie Q389=2 a Q389=3 se lisi v pfebéhu pfi frézovani na

Cele. Pri Q389=2 lezi koncovy bod mimo plochu, pfi Q389=3 na
okraji plochy. Rizeni vypocita koncovy bod 2 z délky strany a bocni
bezpecné vzdalenosti. Pri strategii Q389=2 pojizdi fizeni s nastrojem
o polomeér nastroje dale za celni plochu.

Provadeéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktudlni
polohy v roviné obrabéni do bodu startu 1: Bod startu v roviné
obrabéni lezi vedle obrobku, pfesazeny o radius nastroje a o boc¢ni
bezpecnou vzdalenost.

2 Potom napolohuje fizeni nastroj rychloposuvem FMAX v ose
vietena do bezpecné vzdalenosti.

3 Poté prejede nastroj frézovacim posuvem Q207 v ose vietena do
prvni hloubky pfisuvu, vypoctené fidicim systémem.

4 Pak nastroj prejede programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu

5 Rizeni piejede nastrojem v ose nastroje na bezpe¢nou vzdalenost
nad aktualni hloubku prisuvu a jede s FMAXpfimo zpatky na bod
startu dal$iho fadku. Rizeni vypocita pfesazeni z programované
Sifky, radiusu nastroje, koeficientu maximalniho prekryti drah a
boc¢ni bezpecné vzdalenosti.

6 Pak jede nastroj zase na aktualni hloubku prisuvu a nasledné
zase ve sméru koncového bodu

7 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha Uplné obrobena.
Na konci posledni drahy napolohuje fizeni nastroj rychloposuvem
FMAX zpatky do startovniho bodu

8 Pokud je potfeba vice pfisuv(, tak fizeni pfejede nastrojem s
polohovacim posuvem v ose vietena do dalsi hloubky pfisuvu.

9 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pri
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

10 Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti
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Strategie Q389=2 a Q389 =3

Pokud naprogramujete bo¢ni omezeni, nebude mozna fizeni moci

pfisouvat mimo obrys. V tomto pfipadé je priibéh cyklu nasledujici:

1 Ridici systém jede s nastrojem s FMAX do najezdové pozice v
roviné obrabéni. Tato pozice lezi vedle obrobku, pfesazena o
radius nastroje a o boc¢ni bezpecnou vzdalenost Q357.

2 Nastroj jede rychloposuvem FMAX v ose nastroje na bezpecnou
vzdalenost Q200 a poté s Q207 FREZOVACI POSUV na prvni
hloubku pfisuvu Q202.

3 Ridicf systém jede s ndstrojem po kruznici do startovniho bodu

4 Nastroj jede s naprogramovanym posuvem Q207 do koncového
bodu 2 a opusti obrys po kruznici.

5 Poté ridici systém polohuje nastroj s Q253 F NAPOLOHOVANI do
najezdové pozice dalsi drahy.

6 Kroky 3 az 5 se opakuiji, az se ofrézuje cela plocha.

7 Pokud je naprogramovano vice hloubek prisuvu, tak fizeni pfejede
nastrojem na konci posledni drahy do bezpecné vzdalenosti
Q200 a polohuje v roviné obrabéni na pristi najezdovou pozici.

8 P¥i poslednim pfisuvu frézuje fidici systém Q369 PRIDAVEK PRO
DNO v Q385 POSUV NACISTO.

9 Na konci posledni drahy polohuje Fidici systém nastroj na 2.
bezpecnou vzdalenost Q204 a poté na posledni, pfed cyklem
naprogramovanou polohu.

0 ®  Kruhové drahy pfi najizdéni a odjizdéni jsou zavislé
na Q220 RADIUS V ROHU.
= Rizeni vypocitd pfesazeni z programované $ifky,
radiusu nastroje, koeficientu maximalniho prekryti
drah Q370 a bocni bezpecné vzdalenosti Q357.
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Strategie Q389=4
Provadéni cyklu

1

Rizeni napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktudini

polohy v roviné obrabéni do bodu startu 1: Bod startu v roviné
obrabéni lezi vedle obrobku, pfesazeny o radius nastroje a o boc¢ni
bezpecnou vzdalenost.

Potom napolohuje fizeni nastroj rychloposuvem FMAX v ose
vietena do bezpecné vzdalenosti.

Poté prejede nastroj frézovacim posuvem Q207 v ose vietena do
prvni hloubky pfisuvu, vypoctené fidicim systémem.

Pak nastroj prejizdi programovanym Posuv pro frézovani s
tangencialnim najezdem do vychoziho bodu frézovaci drahy.
Rizeni obrabi plochu s frézovacim posuvem zvenku dovnit se
stale se zkracujicimi frézovacimi drahami. Diky konstantnimu
bocnimu prisuvu je nastroj stale v zabéru.

Tento postup se opakuje, az je zadana plocha Uplné obrobena.
Na konci posledni drahy napolohuje fizeni nastroj rychloposuvem
FMAX zpatky do startovniho bodu

Pokud je potfeba vice pfisuvy, tak fizeni pfejede nastrojem s
polohovacim posuvem v ose vietena do dalsi hloubky pfisuvu.
Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny prisuvy. Pri
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti

Omezeni

Pomoci omezeni mlzZete ohranicit obrabéni plochy, aby se pri
obrabéni zohlednily napfiklad postranni stény nebo odsazeni.
Postranni sténa definovana pomoci omezeni se obrobi na rozmeér,
ktery je dany startovnim bodem, popf. délkou postranni stény
frézované plochy. Pri hrubovani bere fidici systém do Uvahy pfidavek
na stranu — pfi obrabéni nacisto slouzi pridavek k pfedpolohovani
nastroje.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

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

» Zadejte hloubku zapornou

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

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

® V ose nastroje predpolohuje fizeni nastroj automaticky. Pozor na
Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST.

® Rizeni redukuje hloubku pfisuvu na délku bfitu LCUTS,
definovanou v nastrojoveé tabulce, pokud je délka bfitu kratsi nez
hloubka pfisuvu Q202, zadana v cyklu.

m Cyklus 233 monitoruje zapis délky nastroje, popf. délky britu
LCUTS v tabulce ndstrojl. Nestaci-li délka nastroje nebo bfitu pfi
dokoncéovani, tak fizeni rozdéli zpracovani do vice operaci.

® Tento cyklus monitoruje definovanou uziteCnou délku nastroje
LU. Pokud je délka mensi nez hloubka obrabéni, vyda fidici
systém chybové hlaseni.

Poznamky k programovani

®  Nastroj predbézné polohujte do startovni polohy v roviné
obrabéni s korekci radiusu RO. Dbejte na smér obrabéni.

m Kdyz jsou Q227 STARTBOD V 3.0SE a Q386 KONCOVY
BOD 3. OSY zadané jako stejné, pak fizeni cyklus neprovede
(programovana hloubka = 0).

® Pokud definujete Q370 PREKRYTI DRAHY NAST. >1, tak se
naprogramované prekryti drah bere do Uvahy jiz od prvni drahy
obrabéni.

® Pokud je naprogramovano omezeni (Q347, Q348 nebo Q349) ve
smeéru obrabéni Q350, prodlouzi cyklus obrys ve sméru pfisuvu o
radius rohu Q220. Zadana plocha se obrobi kompletné.

Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST zadejte tak, aby nemohlo
dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?
UrCeni rozsahu obrabént:

0: Hrubovani a dokoncéovani

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonceni
Strana nacisto a hloubka nacisto se provadeji pouze tehdy, kdyz je
definovan pfislusny pridavek na dokoncéeni (Q368, Q369)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2
Q389 Obrabéci strategie (0-4)?
Stanoveni, jak ma fidici systém plochu obrabét:

0: Obrabét meandrovité, bocni pfisuv polohovacim posuvem mimo
obrabénou plochu

1: Obrabét meandrovité, bocni prisuv frézovacim posuvem na okraji
obrabéné plochy

2: Obrabét po fadcich, odjezd a bocni pfisuv polohovacim posuvem
mimo obrabénou plochu

3: Obrabét po radcich, odjezd a bocni prisuv polohovacim posuvem
na okraji obrabéné plochy

4. Obrabét po spirale, rovhomérny prisuv smérem dovnitf
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q350 Smér frézovani

Osa roviny obrabéni, podle niz se ma obrabéni vyrovnat:
1: Hlavni osa = smér obrabéni

2: Vedlejsi osa = smér obrabéni

Rozsah zadavani: 1, 2

Q218 1.délka strany ?

Délka obrabéné plochy v hlavni ose roviny obrabéni, vztazena k
bodu startu 1. osy. Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q219 2.délka strany ?

Délka obrabéné plochy ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Pomoci
znaménka mdzete stanovit smér prvniho priéného prisuvu vztazeny
ke STARTBOD V 2.0SE. Hodnota pusobi prirlistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q227 STARTBOD 3.0SY ?

Souradnice povrchu obrobku, od niz se budou pocitat pfisuvy.
zA Hodnota pdsobi absolutné.

azot Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q200 Q202
Q27 Q386 Koncovy bod 3. osy?

} Souradnice v ose vietena, na niz se ma plocha rovinné ofrézovat.
Hodnota plsobi absolutné.

Q369

@ 1 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
Hodnota, ktera se ma pouzit jako posledni pfisuv. Hodnota plsobi
prirlistkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q202 Maximalni hloubka prisuvu?
Rozmér, o ktery se nastroj pokazdé prisune. Zadejte hodnotu vetsi
nez 0 a pfirlistkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?
Maximalni bo¢ni pFisuv k. Ridici systém vypocita skutecny boéni
prisuv z délky 2. strany (Q219) a radiusu ndstroje tak, aby se
obrabélo vzdy s konstantnim boc¢nim pfisuvem.
Rozsah zadavani: 0.0001 ... 1.9999

vi ona)) 0207 » Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
- —— S 1 . Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
2 N - Q385 Posuv na cisto?
[E— e ———— o Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani posledniho pfisuvu v mm/
OMW > ~ min
Q357 l— Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni startovni polohy a pri
jizdé na dalsi radku v mm/min; pokud jedete napfic materia-
lem (Q389=1), tak fidici systém jede pricny pfisuv s frézovacim
posuvem Q207.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢epli / frézovani drazek | Cyklus 233 CELNI FREZOVANI (opce #19)

Parametry

Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI?
Parametr Q357 ma vliv na nasledujici situace:

Najezd hloubky prvniho pfisuvu: Q357 je boCni vzdalenost nastro-
je od obrobku.

Hrubovani s frézovacimi strategiemi Q389=0-3: Obrabéna plocha
se v Q350 SMER FREZOVANI zvétsi o hodnotu z Q357, pokud neni
v tomto sméru nastavené zadné omezeni.

Dokonceni stény: Drahy se prodlouzi 0 Q357 v Q350 SMER FREZO-
VANI.

Hodnota pUsobi pfirlistkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Souradnice osy vietena, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly). Hodnota pUsobi prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q347 1. limita?

Zvolte stranu obrobku, na které bude ¢elo omezeno postranni
sténou (nelze u obrabéni po spirdle). Podle polohy postranni stény
omezi fidici systém obrabéni celni plochy na pfislusné souradnice
startovniho bodu nebo délku strany:

0: Bez omezeni

-1: Omezeni v zaporné hlavni ose

+1: Omezeni v kladné hlavni ose

-2: Omezeni v zaporné vedlejsi ose

+2: Omezeni v kladné vedlejsi ose

Rozsah zadavani: -2, -1,0, +1, +2

Q348 2. limita?
Viz parametr 1. omezeni Q347
Rozsah zadavani: -2,-1,0, +1, +2

Q349 3. limita?
Viz parametr 1. omezeni Q347
Rozsah zadavani: -2,-1,0, +1, +2

Q220 RADIUS V ROHU?
Rédius rohd u omezeni (Q347 — Q349).
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢epti / frézovani drazek | Cyklus 233 CELNI FREZOVANI (opce #19)

Pomocny nahled Parametry

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné obrabéni. Hodnota ptsobi
prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmer, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi dokonéovani.
Q338=0: Dokonceni jednim prisuvem

Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q367 Pozice na povrchu(-1/0/1/2/3/4)?

Poloha plochy vzhledem k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:

-1: Poloha nastroje = aktualni poloha

0: Poloha nastroje = stfed Cepu

1: Poloha nastroje = levy dolni roh

2: Poloha nastroje = pravy dolni roh

3: Poloha nastroje = pravy horni roh

4: Poloha nastroje = levy horni roh

Rozsah zadavani: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Priklad

N
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢epti / frézovani drazek | Pfiklady programt

6.10 Priklady programii

-

Priklad: Frézovani kapes, ostrivkul a drazek

90 s Y
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Cykly: frézovani kapes/ frézovani ¢ept / frézovani drazek | Priklady programt

; Vyvoldni cyklu kruhové kapsy

; Vyvolani nastroje — drazkova fréza

N
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; Vyvolani cyklu drazky
; Odjeti nastrojem, konec programu
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Cykly: Transformace (pfepocty) souradnic | Zaklady

7.1  Zaklady

Prehled

Pomoci transformace (pfepoctu) souradnic mdze fizeni obrabét
jednou naprogramovany obrys na rliznych mistech obrobku se
zménénou polohou a velikosti. Rizeni nabizi nasledujici cykly pro
prepocet souradnic:

Softtlacitko Cyklus Strana
g Cyklus 7 NULOVY BOD 221
m Presun obrysU pfimo v NC-programu
m Nebo pfesun obrysU s tabulkami nulovych bod(
2 o= Cyklus 8 ZRCADLENI 224
@@B = Zrcadleni obrys
10 Cyklus 10 OTACENI 225
Q ® Otoceni obrysl v rovingé obrabéni
I Cyklus 11 ZMENA MERITKA 227
@ B Zmenseni nebo zvétSeni obrysd
%6 oo Cyklus 26 MERITKO PRO OSU 228
@ B ZmenSeni nebo zvétSeni obrysd v danych osach
19 Cyklus 179 ROVINA OBRABENI (opce #8) 229
g m Provadét obrabéni v soustavé naklopenych soufadnic
B Pro stroje s naklapécimi hlavami a/nebo otocnymi stoly
247 Cyklus 247 NASTAVIT REF. BOD 235
M B Nastavit vztazny bod béhem chodu programu

Uéinnost transformace souradnic

Zacatek ucinnosti: transformace souradnic je U¢inna od okamziku
své definice — nevyvolava se tedy. Plisobi tak dlouho, neZ je zrusena
nebo nové definovana.

Vynulovani pirepoctu souradnic:

m  Opétné nadefinovani cyklu s hodnotami pro zakladni stav,
napfiklad koeficient zmény méfitka 1.0

B Provedeni pfidavnych funkci M2, M30 nebo NC-bloku END PGM
(tyto M-funkce zavisi na strojnim parametru)

B Zvolte novy NC-program
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7.2 Cyklus 7 NULOVY BOD

ISO-programovani
G54

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Pomoci Posunuti nulového bodu miizZete opakovat obrabéni na
libovolnych mistech obrobku. V rdémci jednoho NC-programu mizete
nulové body programovat jak pfimo v definici cykluy, tak je i vyvolavat
z tabulky nulovych bodd.

Tabulku nulovych bodd pouzivate takto:
B PfiCastém pouzivani stejného posunuti nulového bodu

= Pfj ¢asto se opakujicich obrabécich ukonech na rliznych
obrobcich

®  Pri ¢asto se opakujicich obrabécich Ukonech na rdznych mistech
na obrobcich

Po definici cyklu Posunuti nulového bodu se vSechna zadani
souradnic vztahuji k novému nulovému bodu. Posunuti v kazdé ose
zobrazuje fizeni v pridavné indikaci stavu. Zadani os natoceni je téz
dovoleno.

Resetovani

B Programovani posunuti na souradnice X=0; Y=0 atd. pomoci nové
definice cyklu

= Vyvolejte posunuti na souradnice X=0; Y=0 atd. z tabulky
nulovych bodu

Indikace stavu

V pridavné indikace stavu TRANS se zobrazi nasledujici udaje:
®  Souradnice z posunuti nulového bodu

= Nazev a cesta aktivni tabulky nulovych bodd

= Cislo aktivniho nulového bodu v tabulce nulovych bod(

|

Komentar ze sloupce DOC aktivniho ¢isla nulového bodu z
tabulky nulovych bod(

Upozornéni
® Tento cyklus mdzZete provést v obrabécim reZzimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

m Hlavni, vedlejsi a nastrojové osy plsobi v soufadném systému W-
CS nebo WPL-CS. Rotacni osy a soubézné osy plsobi v M-CS.

Upozornéni ve spojeni se strojnimi parametry

®  Pomoci strojniho parametru CfgDisplayCoordSys (¢. 127501)
vyrobce stroje definuje, ve kterém sourfadném systému zobrazuje
indikace stavu aktivni posunuti nulového bodu.
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Cykly: Transformace (pfepocty) souradnic | Cyklus 7 NULOVY BOD

Dalsi poznamky k posunuti nulového bodu s tabulkami nulovych

bodu:

= Nulové body z tabulky nulovych bodU se vztahuji vZdy a vyluéné
k aktualnimu vztaznému bodu.

m  Nastavujete-li posunuti nulového bodu pomoci tabulek nulovych
bod, pak pouzijte funkci SEL TABLE pro aktivaci pozadované
tabulky nulovych bod( z NC-programu.

m Pokud pracujete bez SEL TABLE, pak musite pozadovanou
tabulku nulovych bod aktivovat pfed testem programu nebo
chodem programu (plati i pro programovaci grafiku):

B Pozadovanou tabulku pro testovani programu zvolte v
provoznim rezimu Test programu ve spraveé soubor(: tabulka
dostane status S

m Pozadovanou tabulku pro zpracovani programu zvolte v
provoznich rezimech Program/provoz po bloku a Program/
provoz plynule ve spravé soubord: tabulka dostane status M

= Hodnoty souradnic z tabulek nulovych bodl jsou U¢inné vyhradné
absolutné.
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Parametry cyklu

Posunuti nulového bodu bez tabulky nulovych bodt

Pomocny nahled Parametry

Posunuti?

Zadejte soufadnice nového nulového bodu. Absolutni hodnoty se
vztahuji k tomu nulovému bodu obrobku, ktery je definovan nasta-
venim vztazného bodu. PfirGstkové hodnoty se vztahuji vzdy k
poslednimu platnému nulovému bodu — tento mUze jiz byt posunu-
ty. Je moznych az 6 NC-os.

Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

Priklad

Posunuti nulového bodu s tabulkou nulovych bodii

Pomocny nahled Parametry

Posunuti?

Zadejte &islo nulového bodu z tabulky nulovych bodd nebo Q-
parametr. Zadate-li Q-parametr, pak fizeni aktivuje to ¢islo nulového
bodu, které je vtomto Q-parametru ulozeno.

Rozsah zadavani:0 ... 9 999

Pfiklad

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022 223




Cykly: Transformace (pfepoéty) souradnic | Cyklus 8 ZRCADLENI

7.3 Cyklus 8 ZRCADLENI

ISO-programovani
G28

Aplikace
Rizeni mize provadét v roving obrabéni zrcadlené obrabéni.
Zrcadleni je ucinné od své definice v NC-programu. Je U¢inné rovnéz

v provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadanim. Rizeni indikuje
aktivni zrcadlené osy v pomocné indikaci stavu.

®  Pokud zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smér obéhu nastroje,
coz neplati pro SL-cykly

m  Zrcadlite-li dvé osy, zlistane smysl obéhu ndstroje zachovan

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

= Nulovy bod lezi na zrcadleném obrysu: prvek se zrcadli pfimo na
nulovém bodu

= Nulovy bod lezi mimo zrcadleny obrys: prvek se navic presune

Resetovani
Znovu naprogramujte cyklus 8 ZRCADLENI se zadanim NO ENT.

Upozornéni

m Tento cyklus mlZete provést pouze v rezimu obréabéni FUNCTION
MODE MILL.

0 Pokud pracujete s cyklem 8 v naklopeném systému,
doporucuje se nasledujici postup:
= Nejdrive naprogramujte naklopeni a poté vyvolejte
cyklus 8 ZRCADLENI!

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Osa zrcadleni ?

Zadejte osy, které se maji zrcadlit; mzete zrcadlit vSechny osy —
véetné os natoceni — s vyjimkou osy vietena a k nému pfislusejici
vedlejsi osy. Povoleno je zadani maximalné tfi os. Jsou mozné az tfi
NC-osy.

Rozsah zadavani: X, Y, Z,U,V,W, A B, C

Priklad
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7.4 Cyklus 10 OTACENI

ISO-programovani
G73

Aplikace
V rdmci NC-programu mUze fizeni natoCit soufadny systém v roviné
obrabéni kolem aktivniho nulového bodu.

NATOCENI je u¢inné od své definice v NC-programu. Je u&inné
rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadanim. Rizeni
zobrazuje aktivni Uhel natoceni v pfidavné indikaci stavu.

Vztazna osa pro thel natoceni:
B Rovina X/Y osa X
B RovinaY/ZosaY
B RovinaZ/XosaZ

Resetovani
Znovu naprogramujte cyklus 10 OTACENI s uhlem natoceni 0°.
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Cykly: Transformace (pfepocty) souradnic | Cyklus 10 OTACENI

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

= Rizeni odstrani definici cyklu 10 aktivni korekci radiusu. Popt.
korekci radiusu znovu naprogramujte.

®  Po nadefinovani cyklu 10 je nutno provést pohyb v obou osach
roviny obrabéni, aby se natoceni aktivovalo.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Uhel natoceni?

Zadejte Uhel natoceni ve stupnich (°). Hodnotu zaddvejte absolutné
nebo pfirlstkové.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Pfiklad
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7.5 Cyklus 11 ZMENA MERITKA

ISO-programovani
G72

Aplikace

Rizeni mize v rdmci NC-programu obrysy zvétSovat nebo z |
zmensovat. Tak mdzete napftiklad brat v Uvahu koeficienty pro
smrsténi a pridavky.

Koeficient zmény méfitka je Ucinny od své definice v NC-programu.
Je Ucinny rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ruénim
zadanim. Rizeni zobrazuje aktivni Koeficient zmény méfitka v
pfidavné indikaci stavu.

Koeficient zmény méfitka plsobi:

m y vSech tfi souradnych os soucasng;
® pro zadavani rozmérl v cyklech,
Predpoklad

Pred zvétSenim, resp. zmensenim, je nutné presunout nulovy bod na
hranu nebo roh obrysu.

ZvétSeni: SCL vétsinez 1 az 99,999 999
Zmenseni: SCL mensi nez 1 az 0,000 001

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

Resetovani

Znovu naprogramujte cyklus 11 ZMENA MERITKA s koeficientem
zmény méfitka 1.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Faktor ?

Zadejte koeficient SCL (angl.: scaling — zména méfitka); fizeni
vynasobi souradnice a radiusy hodnotou SCL (jak je popséno v
,Ucinku").

Rozsah zadavani: 0,000 001 ... 99,999 999

Pfiklad
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7.6  Cyklus 26 MERITKO PRO OSU

ISO-programovani
NC-syntaxe je moznd pouze v rezimu Klartext (Popisny dialog).

Aplikace
Cyklem 26 mUZete zohlednit osové koeficienty smrsténi a pfidavku. vi
Koeficient zmény méfitka je Ucinny od své definice v NC-programu.
Je Ucinny rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ruénim

zadanim. Rizeni zobrazuje aktivni Koeficient zmény méfitka v
pfidavné indikaci stavu.

Resetovani

Znovu naprogramujte cyklus 11 ZMENA MERITKA s koeficientem 1
pro odpovidajici osu

17\
N\ Z

xV

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

® Obrys tak bude smérem od stfedu natazen nebo k nému bude
smrstén, tedy nezavisle od nebo na aktualnim nulovém bodu —
jako u cyklu 11 ZMENA MERITKA.

Poznamky k programovani

® Soufadné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite natahovat
nebo smrstovat rozdilnymi koeficienty.

® Pro kazdou soufadnou osu mUZete zadat vlastni osové specificky
koeficient méritka.

®  Navic se daji naprogramovat souradnice strfedu pro vSechny
koeficienty méfitka.

Parametry cyklu
Pomocny nahled Parametry
YA Osa a koeficient?

Zvolte souradnou osu(y) softtlacitkem. Zadejte koeficient(y) osové-
ho protazeni nebo smrsténi.

Rozsah zadavani: 0,000 001 ... 99,999 999
Souradnice strfedu - nataZeni?

Stfed osove specifického natazeni nebo smrsténi
Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999

20

Priklad
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7.7 Cyklus 19 ROVINA OBRABENI (opce #8)

ISO-programovani
G80

Aplikace

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

V cyklu 19 definujete polohu roviny obrabéni — rozumeéj polohu
0sy nastroje vztazenou k pevnému souradnému systému stroje —
zadanim uhld naklopeni. Polohu roviny obrabéni mizete definovat
dvéma zpUsoby:

B Pfimo zadat polohu naklopenych os

®  Popsat rovinu obrdbéni az tfemi natocenimi (prostorovy Uhel)
pevného souradného systému stroje.

Prostorové uhly, které je tfeba zadat, dostanete tim, ze prolozite Nl
fez kolmo naklopenou rovinou obrabéni a tento fez pozorujete
Z té osy, kolem niz chcete naklapét. Kazda libovolna poloha
nastroje v prostoru je zcela jednoznacné definovana jiz dvéma
prostorovymi uhly.

o Uvédomte si, ze poloha naklopeného sourfadného
systému a tim i pojezdové pohyby v naklopeném systému
zavisi na tom, jak naklopenou rovinu popisete.

D
2/
=¥

Pokud programujete polohu roviny obrabéni pomoci prostorového
uhlu, vypodita ridicl systém k tomu potfebna nastaveni thll os
naklopeni automaticky a uloZi je do parametri Q120 (A-osa) az
Q122 (C-osa). Jsou-li mozna dvé feSeni, vybere fizeni — vychazejic z
aktualni polohy os natoc¢eni — kratsi cestu.

Poradi nataceni pro vypocet polohy roviny je pevné: nejprve natoci
fizeni osu A, potom osu B a nakonec osu C.

Cyklus 19 je ucinny od své definice v NC-programu. Jakmile
nekterou osou v naklopeném systému popojedete, je Ucinna korekce
pro tuto osu. Ma-li se zapocist korekce ve vSech osach, pak musite
popojet vsemi osami.

Pokud jste nastavili funkci Naklopit chod programu v rezimu

Ruc¢ni provoz na Aktivni, bude v této nabidce zadana hodnota Uhlu
prepsana cyklem 19 ROVINA OBRABENI.

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provadét v rezZimu FUNCTION MODE MILL.

® Pokud je tento cyklus provadén s kinematikou celniho posuvu,
Ize tento cyklus pouzit také v rezimu FUNCTION MODE TURN

( Soustruzeni)

= Naklapéni roviny obrabéni se uskutecnuje vzdy okolo aktivniho
nulového bodu.

® Pouzijete-li cyklus 19 pfi aktivni M120, tak fizeni zrusi korekci
radiusu a tim automaticky také funkci M120.
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Poznamky k programovani

®  Obrabéni naprogramuijte, jako by bylo vykonano v nenaklopené
roviné.

®  Pokud znovu vyvolate cyklus pro jiné uhly, nemusite obrabéni
resetovat.

o Protoze neprogramované hodnoty os natoceni se vzdy
interpretuji jako nezménéné hodnoty, méli byste vzdy
definovat vSechny tfi prostoroveé uhly, i kdyz jeden ¢i vice
maji hodnotu 0.

Upozornéni ve spojeni se strojnimi parametry

® \yrobce stroje urluje, zda jsou naprogramované uhly fidicim
systémem interpretovany jako soufadnice os otaceni (Uhel osy)
nebo jako Uhlové soucdsti Sikmé roviny (prostorovy thel).

m  Pomoci strojniho parametru CfgDisplayCoordSys (¢. 127501)
vyrobce stroje definuje, ve kterém sourfadném systému zobrazuje
indikace stavu aktivni posunuti nulového bodu.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
Osa a uhel natoceni?
Q Zadejte osu s prislusnym uhlem natoceni. Osy natoceni A, B a C se
programuji pomoci softtlacitek v .
s v) Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
/‘\
Ny ¥ .

Pokud fizeni polohuje osy natoceni automaticky, pak mizete zadat
jesté nasledujici parametry:

Pomocny nahled Parametry

Posuv? F=
Pojezdova rychlost naklopené osy pri automatickém polohovani
Rozsah zadavani: 0 ... 300 000

Bezpecnostni vzdalenost ?

Ridici systém polohuje naklapéci hlavu tak, aby se ve vztahu k
obrobku neménila poloha, ktera vyplyva z prodlouzeni nastroje o
tuto bezpeénou vzdalenost. Hodnota plsobi pfiriistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 999 999 999

Resetovani

Ke zruseni thld naklopeni znovu nadefinujte cyklus 19 ROVINA
OBRABENI. Pro vSechny osy natoceni zadejte uhel 0°. Nakonec
cyklus 19 ROVINA OBRABENI definujte jesté jednou. Potvrdte
dialogovou otazku tlacitkem NO ENT. Tim nastavite tuto funkci jako
neaktivni.
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Polohovani os natoceni

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil

Vyrobce stroje urci, zda cyklus 19 automaticky
napolohuje osy natoceni, nebo zda musite osy natoceni
sami polohovat v NC-programu.

Rucné polohovat osy natoc¢eni

Pokud cyklus 19 nepolohuje osy natoceni automaticky, musite je
polohovat samostatnym L-blokem za definici cyklu.

Pracujete-li s Uhly os, mizete jejich hodnoty definovat pfimo v
bloku L. Pracujete-li s prostorovymi uhly, tak pouzivejte Q-parametr
popsany v cyklu 19Q120 (hodnota osy A), Q121 (hodnota osy B) a
Q122 (hodnota osy C).

o Pri ru¢nim polohovani vzdy zasadné pouzivejte polohy os

natocCeni ulozené v Q-parametrech Q120 az Q122!
Vyhnéte se funkcim, jako M94 (redukce Uhlu), aby pfi
vicenasobném vyvolani nedochazelo k neshodam mezi
aktudlnimi a cilovymi pozicemi os natoceni.

Pfiklad

19

; Aktivovani korekce osy vietena

Automatické polohovani os natoceni
Pokud cyklus 19 polohuje osy natoceni automaticky, plati:

Ridici systém mizZe automaticky polohovat pouze fizené osy

V definici cyklu musite navic zadat k uhlim naklopeni bezpeénou
vzdalenost a posuy, kterym se osy naklopeni polohuji

Pouzivejte pouze prednastavené nastroje (musi byt definovana
cela délka nastroje)

PFi procesu naklapéni zlstane poloha hrotu nastroje v(ici obrobku
témér nezménéna.

Ridici systém provadi naklopeni s poslednim naprogramovanym
posuvem z (maximalni dosazitelny posuv zdvisi na slozitosti
nakldpéci hlavy nebo otocného stolu)
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: Aktivovani korekce v roviné obrabéni

; Polohovat osy natoceni s hodnotami, které vypocital cyklus
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Pfiklad

; Definovani Uhlu pro vypocet korekce, posuvu a vzdalenosti

; Aktivovani korekce osy vietena

; Aktivovani korekce v roviné obrabéni

Indikace polohy v naklopeném systému

Indikované polohy (CiL a AKT) a indikace nulového bodu v
pfidavném zobrazeni stavu se vztahuji po aktivaci cyklu 19 k
naklopenému soufadnému systému. Poloha indikovana pfimo po
definici cyklu tedy pfipadné jiz nesouhlasi se soufadnicemi polohy
naprogramovanymi naposledy pfed cyklem 19.

Monitorovani pracovniho prostoru

Rizeni kontroluje v naklopeném souradném systému koncoveé
spinaCe pouze téch os, jimiz se pojizdi. Pfipadné fizeni vypise
chybové hlaseni.

Polohovani v naklopeném systému

Pomoci pridavné funkce M130 mizZete i v naklopeném systému
najizdét na polohy, které se vztahuji k nenaklopenému souradnému
systému.

Rovnéz polohovani primkovymi bloky, jez se vztahuji k souradnému
systému stroje (NC-bloky s M91 nebo M92), Ize provadét pfi
naklopené roviné obrabéni. Omezeni:

® polohovani se provadi bez délkové korekce
® polohovani se provadi bez korekce geometrie stroje
m korekce radiusu nastroje neni dovolena

N
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Kombinace s jinymi cykly transformaci souradnic

Pri kombinaci s cykly pro prepocet souradnic je nutné dbat na to,
Ze stale plsobi naklopeni roviny obrabéni okolo aktivniho nulového
bodu. Pred aktivaci cyklu 19 mUzZete provést posunuti nulového
bodu: pak posunete ,pevny souradny systém stroje".

Pokud posunete nulovy bod po aktivaci cyklu 19, pak posouvate
,naklopeny souradny systém”.
Dulezité: Pri ruseni cykll postupujte v opacném poradi nez pfi jejich
definici:

1 Aktivovat posunuti nulového bodu

2 Aktivovani Naklapéni roviny obrabéni

3 Aktivace natoceni

Obrabéni obrobku

1 ZruSeni natoCeni
2 Resetovat Naklapéni roviny obrabéni
3 Resetovat posunuti nulového bodu
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Pokyny pro praci s cyklem 19 Rovina obrabéni

Postupujte takto:

> Vytvoreni NC-programu

» Upnuti obrobku

> nastaveni vztazného bodu

» Start NC-programu

Vytvoreni NC-programu:

Vyvolat definovany nastroj

Odjeti osou vretena

Polohovani os natoceni

Pripadné aktivujte posunuti nulového bodu
Definovat cyklus 19 ROVINA OBRABENI

Popojedte vS§emi hlavnimi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala
korekce

V pfipadé potfeby definujte cyklus 19 s jinymi uhly

Reset cyklu 19, naprogramujte pro vSechny osy otaceni 0°
Znovu definujte cyklus 19 pro deaktivaci roviny obrabéni
Pripadné zruste posunuti nulového bodu

Prip. napolohujte osy naklapéni do polohy 0°

vV Vv Vv VvVyVvyy

vV vyVvyyvVvyy

Mate moznost nastavit vztazny bod:

B Ruc¢né naskrabnutim

= Rizené s 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN

m  Automaticky s 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Programovani méficich cykll
pro obrobek a nastroj

Dalsi informace: UZivatelska pfirucka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-program(
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7.8 Cyklus 247 NASTAVIT REF. BOD

ISO-programovani
G247

Aplikace

S cyklem 247 NASTAVIT REF. BOD mdzete néktery vztazny bod,
definovany v tabulce vztaznych bod(, aktivovat jako novy vztazny
bod.

Po definici cyklu se vSechny zaddvané soufadnice a posuny
nulového bodu (absolutni a pfirdstkové) vztahuji k novému
vztaznému bodu.

Indikace stavu

V indikaci stavu ukazuje fizeni aktivni ¢islo vztazného bodu za
symbolem vztazného bodu.

Upozornéni

® Tento cyklus mdzete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

®  Pfj aktivaci vztazného bodu z tabulky vztaznych bodd resetuje
fizeni posunuti nulového bodu, zrcadleni, natoceni, koeficient
zmeény méfitka a zménu méfitka jednotlivé osy

m Pokud aktivujete vztazny bod ¢islo 0 (fadka 0), tak aktivujete
vztazny bod, ktery jste naposledy nastavili v rezimu Ru€ni provoz
nebo Ruéni kolecko.

m Cyklus 247 plati také v rezimu Test programu.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

CISLO PRO VZTAZNY BOD?

Zadejte Cislo pozadovaného vztazného bodu z tabulky vztaznych
bodu. Alternativné mUzete také softtlacitkem VYBER zvolit pozado-
vany vztazny bod pfimo z tabulky vztaznych bodu.

Rozsah zadavani: 0 ... 65 535

Priklad
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7.9 Priklady programii

Priklad: Cykly pro prepocet souradnic
Provadéni programu

= Transformace soufadnic v hlavnim programu
m  Zpracovani v podprogramu

130

65

; Vyvolani nastroje
; Odjeti nastrojem

; Posunuti nulového bodu do stredu

; Vyvolani frézovani

; Nastaveni znacky pro opakovani ¢asti programu

; Vyvolani frézovani

; Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

; ZruSeni posunuti nulového bodu
; Odjeti nastrojem

; Konec programu

; Podprogram 1

: Definice frézovani

N
w
(=)}
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Cykly: Definice vzoru | Zaklady

8.1 Zaklady

Prehled

Ridici systém nabizi tfi cykly, které mlzete pouzit k vytvofeni
bodovych vzor( (rastrd):

Softtlacitko Cyklus Strana
220 Cyklus 220 RASTR NA KRUHU (opce #19) 242
® Definovani kruhového vzoru
B Plny kruh nebo vysec
® Zaddni po¢atecnich a koncovych uhll
221 Cyklus 221 RASTR V RADE (opce #19) 245
m Definovani ¢arového vzoru
®  Zadani Uhlu otoceni

Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX (opce #19) 249
m Prevod textl na bodovy vzor DataMatrix-kddu
®  Zadani polohy a velikosti
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Nasledujici cykly mazete kombinovat s cykly bodovych vzor(:

Cyklus 220 Cyklus 221 Cyklus 224
v
v

200VRTANI
201VYSTRUZOVANI
202VRTANI
203UNIVERSAL-VRTANI
204ZPETNE ZAHLOUBENI
205 UNIV. HLUBOKE VRTANI
206 ZAVITOVANI

207 PEVNE ZAVITOVANI
208 FREZOVANI DIRY

209 VRT.ZAVITU-ZLOM TR.
240 STREDENI

251 PRAVUOUHLA KAPSA
252 KRUHOVA KAPSA

253 FREZOVANI DRAZKY
254 KRUHOVA DRAZKA

256 OBDELNIKOVY CEP

257 KRUHOVY CEP

262 FREZOVANI ZAVITU

263 FREZOVANI+ZAHLOUBENI
264 PREDVRTANI+FREZOVANI
265 HELIX.FREZOVANI

267 VNEJSI ZAVIT FREZ.

NENEN AN N N ENENENEN EN EN ENEN

NENENENEN N N EN EN AN ENEN ENENEN EN ENENENEN ENEN

NIENENENENENEN

o Musite-li zhotovovat nepravidelné rastry bod(, pak
pouzivejte tabulky bod s CYCL CALL PAT

S funkci PATTERN DEF mate k dispozici dalsi pravidelné
rastry bodu.

Dalsi informace: Uzivatelska prirucka Programovani s popisnym
dialogem (Klartext) nebo DIN/ISO-programovani
Dalsi informace: "Definice vzoru PATTERN DEF", Stranka 54
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8.2 Cyklus 220 RASTR NA KRUHU (opce #19)

ISO-programovani
G220

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem definujete bodovy vzor jako plny kruh nebo vyse¢ kruhu.

Pouziva se pro dfive definovany obrabéci cyklus.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje néstroj rychloposuvem z aktuéini polohy do

bodu startu prvniho obrabéni.

Poradi:

m Najeti 2. bezpecné vzdalenosti (osa vietena)
= Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

= Najeti na bezpe¢nou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa

vietena)

2 Ztéto polohy provede fizeni naposledy definovany obrabéci

cyklus

3 Potom fizeni napolohuje nastroj pfimkovym ¢i kruhovym

pohybem do startovniho bodu dalsiho obrabéni.

Nastroj se

pfitom nachdzi v bezpec¢né vzdalenosti (nebo v 2. bezpeéné

vzdalenosti)

4 Tento postup (1 az 3) se opakuje, az se provedou vSechny

obrabéci operace.

zastavuje mezi body rastru bodu.

o Pokud spustite tento cyklus v rezimu po bloku, tak fizeni

Upozornéni

B Cyklus 220 je DEF-aktivni. Navic cyklus 220 automaticky vola

posledni definovany cyklus obrabéni.

Poznamka k programovani

®  Zkombinujete-li jeden z obrabécich cykl( 200 az 209 a 251 az
267 s cyklem 220 nebo s cyklem 221, plati bezpe¢na vzdalenost,
povrch dilu a 2. bezpe¢na vzdalenost z cyklu 220 popf. 221. To
plati v ramci NC-programu tak dlouho, dokud se tyto parametry

Opét neprepisou.

Priklad: Pokud se v NC-programu definuje cyklus 200 s Q203=0
a poté se naprogramuje cyklus 220 s Q203=-5, pak se u
nasledujicich CYCL CALL a vyvolavani M99 pouzije Q203=-5.
Cykly 220 a 221 prepisi vySe uvedené parametry CALL-aktivnich
cykld obrabéni (pokud se v obou cyklech vyskytuji stejné vstupni

parametry).

242
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Y Q216 STRED 1. OSY ?

Stred roztecné kruznice v hlavni ose roviny obrabéni. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q217 STRED 2. OSY ?

Stfed rozte¢né kruznice ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota
pUsobi absolutné.

X Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q244 PRUMER ROZTEC. KRUZNICE?
Prdmér roztec¢né kruznice.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q245 START. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a bodem startu prvni opera-
ce obrabéni na rozte¢né kruznici. Hodnota pUlsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q246 KONC. UHEL ?

Uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a bodem startu posledni
operace obrdbéni na rozte¢né kruznici (neplati pro Uplné kruhy);
koncovy Uhel zadavejte rlizny od Uhlu startu; je-li koncovy Uhel vétsi
nez uhel startu, pak probiha obrabéni proti smyslu hodinovych
rucicek, jinak se obrabi ve smyslu hodinovych rucicek. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q247 UHLOVA ROZTEC?

Uhel mezi dvéma obrabécimi operacemi na roztecné kruznici; je-

li ihlova roztec rovna nule, vypocte fizeni uhlovou roztec¢ z thlu
startu, koncového uhlu a poctu operaci; je-li Uhlova rozte¢ zadana,
pak fizeni ignoruje koncovy Uhel; znaménko uhlové rozteCe urcuje
smér obrabéni (- = ve smyslu hodinovych rucicek). Hodnota plsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q241 POCET OBRABENI ?
Pocet obrabécich operaci na roztecné kruznici.
Rozsah zadavani: 1 ... 99 999

Q217

Q216
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Pomocny nahled Parametry

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Soufadnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:
0: Mezi operacemi odjizdét na bezpe€nou vzdalenost

1: Mezi operacemi odjizdét na 2. bezpecnou vzdalenost
Rozsah zadavani: 0, 1

Q365 zpusob pohybu? primka=0/kruh=1

Stanoveni, jakou drahovou funkci ma nastroj mezi obrabécimi
operacemi pojizdét:

0: Mezi operacemi pojizdét po pfimce

1: Mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po priiméru roztec-
né kruznice

Rozsah zadavani: 0, 1

Q200 Q204
Q203

)
=
=
[
Q.

~.

N
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8.3 Cyklus 221 RASTR V RADE (opce #19)

ISO-programovani
G221

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem definujete bodovy vzor jako ¢ary. Pouziva se pro dfive
definovany obrdbéci cyklus.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj automaticky z aktudlni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni

Poradi:
= Najeti 2. bezpecné vzdalenosti (osa vietena)
= Najeti do bodu startu v roviné obrabéni
= Najeti na bezpe¢nou vzddlenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)
2 Ztéto polohy provede fizeni naposledy definovany obrabéci
cyklus
3 Poté polohuje fizeni nastroj v kladném sméru hlavni osy na
bod startu dal$i obrdbéci operace. Nastroj se pritom nachazi
v bezpecné vzdalenosti (nebo v 2. bezpecné vzdalenosti)

4 Tento proces (1 az 3) se opakuje, aZz jsou provedena vSechna
obrabéni na prvnim fadku. Nastroj stoji na poslednim bodu
prvniho fadku

5 Potom Fizeni pfejede nastrojem na posledni bod druhého fadku a
provede tam obrabéci operaci

6 Odtud polohuje fizeni nastroj v zaporném smeéru hlavni osy na
bod startu dalsi obrabéci operace

7 Tento postup (6) se opakuje, aZ se provedou vSechny obrdbéci
operace na druhém radku.

8 Potom jede fizeni s nastrojem do bodu startu dalsiho radku
9 Takovymto kyvavym pohybem se obrobi vSechny dalsi fadky.

o Pokud spustite tento cyklus v rezimu po bloku , tak fizeni
zastavuje mezi body rastru bodd.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022

245




Cykly: Definice vzoru | Cyklus 221 RASTR V RADE (opce #19)

Upozornéni

m Cyklus 221 je DEF-aktivni. Navic cyklus 221 automaticky vola
posledni definovany cyklus obrabéni.

Poznamky k programovani

m  Zkombinujete-li jeden z obrébécich cykll 200 az 209 a 251 a7
267 s cyklem 221, plati bezpe¢na vzdalenost, povrch dilu, 2.
bezpectna vzdalenost a poloha nato¢eni z cyklu 221.

m Pouzivate-li cyklus 254 ve spojeni s cyklem 221, tak neni poloha
drazky 0 povolena.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

Q203

Q225 STARTBOD 1.0SY ?

Souradnice startovniho bodu v hlavni ose obrabéci roviny. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q226 STARTBOD 2.0SY ?

Souradnice bodu startu ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Hodnota
pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q237 ROZTEC 1. OSA ?
Roztet jednotlivych bodl v Fadku. Hodnota pdsobi pfirdistkove.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q238 ROZTEC 2. OSA ?

Vzdjemna vzdalenost jednotlivych fadkd. Hodnota plsobi pfirlistko-
Ve

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q242 POCET SLOUPKU ?
Pocet obrabécich operaci na radku.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q243 POCET RADEK ?
Pocet radka.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q224 UHEL NATOCENI?

Uhel, o n&jz se celé uspofadani natodi. Stred otaceni leZi ve startov-
nim bodu. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovaéni obrabécich cykld | 01/2022 247




Cykly: Definice vzoru | Cyklus 221 RASTR V RADE (opce #19)

Pomocny nahled Parametry

Q301 NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (0/1)?

Stanoveni, jak ma nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:
0: Mezi operacemi odjizdét na bezpecnou vzdalenost

1: Mezi operacemi odjizdét na 2. bezpe¢nou vzdalenost
Rozsah zadavani: 0, 1

p)
=
=
o

o

N
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Cykly: Definice vzoru | Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX (opce #19)

8.4 Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX
(opce #19)

ISO-programovani
G224

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 224 VZOR KODU DATAMATRIX mUiZete prevadét texty do tzv.
DataMatrix-kédu. Ten slouzi jako vzor bodl pro pfedem definovany
cyklus obrabéni.

Provadéni cyklu

1 Ridici systém automaticky polohuje néstroj z aktudlni pozice do
naprogramovaného startovniho bodu. Ten je umistén v levém
dolnim rohu.

Poradi:
= Najet druhou bezpec¢nou vzdalenost (osa vietena)
= Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

= Najet na Bezpecnd vzdalenost nad povrchem obrobku (nos
vietene)

2 Poté fidici systém nastroj posune v kladném smeéru vedlejsi osy k
prvnimu startovnimu bodu 1 v prvnim fadku X
3 Ztéto polohy provede fizeni naposledy definovany obrabéci
cyklus
4 Poté fidici systém polohuje nastroj v kladném smeéru hlavni osy
na druhy Startovni bod 2 nasledného obrabéni. Nastroj pritom
stoji na 1. bezpe€né vzdalenosti
5 Tento proces se opakuje, dokud nejsou vSechna obrabéni v
prvnim radku provedena. Nastroj stoji na poslednim bodu 3 prvni
radky
6 Poté ridici systém jede nastrojem v zaporném sméru hlavni a
vedlejsi osy k prvnimu startovnimu bodu 4 nasledujiciho radku
7 Poté se provede obrabéni
8 Tyto postupy se opakuiji, dokud neni vytvoren kod datové matice.
Obrabéni kon¢i v pravém dolnim rohu 5
9 Nakonec jede fidici systém do naprogramované druhé bezpecné
vzdalenosti
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Cykly: Definice vzoru | Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX (opce #19)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Zkombinujete-li jeden z obrabécich cykll s cyklem 224, plati
Bezpecna vzdalenost, souradnice povrchu a 2.bezpecna
vzdalenost z cyklu 224.

> Kontrolujte pribéh pomoci grafické simulace

> Opatrné testujte NC-program nebo usek programu v
rezimuProgram/provoz po bloku

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

B Cyklus 224 je DEF-aktivni. Navic cyklus 224 automaticky vola
posledni definovany cyklus obrabéni.

m Specialni znak % fizeni pouziva pro specialni funkce. Pokud
chcete tento znak ulozit do kodu DataMatrix, tak ho musite zadat
do textu dvakrat za sebou, napr. %%.
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Cykly: Definice vzoru | Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX (opce #19)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q225 STARTBOD 1.0SY ?

Souradnice v levém dolnim rohu kédu na hlavni ose. Hodnota
plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q226 STARTBOD 2.0SY ?

Definice soufadnice v levém dolnim rohu kédu na vedlejsi ose.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

QS501 Zadani textu?
Text, ktery ma byt pouzity v uvozovkach. Je mozné prirazeni
promenneé.

Dalsi informace: "Vystup proménného textu v kodu DataMatrix",
Stranka 252

Rozsah zadavani: Maximalné 255 znakl

Q458 Velik.burky/Velik.vzoru(1/2)?

Urceni, jak se zapiSe kod DataMatrix do Q459:
1: Rozestup bunék

2: Velikost vzoru

Rozsah zadavani: 1, 2

Q459 Rozméry vzoru?
Definice vzdalenosti bunék nebo velikosti vzoru:

KdyZ Q458=1: Vzdalenost mezi prvni a druhou burikou (vychdzeje
ze stfedu bunék)

Kdyz Q458=2: VVzddlenost mezi prvni a posledni burikou (vychazeje
ze stfedu bunék)

Hodnota pUsobi pfirtistkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q224 UHEL NATOCENI?

Uhel, 0 n&jz se celé uspofadani natodi. Stred otacenf leZi ve startov-
nim bodu. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Cykly: Definice vzoru | Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX (opce #19)

Pomocny nahled Parametry

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Priklad

Vystup proménného textu v kédu DataMatrix
Navic k pevnym znakdm mUzete vyddvat urcité proménné jako kod
DataMatrixu. Zadani proménné uvadite se znakem %.

Nasledujici proménné texty mdzete vyuzit v cyklu 224 VZOR KODU
DATAMATRIX :

B Datuma Cas
= Ndazev a cesta NC-programd
® Stavy Citacl

N
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Cykly: Definice vzoru | Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX (opce #19)

Datum a ¢as

Do kodu DataMatrix je mozné prevadét aktualni datum, aktualni
¢as nebo aktudlni kalendarni tyden. K tomu zadejte do parametr(
cyklu QS501 hodnotu %time<x>. <x> definuje format, napf. 08 pro
DD.MM.RRRR.

o Pri zadavani formatu data 1 az 9 musite zadavat Uvodni
0, napf. %time08.

Existuji nasledujici moznosti:

Zadani Format

%time00 DD.MM.RRRR hh:mm:ss
%time01 D.MM.RRRR h:mm:ss
%time02 D.MM.RRRR h:mm
%time03 D.MM.RR h:mm
%time04 RRRR-MM-DD hh:mm:ss
%time05 RRRR-MM-DD hh:mm
%time06 RRRR-MM-DD h:mm
%time07 RR-MM-DD h:mm
%time08 DD.MM.RRRR

%time09 D.MM.RRRR

%time10 D.MM.RR

%time11 RRRR-MM-DD

%time12 RR-MM-DD

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Kalendarni tyden
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Cykly: Definice vzoru | Cyklus 224 VZOR KODU DATAMATRIX (opce #19)

Nazev a cesta NC-programi

Do kodu DataMatrix je mozné prevadét nazev Ci cestu aktivniho NC-
programu nebo nazev volaného NC-programu. K tomu zadejte do
parametrd cyklu QS501 hodnotu %main<x> nebo %prog<x>.

Existuji nasledujici moznosti:

Zadani Vyznam Priklad

%main0 Celd cesta aktivniho NC-progra-  TNC:\MILL.h
mu

%main1 Cesta adresare aktivniho TNC:\
NC-programu

%main2 Nazev aktivniho NC-programu MILL

%main3 Typ souboru aktivniho .H
NC-programu

%prog0 Cela cesta volaného TNC:\HOUSE.h

NC-programu

%prog1 Cesta adresare volaného TNC:\
NC-programu

%prog2 Nazev volaného NC-programu HOUSE

%prog3 Typ souboru volaného .H
NC-programu

Stavy citaci

Do kédu DataMatrix mlzete prevést aktudini stav ¢itace. Ridici
systém ukaze aktualni stav ¢itace v MOD-menu.

K tomu zadejte do parametr( cyklu QS501 hodnotu %count<x>.

Cislo za %count udava, kolik mist kéd DataMatrixu obsahuije.
Maximalné je moznych 9 mist.

Priklad:

B Programovani: %count9
m  Aktualni stav Citace: 3
= Vysledek: 000000003
Pokyny pro obsluhu

m Vrezimu Test programu simuluje fizeni pouze ten stav &itace,
ktery definujete pfimo v NC-programu. Stav ¢itace z v MOD-menu
zUstane nezohlednén.

B Vrezimech PO BLOKU a CHOD PRG. bere fizeni ohled na stav
Citace z MOD-menu.
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Cykly: Definice vzoru | Pfiklady programt

8.5 Priklady programii
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Cykly: Definice vzoru | Pfiklady programt

; Odjeti nastrojem

; Konec programu

N
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9.1 SL-cykly

Obecné informace

Pomoci SL-cykld miZete skladat sloZité obrysy az z celkem dvandacti
dil¢ich obryst (kapes nebo ostrivkd). Jednotlivé dilci obrysy zadate
jako podprogramy. Ze seznamu dil¢ich obryst (Cisel podprogram),
které zadavate v cyklu 14 OBRYS, vypocte Fizeni celkovy obrys.

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

= Pamét pro jeden SL-cyklus je omezend. V jednom
SL-cyklu mlzete naprogramovat maximalné 16 384
obrysovych prvkd.

® Sl -cykly provadi interné obsahlé a komplexni vypocty
a z toho vyplyvajici obrabéni. Z bezpecnostnich
dlvodU vzdy pred spusténim provedte graficky test
programul! Tak mdzete jednoduse zjistit, zda obrabéni
vypocitané fidicim systémem probéhne spravné.

. Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v
podprogramu obrysu, musite ho také pfifazovat nebo
pocitat v ramci obrysového podprogramu.

Vlastnosti podprogramii

Uzavrené obrysy bez najezdovych a odjezdovych pohybl

Souradnicové prevody jsou povoleny — pokud jsou
naprogramovany v ramci ¢astecnych obrysq, plati také v
nasledujicich podprogramech, ale po vyvolani cyklu neni nutné je
resetovat

Rizeni rozpozna kapsu, kdyz obihate obrys zevnitf, napfiklad
popis obrysu ve smyslu hodinovych rucicek s korekci radiusu RR

Rizeni rozpozna ostrlivek, kdyz obihate obrys zvenku, napfiklad
popis obrysu ve smyslu hodinovych rucicek s korekei radiusu RL

Podprogramy nesmi obsahovat zadné souradnice v ose vietena.
V prvnim NC-bloku podprogramu naprogramujte vzdy obé osy
Pouzivate-li Q-parametry, pak provadéjte prislusné vypocty a
pfifazeni pouze v rdmci danych obrysovych podprogramd

Bez obrabécich cykll, posuvi a M-funkci

Vlastnosti cyklu

258

Rizeni polohuje pfed kazdym cyklem automaticky do bezpecné
vzdalenosti — polohujte nastroj pred vyvolanim cyklu do
bezpecné polohy

Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky

Radius ,vnitfnich roh(" je programovatelny — ndstroj nezlstava
stat, stopy po dobéhu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokonéovani stran)

Pri dokoncovani stran najede fizeni na obrys po tangencialni
kruhové draze

Pri dokoncovani dna najizdi fizeni nastrojem na obrobek rovnéz

po tangencialni kruhové draze (napr.: osa vietena Z: kruhova
dréha v roviné Z/X)

Rizeni obrabi obrys pribézné sousledné, nebo nesousledné

Cykly: Obrysova kapsa | SL-cykly
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Cykly: Obrysova kapsa | SL-cykly

Rozmeérové Udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a

bezpecnou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 DATA OBRYSU.

Schéma: prace s SL-cykly
0 BEGIN SL 2 MM

.1“2 CYCL DEF 14 OBRYS

.1“3 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU

.1“6 CYCL DEF 21 PREDVRTANI

‘1"7 CYCL CALL

5.2 CYCL DEF 23 DOKONCOVAT DNO
;3 CYCL CALL

5.6 CYCL DEF 24 DOKONCOVANI STEN
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Cykly: Obrysova kapsa | SL-cykly

Prehled
Softtlacitko Cyklus Stranka
14 Cyklus 14 OBRYS 261

LBL 1...N ® Seznam podprogram( obrysu

Fr— Cyklus 20 DATA OBRYSU (opce #19) 265
[ERCIEET B Zadaniinformaci o obrabéni

21 Cyklus 21 PREDVRTANI (opce #19) 268
Ll B Vytvoreni otvoru pro nastroje, které nefezou pres stred

22 Cyklus 22 VYHRUBOVANI (opce #19) 270
L] = Vyhrubovani nebo dokonéeni hrubovani obrysu

m  Zohlednuje body zapichovani hrubovaciho nastroje

25 Cyklus 23 DOKONCOVAT DNO (opce #19) 275
] ®  Pridavek hloubky z cyklu 20 Dokonceni

24 Cyklus 24 DOKONCOVANI STEN (opce #19) 278
LE: = Pridavek na bok z cyklu 20 Dokongeni

Rozsitené cykly:

Softtlacitko Cyklus Stranka
270 Cyklus 270 DATA TAHU KONTUROU (opce #19) 281

W m  Zadani udajl obrysu pro cyklus 25 nebo 276

25 Cyklus 25 LINIE OBRYSU (opce #19) 283

m  Obrabéni otevienych a uzavfenych obryst

® Monitorovani podfiznuti a naruseni obrys(

275 Cyklus 275 TROCHOIDALNI DRAZKA (opce #19) 287
(e ® Vyroba otevfenych a uzavfenych drazek pomoci vifivého frézovani

276 Cyklus 276 PRUBEH OBRYSU 3-D (opce #19) 293
=& m  Obrabéni otevienych a uzavfenych obrysu

® Detekce zbytkového materidlu
B 3-rozmérné obrysy — navic zpracovava souradnice z osy nastroje
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 14 OBRYS

9.2 Cyklus 14 OBRYS

ISO-programovani
G37

Aplikace

V cyklu 14 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogramd, které maji
byt pfekryty do jednoho celkového obrysu.

Upozornéni

® Tento cyklus mdzete provést pouze v rezimu FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

= Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamenag, ze je Ucinny od své
definice v NC-programu.

m V cyklu 14 mlzete pouzit maximalné 12 podprogram (dil¢ich

obrysu)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
Cisla LBL pro obrys ?
Zadejte vSechna ¢isla navésti jednotlivych podprogramd, které maji
byt superponovany do obrysu. Kazdé ¢islo potvrdte tlacitkem ENT.
Zadavani ukoncete tlacitkem END. Je moznych az 12 Cisel podpro-
graml.
Rozsah zadavani: 0 ... 65 535

Priklad
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Cykly: Obrysova kapsa | Slou¢ené obrysy

9.3 Sloucené obrysy

Zaklady

Jednotlivé kapsy a ostrivky mdzete sluc¢ovat do jediného nového Y
obrysu. Tak m(zZete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmensit ostrlvkem.

Podprogramy: Prekryté kapsy

o Nasledujici pfiklady jsou podprogramy obrysu, které se v
hlavnim programu vyvolavaji cyklem 14 OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaji.
Priseciky S1 a S2 si fizeni vypocte. Nemusi se programovat.
Kapsy se programuiji jako uplné kruhy.

Podprogram 1: kapsa A

Podprogram 2: kapsa B

2
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Cykly: Obrysova kapsa | Sloucené obrysy

Plocha ze souctu

Obrobit se maji obé dilci plochy A a B, vCetné vzdjemné se
prekryvajici plochy:

= Plochy A a B musi byt kapsy

® Prvni kapsa (v cyklu 14) musi zac¢inat mimo druhou kapsu.

3 3
o o
o o
> >
D D
w b
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Plocha z rozdilu

Plocha A se ma obrobit bez ¢asti pfekryté plochou B:
= Plocha A musi byt kapsa a B musi byt ostriivek.

B A musizacinat mimo B.

= B musi zacinat uvnitf A

Plocha A:

Plocha B:

3
o
o
=
)
N
a<
N
c

Obrobit se méd plocha prekryta A i B (plochy prekryté pouze A ¢i B
maji zlstat neobrobené).

= Aa B musibyt kapsy.
® A musi zaginat uvniti B

Plocha A:

Plocha B:

N

Cykly: Obrysova kapsa | Slou¢ené obrysy
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 20 DATA OBRYSU (opce #19)

9.4 Cyklus 20 DATA OBRYSU (opce #19)

ISO-programovani
G120

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

V cyklu 20 zadate informace pro obrabéni s podprogramy s dil¢imi
obrysy.

Upozornéni

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

m Cyklus 20 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus 20 je aktivni
od své definice v NC-programu.

= |nformace pro obrabéni zadané v cyklu 20 plati pro cykly 21 az
24,

® Pouzijete-li SL-cykly v programech s Q-parametry, pak nesmite
pouzit parametry Q1 az Q20 jako parametry programu.
®m Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér obrabéni.

Naprogramujete-li hloubku = 0, pak fizeni tento cyklus provede
v hloubce = 0.
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 20 DATA OBRYSU (opce #19)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q1 Hloubka frezovani ?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku — dnem kapsy. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q2 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?

Q2 x polomér nastroje dava bocni pfisuv k.

Rozsah zadavani: 0.0001 ... 1.9999

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné obrabéni. Hodnota plsobi
prirtistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q4 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?

Pridavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobi pfirlistkoveé.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q5 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?
Absolutni sourfadnice povrchu obrobku
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q7 Bezpecna vyska ?

Vyska, ve které nemUze dojit ke kolizi s obrobkem (pro mezipoloho-
vani a odjizdéni na konci cyklu). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

YA Q8 VNITRNI RADIUS ZAOBLENI ?:

Polomér zaobleni na vnitfnich "rozich"; zadana hodnota se vztahuje
ke draze stfedu nastroje a pouziva se k vypoctu plynulejsich pojez-
dovych pohybl mezi prvky obrysu.

, v

Q8 neni radius, ktery fizeni vliozi jako samostatny prvek obrysu
mezi programované prvky!

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q9 OTACENI ? V HOD.SMYSLU = -1

Smér obrabéni pro kapsy

Q9 = -1 Nesousledny chod pro kapsu a Cep
Q9 =-1 Sousledny chod pro kapsu a Cep
Rozsah zadavani: -1, 0, +1

z)\

x Y
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9.5 Cyklus 21 PREDVRTANI (opce #19)

ISO-programovani
G121

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus 21 PREDVRTANI pouzivate pokud poté pouzivate k
vyhrubovani vaseho obrysu nastroj, ktery nema zuby fezajici pres
stfed (DIN 844). Tento cyklus vytvori diru v oblasti, ktera bude
vyhrubovana pozdéji, napfiklad cyklem 22. Cyklus 21 zohlednuje
pro body zapichu pridavek na dokonceni stén a pfidavek na
dokonceni dna, jakoz i radius hrubovaciho nastroje. Body zapichu
jsou soucasné i body startu pro hrubovani.

Pred volanim cyklu 21 musite naprogramovat dva dalSi cykly:

® Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR - je vyzadovan cyklem 21
PREDVRTANI k urceni polohy vrtani v roviné

® Cyklus 20 DATA OBRYSU - je vyzadovan cyklem 21 PREDVRTANI,
napf. k uréeni hloubky vrtani a bezpe¢né vzdalenosti

Provadéni cyklu

1 Rizeni nejprve polohuje nastroj v roviné (poloha vychazi z obrysu,
ktery jste definovali dfive v cyklu 14 nebo SEL CONTOUR, a z
informaci o hrubovacim nastroji)

2 Poté nastroj pfejede rychloposuvem FMAX na bezpecnou
vzdalenost. (Bezpecnou vzdalenost zadavate v cyklu 20 DATA
OBRYSU )

3 Nastroj vrtd zadanym posuvem F z aktualni polohy az do hloubky
prvniho prisuvu.
4 Potom fizeni vyjede nastrojem rychloposuvem FMAX zpatky a

znovu az do hloubky prvniho pfisuvu, zmensené o predstavnou
vzdalenost t

5 Rizeni si uréuje tuto predstavnou vzdalenost samodinné:
B hloubka vrtani do 30 mm:t=0,6 mm
®  hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
= maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm
6 Nato vrta nastroj zadanym posuvem F do hloubky dalsiho
pfisuvu.
7 Rizeni opakuje tento proces (1 az 4), az se doséhne zadané

hloubky vrtani. Pfitom se bere do Uvahy pridavek pro dokonceni
hloubky

8 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pred cyklem. Toto chovani
zavisi na strojnim parametru posAfterContPocket (¢. 201007).
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Upozornéni

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

= Rizeni nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou v bloku
TOOL CALL pfi vypoctu bodl zapichu.

m V kritickych mistech nemUze fizeni pfipadné predvrtavat
nastrojem, ktery je vétsi nez hrubovaci nastroj.

m Kdyz je Q13=0, pouziji se data nastroje, ktery se nachazi ve
vietenu.

Poznamka v souvislosti s parametry stroje

®  Strojnim parametrem posAfterContPocket (¢. 201007)
definujete, jak budete postupovat po zpracovani. Pokud jste
naprogramovali ToolAxClearanceHeight, neumistujte svij
ndstroj na konci cyklu v roviné prirlistkové, ale do absolutni
polohy.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Y Q10 Hloubka prisuvu ?

Rozmeér, o ktery se ndstroj pokazdé prisune (znaménko pfi zépor-
ném smeéru obrdbéni ,—"). Hodnota pdsobf pfirdstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q11 Posuv na hloubku ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi zanofovani v mm/min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q13 popr. QS13 Cislo/jmeno protahovaciho nastr?

Cislo nebo nazev hrubovaciho néstroje. Mate moznost prevzit
softtla¢itkem nastroj pfimo z tabulky nastrojd.

Rozsah zadavani: 0 ... 999 999,9 nebo maximalné 255 znak{
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9.6 Cyklus 22 VYHRUBOVANI (opce #19)

ISO-programovani
G122

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 22 HRUBOVANI definujete technologicka data pro hrubovani.
Pred volanim cyklu 22 musite naprogramovat dalsi cykly:

m Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR

m Cyklus 20 DATA OBRYSU

B Pfipadné cyklus 21 PREDVRTANI

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad bod z&pichu; pfitom se bere ohled
na pridavek na dokonceni stény.

2V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj obrys s frézovacim
posuvem Q12 zevnitf ven

3 Pritom jsou obrysy ostrlvku (zde: C/D) odfrézovany s priblizenim
k obrysu kapsy (zde: A/B)

4V dalsim kroku prejede fizeni nastrojem do dalsi hloubky pfisuvu

a opakuje operaci hrubovani, az se dosahne naprogramované
hloubky.

5 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pred cyklem. Toto chovani
zavisi na strojnim parametru posAfterContPocket (¢. 201007).
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 201007)
na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukonceni
cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpecné vysky. Rizeni
nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

> Polohujte nastroj po ukonceni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 RO FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, zadné inkrementalni
pojezdy

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

B Pfji dohrubovani nebere fizeni ohled na definovanou hodnotu
opotfebeni DR predhrubovaciho nastroje.

B Je-li béhem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitfné korigovanych
oblouk( posuv pfislusné redukuje.

®  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite€nou délku nastroje
LU. Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q1, vyda fidici systém
chybové hlasen.

0 Pfipadné pourzijte frézu se zuby, které fezou pres stred
(DIN 844) nebo predvrtejte cyklem 21

Poznamky k programovani

® U obrysl kapes s ostrymi vnitfnimi rohy mize pfi pouziti
koeficientu prekryti vétsiho nez jedna zbyt po vyhrubovani
zbytkovy material. Zkontrolujte testovaci grafikou zvlasté
nejvnitfnéjsi drahu a popf. trochu upravte koeficient prekryti.
Tim se necha dosahnout jiné rozdéleni fezu, coz Casto vede k
pozadovanému vysledku.

® Chovani cyklu 22 pfi zanofovani stanovite parametrem Q19 a

sloupci ANGLE a LCUTS v tabulce nastroju:

B Kdyz je definovanoQ19=0, pak Fidici systém zanofuje kolmo, i
kdyzZ je pro aktivni nastroj definovan thel zanoreni (ANGLE)

= Definujete-li ANGLE = 90° tak fizeni zanofi kolmo (rampuje).
Jako posuv pro zanoreni se pak pouzije posuv kyvavého
zapichu Q19

= Pokud je posuv rampovéni Q19 definovan v cyklu 22 a UHEL
je definovan mezi 0,1 a 89,999 v tabulce nastrojd, zanofuje
fidici systém s definovanym UHLEM po Sroubovici

= Je-li definovany posuv pfi rampovaniv cyklu 22 a v tabulce
nastrojl neni ANGLE (UHEL) uveden, tak fizeni vyda chybové
hlaseni.

®  Jsou-li geometrické poméry takové, Zze se mizZe zanofovat
jinak nez po Sroubovici (drézka), tak fizeni se pokust
zapichovat kyvavé (délka kyvu se pak vypocita z LCUTS a
ANGLE (délka kyvu = LCUTS / Tan ANGLE))
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Poznamka v souvislosti s parametry stroje

®  Pomoci strojniho parametru posAfterContPocket (¢. 201007)
definujete chovani po obrobeni obrysové kapsy.

m PosBeforeMachining: Navrat do vychozi pozice

= ToolAxClearanceHeight: Umistit osu nastroje do bezpecné
vysky.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022

Q10 Hloubka prisuvu ?

Rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
pfirtstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q11 Posuv na hloubku ?
Posuv pfi pojezdovych pohybech v ose vretena.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Posuv pfi pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q18 popr. QS18 Predhrubovaci nastroj ?

Cislo nebo nazev nastroje, se kterym jiz fidic systém predb&zné
hruboval. Mate moznost pfevzit softtlacitkem nastroj pro predbéz-
né hrubovani pfimo z tabulky nastroji. MZete také pouzit softtla-
¢itko Nazev nastroje Rizeni vloZi znak hornich uvozovek automa-
ticky pri opusténi zadavaciho policka. Pokud se pfedhrubovani
neprovadeélo, zadejte ,0" zadate-li zde néjaké &islo nebo nazev,
vyhrubuije fizeni pouze tu ¢ast, ktera nemohla byt predhrubovacim
nastrojem obrobena. Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany,
zanofi se fizeni kyvavé; k tomu musite v tabulce nastrojd TOOL.T
definovat délku britu LCUTS a maximalni uhel zanofeni nastroje
ANGLE.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pfipadné maximalné 255 znakd

Q19 POSUV PENDLOVANI?
Posuv pfi kyvavém zanofovani (rampovani) v mm/min.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q208 ZPETNY POSUV?

Pojezdova rychlost nastroje pfi vyjizdéni po obrabéni v mm/min.
Pokud zadate Q208=0, pak fidici systém vyjede s nastrojem
posuvem Q12.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q401 Redukce rychlosti v %?

Procentualni koeficient, na ktery fizeni snizuje posuv obrabéni
(Q12), jakmile nastroj béhem hrubovéni zajede do materidlu v
plném zabéru. Pouzivate-li snizeni posuvu, tak mlzete defino-

vat posuv hrubovani tak velky, aby byly dosazeny optimalni fezné
podminky pfi prekryti drah, definovaném v cyklu 20 (Q2). Rizeni pak
redukuje na mistech pfechodll nebo v tésnych mistech posuv podle
vasi specifikace, takze doba obrabéni by méla byt celkové kratsi.

Rozsah zadavani: 0,000 1 ... 100
Q404 Zpusob zacisténi (0/1)?
Urceni, jak ma fizeni postupovat pfi dohrubovani, pokud je polomér

hrubovaciho nastroje roven nebo vétsi nez polovina poloméru
pfedbézného hrubovaciho nastroje.

0: Ridici systém pojizdi nastrojem mezi oblastmi, které maji byt
dovyhrubovany, v aktualni hloubce podél obrysu

1: Ridici systém odtahne néstroj zpét do bezpecné vzdalenosti mezi
oblastmi, které se maji dovyhrubovat, a poté se presune do vychozi-
ho bodu dalsi oblasti hrubovani

Rozsah zadavani: 0, 1
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9.7 Cyklus 23 DOKONCOVAT DNO (opce #19)

ISO-programovani
G123

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 23 DOKONCOVAT DNO se obrobi nacisto pfidavek na
hloubku naprogramovany v cyklu 20. Rizeni najede mékce néstrojem
(po svislé tangencidlni kruznici) na obrabénou plochu, je-li zde

k tomu dostatek mista. Ve stisnéném prostoru najede fizeni
nastrojem kolmo na hloubku. Potom se odfrézuje pfidavek na
dokonéeni, ktery z(stal pfi hrubovani.

Pred volanim cyklu 23 musite naprogramovat dalsi cykly:
Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR

Cyklus 20 DATA OBRYSU

Pripadné cyklus 21 PREDVRTANI

Pfipadné cyklus 22 HRUBOVANI

Provadéni cyklu

1 Rizeni polohuje nastroj do bezpe&né vysky rychloposuvem FMAX.

2 Nasleduje pohyb v ose nastroje s posuvem Q11.

3 Rizeni najede mékce nastrojem (po svislé tangencidlni kruznici)
na obrabénou plochu, je-li zde k tomu dostatek mista. Ve
stisnéném prostoru najede Fizeni nastrojem kolmo na hloubku

4 Potom se odfrézuje pfidavek na dokonceni, ktery zlstal pfi
hrubovani

5 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pred cyklem. Toto chovani
zavisi na strojnim parametru posAfterContPocket (¢. 201007).
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 2071007)
na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukonceni
cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpecné vysky. Rizeni
nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

> Polohujte nastroj po ukonceni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 RO FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, zadné inkrementalni
pojezdy

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

= Rizeni si samo zjisti bod startu pro dokoncovani dna. Tento bod
startu je zavisly na prostorovych pomeérech v kapse.

®  Radius najizdéni pro napolohovani do konecné hloubky je interné
pevne definovany a nezavisi na Uhlu zanofeni nastroje.

= Je-li béhem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitfné korigovanych
obloukl posuv pfislusné redukuje.

B Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU. Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q15, vyda fidici systém
chybové hlasen.

Poznamka v souvislosti s parametry stroje

m  Pomoci strojniho parametru posAfterContPocket (¢. 201007)
definujete chovani po obrobeni obrysové kapsy.

= PosBeforeMachining: Navrat do vychozi pozice

B ToolAxClearanceHeight: Umistit osu nastroje do bezpecné
vysky.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

z Q11 Posuv na hloubku ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi zanorovani v mm/min
" Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Posuv pfi pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q208 ZPETNY POSUV?

Pojezdova rychlost nastroje pfi vyjizdéni po obrabéni v mm/min.
Pokud zadate Q208=0, pak ridici systém vyjede s nastrojem
posuvem Q12.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Pfiklad
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9.8 Cyklus 24 DOKONCOVANI STEN (opce #19)

ISO-programovani
G124

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 24 DOKONCOVANI STEN se obrobi nacisto pridavek na
sténu, naprogramovany v cyklu 20. Tento cyklus mlZete nechat
provést v sousledném nebo nesousledném chodu.

Pred volanim cyklu 24 musite naprogramovat dalsi cykly:
Cyklus 14 OBRYS nebo SEL CONTOUR

Cyklus 20 DATA OBRYSU

Pripadné cyklus 21 PREDVRTANI

Pripadné cyklus 22 VYHRUBOVANI

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad soucastku na startovni bod
najizdéci polohy. Tato poloha v roviné vychazi z tangencialni
kruhoveé drahy, po které pak fizeni vede nastroj k obrysu

2 Poté polohuje fizeni nastroj do prvni hloubky pfisuvu s posuvem
pfisuvu do hloubky

3 Rizeni najizdi mékce na obrys a7 je cely obrys hotovy. Pfitom se
kazda ¢ast obrysu obrabi nacisto samostatné

4 Rizeni najizdi (odjizdi) na hotovy obrys po tangencidlnim
Sroubovicovém oblouku. Vychozi vySka Sroubovice je 1/25
bezpecné vzdalenosti Q6 ale maximalne zbyvajici posledni
hloubka pfisuvu nad konec¢nou hloubkou

5 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pred cyklem. Toto chovani
zavisi na strojnim parametru posAfterContPocket (¢. 201007).

0 Rizeni pocita vychozi bod také v zavislosti na poradi
pfi zpracovani. Navolite-li dokoncovaci cyklus klavesou
GOTO a pak spustite NC-program, tak mdze vychozi bod
lezet v jiném misté, nez kdyz zpracovavate NC-program v
definovaném pofadi.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 201007)
na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukonceni
cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpecné vysky. Rizeni
nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

> Polohujte nastroj po ukonceni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 RO FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, zadné inkrementalni
pojezdy

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

B Pokud nebyl v cyklu 20 definovan zadny pfidavek, tak ridici
systém vyda chybové hlaseni ,Radius nastroje je prilis velky”.

®  Pokud zpracovavate cyklus 24, aniz byste predtim hrubovali
cyklem 22, ma radius hrubovaciho nastroje hodnotu ,0".

= Rizeni si samo zjisti bod startu pro dokon&ovani. Bod startu
je zavisly na prostorovych pomeérech v kapse a na pfidavku
programovaném v cyklu 20.

B Je-li béhem obrdbéni aktivni M110, tak se u vnitfné korigovanych
obloukl posuv pfislusné redukuje.

®  Tento cyklus monitoruje definovanou uzite¢nou délku nastroje
LU. Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q15, vyda fidici systém
chybové hlaseni.

Poznamky k programovani

®  Soucet pfidavku na dokonéeni stény (Q14) a radiusu
dokonc¢ovaciho nastroje musi byt mensi nez soucet pfidavku na
dokonceni stény (Q3, cyklus 20) a radiusu hrubovaciho néstroje.

m Pridavek na stranu Q14 z(stane po dokonceni stat, takze musi
byt mensi nez pridavek v cyklu 20.

® Cyklus 24 mizete pouzit také k frézovani obrysu. Pak musite:

= definovat frézovany obrys jako jednotlivy ostrivek (bez
ohraniceni kapsy)

® v cyklu 20 zadejte hodnotu pfidavku na dokonceni (Q3) vétsi
nez je soucet pfidavku na dokonceni Q14 + polomeér pouzitého
nastroje
Poznamka v souvislosti s parametry stroje

® Pomoci strojniho parametru posAfterContPocket (¢. 201007)
definujete chovani po obrobeni obrysové kapsy:

= PosBeforeMachining: Navrat do vychozi pozice.

® ToolAxClearanceHeight: Umistit osu nastroje do bezpecné
vysky.
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 24 DOKONCOVANI STEN (opce #19)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q9 OTACENI ? V HOD.SMYSLU = -1

Smér obrabént:

+1: Otaceni proti sméru hodinovych rucicek

-1: Otaceni ve sméru hodinovych rucicek

Rozsah zadavani: -1, +1

Q10 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé prisune. Hodnota pdsobi
prirlstkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q11 Posuv na hloubku ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi zanofovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q14 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek na stranu Q14 zlstane po dokonceni stat. Tento pfidavek
musi byt mensi nez pfidavek v cyklu 20. Hodnota plsobi pfirdstko-
Ve,

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q438 popt. Q5438 Cislo/jméno hrubovac. nastroje?

Cislo nebo nazev nastroje, se kterym fidici systém vyhruboval
obrysovou kapsu. Mate moznost prevzit softtlacitkem nastroj pro
predbézné hrubovani pfimo z tabulky nastroji. Mzete také pouzit
softtlacitko Nazev nastroje Kdyz zadavaci policko opustite, vlozi
fizeni automaticky horni uvozovky.

Q438 = -1: Predpoklada se, ze posledni pouzity nastroj byl hrubova-
ci nastroj (standardni chovani)

Q438 = 0: Pokud nebylo pfedbézné hrubovano, zadejte Cislo nastro-
je sradiusem 0. To je obvykle nastroj s Cislem 0.

Rozsah zadavani: -1 ... +32 767,9 alternativné 255 znakd

Priklad

N
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 270 DATA TAHU KONTUROU (opce #19)

9.9 Cyklus 270 DATA TAHU KONTUROU
(opce #19)

ISO-programovani
G270

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem mUzete definovat rdzné viastnosti cyklu 25 LINIE
OBRYSU.

Upozornéni

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

m Cyklus 270 je aktivni jako DEF, to znameng, ze cyklus 270 je
aktivni od své definice v NC-programu.

® Prj pouziti cyklu 270 v podprogramu obrysu nedefinujte Zadnou
korekci radiusu.

m Cyklus 270 definujte pred cyklem 25.
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 270 DATA TAHU KONTUROU (opce #19)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q390 Type of approach/departure?
Definice zplsobu najeti/odjeti:

1: Ndjezd na obrys tangencialné po oblouku
2: Najezd na obrys tangencialné po pfimce

3: Ngjezd na obrys kolmo

0 a 4: Neni provadén zadny najezd ani odjezd.
Rozsah zadavani: 1,2, 3

Q391 Radius-Kor. (0=R0/1=RL/2=RR)?
Definice korekce poloméru:

0: Obrabeét definovany obrys bez korekce radiusu
1: Obrabét definovany obrys s korekci vievo
2: Obrabét definovany obrys s korekci vpravo
Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q392 Radius najeti/radius odjeti?

Plati pouze tehdy, kdyz byl zvolen tangencialni ndjezd po kruhovém
oblouku (Q390 = 1). Radius najizdéciho/odjizdéciho oblouku

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q393 Uhel stfedu?

Plati pouze tehdy, kdyz byl zvolen tangencialni najezd po kruhovém
oblouku (Q390 = 1). Uhel otevieni najizdéciho oblouku

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q394 Vzdalenost pomocného bodu?

Plati pouze tehdy, kdyz je zvolen tangencialni najezd po pfimce
nebo kolmy ndjezd (Q390 = 2 nebo Q390 = 3). Vzdalenost pomoc-
ného bodu, z néhoz ma fizeni najizdét na obrys.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Priklad

N
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 25 LINIE OBRYSU (opce #19)

9.10 Cyklus 25 LINIE OBRYSU (opce #19)

ISO-programovani
G125

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem Ize obrobit ve spojeni s cyklem 14 OBRYS oteviené a

uzavrené obrysy.

Cyklus 25 LINIE OBRYSU nabizi oproti obrabéni obrysu polohovacimi

bloky znacné vyhody:

= Ridici systém monitoruje u obrabéni podfiznuti a naruseni obrysu
(kontrola obrysu pomoci testovaci grafiky)

m Je-li radius nastroje pfilis velky, pak se musi obrys na vnitfnich
rozich pripadné doobrobit

B Obrabéni Ize provadét plynule v sousledném nebo nesousledném
chodu, typ frézovani je zachovan i pfi zrcadleni obryst

®  Privice pfisuvech miZze fizeni pojizdét nastrojem tam a zpét: tim
se zkrati doba obrabéni

® Pridavky miZete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokonéovalo ve
vice pracovnich operacich.
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 25 LINIE OBRYSU (opce #19)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 2071007)
na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukonceni
cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpecné vysky. Rizeni
nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

> Polohujte nastroj po ukonceni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 RO FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, zadné inkrementalni
pojezdy

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

® Rizeni bere zfetel pouze na prvni navésti (Label) z cyklu 14
OBRYS.

= Pamét pro jeden SL-cyklus je omezend. V jednom SL-cyklu
mUzZete naprogramovat maximalné 16 384 obrysovych prvkd.

= Je-li béhem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitfné korigovanych
obloukl posuv pfislusné redukuje.

Poznamky k programovani

® Cyklus 20 DATA OBRYSU neni potiebny.

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

m Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,
musite ho také pfifazovat nebo pocitat v ramci obrysového
podprogramu.
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 25 LINIE OBRYSU (opce #19)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q1 Hloubka frezovani ?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a zakladnou obrysu. Hodnota
pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nadisto v roviné obrabéni. Hodnota ptsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q5 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Absolutni soufadnice povrchu obrobku

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q7 Bezpecna vyska ?

Vyska, ve které nemUze dojit ke kolizi s obrobkem (pro mezipoloho-
vani a odjizdéni na konci cyklu). Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q10 Hloubka prisuvu ?

Rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q11 Posuv na hloubku ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v ose vretena.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q15 ZPUS.FREZOVANI ? NESOUSLEDNE =-1

+1: Sousledné frézovani

-1: Nesousledné frézovani

0: Frézovani stfidavé sousledné a nesousledné s nékolika pfisuvy
Rozsah zadavani: -1, 0, +1
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 25 LINIE OBRYSU (opce #19)

Pomocny nahled Parametry

Q18 popf. QS18 Predhrubovaci nastroj ?

Cislo nebo nazev nastroje, se kterym jiz fidici systém predb&zné
hruboval. Mate mozZnost prevzit softtlacitkem nastroj pro predbéz-
né hrubovani pfimo z tabulky nastroji. MZete také pouzit softtla-
¢itko Nazev nastroje Rizeni vloZi znak hornich uvozovek automa-
ticky pfi opusténi zadavaciho policka. Pokud se pfedhrubovani
neprovadeélo, zadejte ,0% zadate-li zde néjaké Cislo nebo nazev,
vyhrubuje fizeni pouze tu ¢ast, ktera nemohla byt predhrubovacim
nastrojem obrobena. Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany,
zanofi se fizeni kyvavé; k tomu musite v tabulce nastrojl TOOL. T
definovat délku bfitu LCUTS a maximalni Uhel zanofeni nastroje
ANGLE.

Rozsah zaddvani: 0 ... 99 999,9 Pripadné maximalné 255 znakd

Q446 Prijmout zbytkovy material?

Zadejte do kolika mm prijimate zbytkovy material na vasem obrysu.
Zadate-li napfiklad 0,01 mm, tak fizeni nebude provadét obrabéni
zbyvajictho materidlu od tloustky 0,01 mm.

Rozsah zadavani: 0 001 ... 9 999

Q447 Maximalni vzdalenost spojeni?

Maximalni vzdalenost mezi dvéma dohrubovavanymi oblastmi. V
této vzdalenosti fizeni pojizdi bez odjezdu v hloubce obrabéni podél
obrysu.

Rozsah zadavani: 0 ... 999 999

Q448 Rozsah cesty?

Suma pro rozsifeni cesty k nastroji na zacatku a na konci oblasti
obrysu. Rizeni prodluzuje drahu nastroje vzdy soubézné s obrysem.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Priklad

N
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 275 TROCHOIDALNI DRAZKA (opce #19)

9.11 Cyklus 275 TROCHOIDALNI DRAZKA
(opce #19)

ISO-programovani
G275

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem Ize kompletné obrobit ve spojeni s cyklem 14 OBRYS
oteviené a uzaviené drazky nebo obrysové drazky pomoci vifivého
frézovani.

PFi vifivém frézovani mlzete pracovat s velkou hloubkou fezu

a vysokou feznou rychlosti, protoze diky stejnomérnym feznym
podminkam nedochazi ke zvySenému opotrebeni nastroje. Pri
nasazeni feznych desti¢ek mUzete vyuzit celou délku bfitu a zvysit
tim dosazitelny objem tfisek na zub. Navic Setfi vifivé frézovani
mechaniku stroje.

V zavislosti na volbé parametr( cyklu jsou k dispozici tyto varianty
obrabeéni:

= Kompletni obrabéni: Hrubovani, obrabéni stény nacisto

B Pouze hrubovani

® Pouze dokonéeni stén

Schéma: prace s SL-cykly
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 OBRYS

13 CYCL DEF 275 TROCHOIDALNI DRAZKA
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 275 TROCHOIDALNI DRAZKA (opce #19)

Provadéni cyklu

Hrubovani uzaviené drazky

Popis obrysu uzaviené drazky musi vzdy za¢inat pfimkovym blokem

(L-blok).

1 Nastroj odjede podle polohovaci logiky do bodu startu popisu
obrysu a rampuje pod thlem definovanym v tabulce nastrojt

do prvni hloubky prisuvu. Strategii zanofovani definujete
parametrem Q366.

2 Rizeni vyhrubuje drazku kruhovymi pohyby a7 do koncového
bodu obrysu. BEhem krouzeni fizeni presazuje nastroj ve sméru
obrdbéni o prisuv, ktery jste definovali (Q436). Sousledny nebo
nesousledny smér kruhového pohybu definujete parametrem
Q351

3 Na konci obrysu odjede fizeni nastrojem do bezpecné vysky a
polohuje ho zpatky do bodu startu popisu obrysu.

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

Obrobeni uzavrené drazky nacisto

5 Pokud je definovan pfidavek pro obrabéni nacisto, tak fizeni
nejdfive obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano
tak ve vice pfisuvech. Na sténu drazky fizeni pfitom najizdi
tangencialné z definovaného bodu startu. Pfitom fizeni bere ohled
na sousledny / nesousledny chod

Hrubovani oteviené drazky

Popis obrysu oteviené drazky musi vzdy zacinat APPR-blokem

(APPR-blok = angl. approach — najizdén).

1 Nastroj odjede podle polohovaci logiky do bodu startu obrabéni,
ktery vyplyva z parametrd definovanych v APPR-bloku a tam se
polohuje kolmo nad prvni pfisuv do hloubky.

2 Rizeni vyhrubuje drazku kruhovymi pohyby az do koncového
bodu obrysu. Béhem krouzeni fizeni pfesazuje nastroj ve sméru
obrabéni o pfisuv, ktery jste definovali (Q436). Sousledny nebo
nesousledny smér kruhového pohybu definujete parametrem
Q351

3 Na konci obrysu odjede fizeni nastrojem do bezpecné vysky a
polohuje ho zpatky do bodu startu popisu obrysu.

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

Obrobeni oteviené drazky nacisto

5 Pokud je definovan pfidavek pro obrabéni nacisto, tak fizeni
nejdrive obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano
tak ve vice prisuvech. Na sténu drazky fizeni pfitom najizdi z
odvozeného bodu startu APPR-bloku. PFi tom fidici systém bere v
Uvahu sousledny nebo nesousledny smér
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 275 TROCHOIDALNI DRAZKA (opce #19)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 2071007)
na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukonceni
cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpecné vysky. Rizeni
nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

> Polohujte nastroj po ukonceni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 RO FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, zadné inkrementalni
pojezdy

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

®m Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-cyklu
mUZete naprogramovat maximalné 16 384 obrysovych prvkd.

= Rizeni nepotiebuje cyklus 20 DATA OBRYSU ve spojeni s cyklem
275.

Poznamky k programovani

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

B Prfipouziti cyklu 275 TROCHOIDALNI DRAZKA smite v cyklu 14
OBRYS definovat pouze jeden podprogram obrysu.

=V podprogramu obrysu definujete stfedovou ¢aru drazky se
vSemi dostupnymi drahovymi funkcemi.

® Bod startu nesmi u uzavrené drazky lezet v rohu obrysu.
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 275 TROCHOIDALNI DRAZKA (opce #19)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q215 ZPUSOB OBRABENI (0/1/2) ?
UrCeni rozsahu obrabént:

0: Hrubovani a dokoncéovani

1: Pouze hrubovani

2: Pouze dokonceni
Strana nacisto a hloubka nacisto se provadeji pouze tehdy, kdyz je
definovan pfislusny pridavek na dokoncéeni (Q368, Q369)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Y Q219 Sirka drazky?
Zadejte Sitku drazky. Ta je rovnobézna s vedlejsi osou obrabéci
roviny. Pokud je zadana Sitka drazky rovna prdméru nastroje, tak
Fidici systém pouze hrubuije (frézovani podélného otvoru)
Maximalni Sifka drazky pfi hrubovani: Dvojnasobek prdméru nastro-
je
- Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q219 X Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?
Pridavek pro obrobeni nadisto v roviné obrabéni. Hodnota plsobi
priristkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q436 Draha na jednu otacku?

Hodnota, o kterou fizeni posune nastroj na otacku ve sméru
obrabéni. Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

ZpUsob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q368
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 275 TROCHOIDALNI DRAZKA (opce #19)

Pomocny nahled Parametry
Q201 HLOUBKA?
! Q206 Vzdalenost povrch obrobku — dno drazky. Hodnota plsobi pfirdst-
Zy kové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q338

Q202 Hloubka prisuvu ?

Rozmer, o ktery se nastroj pokazdé pfisune. Zadejte hodnotu vétsi
nez 0. Hodnota plsobi prirdstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q206 Posuv na hloubku ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v mm/

min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmer, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi dokonéovani.
Q338=0: Dokonceni jednim prisuvem

Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q385 Posuv na cisto?

Pojezdova rychlost nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Vzdélenost v ose nastroje mezi ndstrojem a obrobkem (upinacim
zafizenim), pfi které nemUze dojit ke kolizi. Hodnota plsobi pfirlist-
kove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q366 strategie ponorovani (0/1/2)?
Druh strategie zanofovani:

0: Zanofit kolmo. Bez ohledu na uhel zanofeni ANGLE definovany v
tabulce ndstrojl se fidici systém zanofi kolmo

1 = Z&dné funkce

2 = Zanoreni s kyvanim. V tabulce nastrojl musi byt pro aktivni
ndstroj Uhel zanofeni ANGLE definovan hodnotou réiznou od 0.
Jinak vyda fizeni chybové hlaseni

Rozsah zadavani: 0, 1, 2 alternativné PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
Pridavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobi pfirlistkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q439 Referencni posuv (0-3)?
Urceni, k ¢emu se vztahuje naprogramovany posuv:
0: Posuv se vztahuje k draze stfedu nastroje

1: Posuv se vztahuje na bfit nastroje pouze pri dokoncovani strany,
jinak na drahu stredu

2: Posuv se vztahuje pfi dokoncovani strany a hloubky na bfit
nastroje, jinak k draze stfedu

3: Posuv se vzdy vztahuje na bfit nastroje
Rozsah zadavani:0, 1,2, 3

Priklad

N
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 276 PRUBEH OBRYSU 3-D (opce #19)

9.12 Cyklus 276 PRUBEH OBRYSU 3-D
(opce #19)

ISO-programovani
G276

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Timto cyklem Ize obrabét ve spojeni s cyklem 14 OBRYS a cyklem
270 DATA TAHU KONTUROU oteviené a uzaviené obrysy. Mlzete
také pracovat s automatickym rozpoznanim zbyvajiciho materialu.
To vam umozni obrabét nacisto napr. vnitfni rony pozdéji mensim
nastrojem.

Cyklus 276 PRUBEH OBRYSU 3-D zpracovava ve srovnani s
cyklem 25 LINIE OBRYSU také soufadnice nastrojové osy, které
jsou definované v podprogramu obrysu. Proto m(ze tento cyklus
zpracovavat trojrozmeérné obrysy.

Doporucuje se cyklus 270 DATA TAHU KONTUROU programovat
pfed cyklem 276 PRUBEH OBRYSU 3-D.
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 276 PRUBEH OBRYSU 3-D (opce #19)

Provadéni cyklu
Obrabéni obrysu bez pfisuvu: Hloubka frézovaniQ1=0

1 Nastroj jede do startovniho bodu obrabéni. Tento startovni
bod je uréen prvnim bodem obrysu, vybranym zptsobem
frézovani a parametry z dfive definovaného cyklu 270 DATA
TAHU KONTUROU jako je napfiklad Typ pfijezdu. Zde fizeni
pfesune nastroj do prvni hloubky pfisuvu

2 Ridici systém najede podle pfedem definovaného cyklu 270 DATA
TAHU KONTUROU na obrys a poté provede obrabéni az do konce
obrysu

3 Na konci obrysu se provede odjezd, jak je definovan v cyklu 270
DATA TAHU KONTUROU

4 Nakonec Fizeni polohuje nastroj na bezpecnou vysku

Obrabéni obrysu s pfisuvem: Definovana hloubka frézovani Q1
rGzna od 0 a hloubka pfisuvu Q10

1 Nastroj jede do startovniho bodu obrabéni. Tento startovni
bod je uréen prvnim bodem obrysu, vybranym zptsobem
frézovani a parametry z dfive definovaného cyklu 270 DATA
TAHU KONTUROU jako je napfiklad Typ pfijezdu. Zde fizeni
pfesune nastroj do prvni hloubky pfisuvu

2 Ridici systém najede podle pfedem definovaného cyklu 270 DATA
TAHU KONTUROU na obrys a poté provede obrabéni az do konce
obrysu

3 Pokud je vybrédno sousledné a nesousledné obrabéni (Q15=0),
provadi fidici systém kyvavy pohyb. Prisuv provadi na konci a
ve startovnim bodu obrysu. Pokud je Q15 rdzné od 0, odjede
fidici systém nastrojem do bezpecné vysky do startovniho bodu
obrabéni a tam do dalsi hloubky prisuvu

4 Odjezd se provadi tak, jak je definovan v cyklu 270 DATA TAHU
KONTUROU.

5 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky

6 Nakonec fizeni polohuje nastroj na bezpecnou vysku
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 276 PRUBEH OBRYSU 3-D (opce #19)

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud jste nastavili parametr posAfterContPocket (¢. 201007)
na ToolAxClearanceHeight, polohuje fizeni nastroj po ukonceni
cyklu pouze ve sméru osy nastroje do bezpecné vysky. Rizeni
nepolohuje nastroj do obrabéci roviny.

> Polohujte nastroj po ukonceni cyklu se vSemi soufadnicemi
obrabéci roviny, napf. L X+80 Y+0 RO FMAX.

» Po cyklu programujte absolutni polohu, zadné inkrementalni
pojezdy

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pokud pred vyvolanim cyklu polohujete nastroj za prekazkou, tak

mUZze dojit ke kolizi.

> Polohujte nastroj pfed vyvolanim cyklu tak, aby fizeni mohlo
najet startovni bod obrysu bez kolize.

> Pokud je poloha nastroje pfi vyvolani cyklu pod bezpecnou
vyskou, tak fizeni vyda chybové hlaseni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Pokud pouZivate pro najizdéni a odjizdéni bloky APPR a DEP, tak
fizeni kontroluje zda tyto najezdy a odjezdy nenarusi obrys.

®  KdyzZ pouzijete cyklus 25 LINIE OBRYSU, smite v cyklu 14 OBRYS
definovat pouze jeden podprogram.

® Ve spojeni s cyklem 276 se doporucuje pouzivat cyklus 270 DATA
TAHU KONTUROU. Cyklus 20 DATA OBRYSU neni naproti tomu
potrebny.

m Pamét pro jeden SL-cyklus je omezend. V jednom SL-cyklu
muzZete naprogramovat maximalné 16 384 obrysovych prvkd.

® Je-li béhem obrabéni aktivni M110, tak se u vnitfné korigovanych
obloukl posuv pfislusné redukuje.

Poznamky k programovani

® Prvni NC-blok v podprogramu obrysu musi obsahovat hodnoty ve
vSech tfech osach X, Y a Z.

B Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
Naprogramujete-li hloubku = 0, pak fizeni pouziva souradnice
nastrojové osy, uvedené v podprogramu obrysu.

® Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,
musite ho také pfifazovat nebo pocitat v ramci obrysového
podprogramu.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 276 PRUBEH OBRYSU 3-D (opce #19)

Parametry

Q1 Hloubka frezovani ?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a zakladnou obrysu. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nadisto v roviné obrabéni. Hodnota ptsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q7 Bezpecna vyska ?

Vyska, ve které nemuze dojit ke kolizi s obrobkem (pro mezipoloho-
vani a odjizdéni na konci cyklu). Hodnota plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q10 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q11 Posuv na hloubku ?
Posuv pfi pojezdovych pohybech v ose vretena.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Posuv pfi pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q15 ZPUS.FREZOVANI ? NESOUSLEDNE =-1

+1: Sousledné frézovani

-1: Nesousledné frézovani

0: Frézovani stridave sousledné a nesousledné s nékolika prisuvy
Rozsah zadavani: -1, 0, +1

Q18 popr. QS18 Predhrubovaci nastroj ?

Cislo nebo nazev néstroje, se kterym jiz fidici systém predb&zné
hruboval. Mate moznost prevzit softtlacitkem nastroj pro pfedbéz-
né hrubovani pfimo z tabulky nastrojl. Mdzete také pouzit softtla-
¢itko Nazev nastroje Rizeni vlozi znak hornich uvozovek automa-
ticky pfi opusténi zadavaciho policka. Pokud se predhrubovani
neprovadélo, zadejte ,0" zadate-li zde néjaké &islo nebo nazev,
vyhrubuje fizeni pouze tu ¢ast, ktera nemohla byt predhrubovacim
nastrojem obrobena. Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany,
zanofi se fizeni kyvavé; k tomu musite v tabulce nastrojil TOOL.T
definovat délku bfitu LCUTS a maximalni uhel zanofeni nastroje
ANGLE.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,9 Pfipadné maximalné 255 znakd
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Cykly: Obrysova kapsa | Cyklus 276 PRUBEH OBRYSU 3-D (opce #19)

Pomocny nahled Parametry

Q446 Prijmout zbytkovy material?
Zadejte do kolika mm prijimate zbytkovy material na vasem obrysu.

Zadate-li napfiklad 0,07 mm, tak fizeni nebude provadét obrabéni
zbyvajiciho materidlu od tloustky 0,07 mm.

Rozsah zadavani: 0 001 ... 9 999

Q447 Maximalni vzdalenost spojeni?

Maximalni vzdalenost mezi dvéma dohrubovavanymi oblastmi. V
této vzdalenosti fizeni pojizdi bez odjezdu v hloubce obrabéni podél
obrysu.

Rozsah zadavani: 0 ... 999 999

Q448 Rozsah cesty?

Suma pro rozsiteni cesty k nastroji na zacatku a na konci oblasti
obrysu. Rizeni prodluzuje drahu nastroje vzdy soubézné s obrysem.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Priklad
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programt

9.13 Priklady programii

Priklad: Vyhrubovat kapsu pomoci SL-cykli a dohrubovat

T T T 1
05 60 90 100

; Vyvolani predhrubovace, prdmeér 30

; Odjeti nastrojem

N
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; Vyvolani cyklu k pfedhrubovani
; Odjeti nastrojem

; Vyvolani dohrubovace, prdmér 8

; Vyvoldni cyklu dohrubovani
; Odjeti nastrojem
; Konec programu

; Podprogram obrysu
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programt

Priklad: Predvrtani, hrubovani, dokoncovani slou¢enych
obrysti pomoci SL-cykll

; Vyvolani vrtdku, primeér 12

; Odjeti nastrojem

; Vyvoldni cyklu predvrtani
; Odjeti nastrojem

; Vyvoldni hrubovaciho / dokoncovaciho nastroje, D12

w
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programt

; Vyvolani cyklu hrubovani

; Vyvolani cyklu pro dokonceni hloubky

; Vyvolani cyklu pro dokonceni strany
; Odjeti nastrojem
; Konec programu

; Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo

; Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

; Podprogram obrysu 3: étvercovy ostrlivek vlevo

; Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostriivek vpravo
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Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programt

~ 7]

Priklad: Otevreny obrys

; Vyvolani néstroje, priimér 20

; Odjeti nastrojem

; Vyvolani cyklu
; Odjeti nastrojem, konec programu

; Podprogram obrysu

w

02 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022



Cykly: Obrysova kapsa | Priklady programt

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022 303









Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-cykly (opce #167)

10.1 OCM-cykly (opce #167)

OCM cykly

Obecny popis

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Tuto funkci musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Pomoci OCM-cykl(l (Optimized Contour Milling — Optimalizované
frézovani obrysu) mizete skladat slozité obrysy z ¢astecnych
obryst.Jsou vykonnéjsi nez cykly 22 az 24. Cykly OCM poskytujf
nasledujici dodate¢né funkce:

= Pfi hrubovani udrzuje fidici systém pfesné zadany Uhel zabéru
= Kromé kapes muzete obrabét také cepy a oteviené kapsy

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

® Vjednom OCM-cyklu mUZete naprogramovat
maximalné 16 384 prvkd obrysu.

= OCM-cykly provadi rozsahlé a slozité interni vypocty
a vysledné obrabéni. Z bezpecnostnich divodu
provedte v kazdém prfipadé pred praci graficky test
programu ! Tak muZzete jednoduse zjistit, zda obrabéni
vypocitané fidicim systémem probéhne spravné.

Uhel zabéru

Pfi hrubovani udrzuje fidici systém uhel z&béru presné.Uhel zabéru
muzete definovat nepfimo pomoci prekryti drah.Prekryvani drah
mdze mit maximalni hodnotu 1,99, coz odpovida thlu témér 180°.

306 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykldi | 01/2022



Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-cykly (opce #167)

Obrys

Obrys definujete pomoci CONTOUR DEF / SEL CONTOUR nebo

pomoci tvarovych cykll OCM 127x.

Uzavrené kapsy mUZete také definovat pomoci cyklu 14.

Rozmeéry pro obrabéni, jako je hloubka frézovani, pfidavky a

bezpectna vyska, zadavate centralné v cyklu 271 OCM DATA OBRYSU

nebo v cyklech tvari 127x.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

V CONTOUR DEF / SEL CONTOUR mdizZe byt prvni obrys kapsa

nebo hranice.Nasledujici obrysy programujete jako ostrivky

nebo kapsy.Oteviené kapsy musite programovat pomoci hranic a

ostravku.

Postupujte pfitom nasledovné:

» Naprogramujte CONTOUR DEF

» Definujte prvni obrys jako kapsu a druhy jako ostrivek

» Definujte cyklus 271 OCM DATA OBRYSUOCM DATA OBRYSU

» Naprogramujte v parametru cyklu Q569 hodnotu 1

> Ridici systém interpretuje prvni obrys ne jako kapsu, ale jako
otevrenou hranici. Oteviena kapsa je tedy vytvorena z oteviené
hranice a z ostrlivku naprogramovaného pozdeji.

» Definujte cyklus 272 OCM HRUBOVANI

6 Pripominky pro programovani:
= Nasledujici obrysy, které jsou mimo prvni obrys,
nejsou brany do Uvahy.
= Prvni hloubka dil¢iho obrysu je hloubka
cyklu.Naprogramovany obrys je omezen na tuto
hloubku.Dalsi dilci obrysy nemohou byt hlubsi nez
hloubka cyklu.Proto vzdy zacnéte s nejhlubsi kapsou.

Tvarové cykly OCM:

V tvarovych cyklech OCM mize byt tvarem kapsa, ostrlivek nebo
hranice.Pokud programujete ostrlivek nebo otevfenou kapsu,
pouzijte cykly 128x.

Postupujte takto:

» Naprogramujte tvar s cykly 127x

» Pokud je prvni tvar ostrlivek nebo oteviena kapsa, naprogramujte
cyklus ohranic¢eni 128x

» Definujte cyklus 272 OCM HRUBOVANI

Obrabéni

Cykly nabizeji moznost pfedbézného hrubovani s vétsimi nastrojia s
mensimi nastroji odstranéni zbytkového materialu. Také pfi obrabéni
nacisto je sledovan predtim odstranény material.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-cykly (opce #167)

Priklad

Hrubovaci nastroj jste definovali s @20 mm. Vysledkem jsou pfi
hrubovani minimalini vnitfni poloméry 10 mm (v tomto pfikladu

neni bran zfetel na parametr cyklu Koeficient vnitfniho rohu Q578).
Dalsim krokem chcete dokoncit obrys. K tomu definujte dokon¢ovaci
frézu s @10 mm. V tomto pfipadé jsou mozné minimalni vnitfni
polomeéry 5 mm. V zavislosti na Q438 se v dokoncovacich cyklech
bere v Uvahu také predbézné obrabéni, takze nejmensi vnitini
poloméry jsou pfi dokon&ovani 10 mm. Timto zplsobem nedochazi
k pfetéZzovani dokonéovacich fréz.

Schéma: Zpracovani s OCM-cykly
0 BEGIN OCM MM

12 CONTOUR DEF

13 CYCL DEF 271 OCM DATA OBRYSU

16 CYCL DEF 272 OCM HRUBOVANI

17 CYCL CALL

EO CYCL DEF 273 OCM DOKONCOVANI DNA
51 CYCL CALL

54 CYCL DEF 274 OCM DOKONCOVANI BOKU
5'5 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM OCM MM
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-cykly (opce #167)

Prehled
OCM-cykly
Softtlacitko Cyklus Stranka
271 7 Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU (opce #167) 310
Etﬁ = Definice informaci o obrabéni pro obrys nebo podprogramy
B Zadani ohranicujiciho ramce nebo bloku
272 Cyklus 272 OCM HRUBOVANI (opce #167) 313
(=] m Technologicka data pro hrubovani obryst
= VyuZziti OCM-kalkuldtoru feznych podminek
®  Chovani pfi zanofovani vertikalné, spirdlové nebo kyvavé (rampovani)
B Volitelna strategie pfisunovani
273 Cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA (opce #167) 327
LY ®  Pridavek hloubky z cyklu 271 Dokonceni
m Strategie obrabéni s konstantnim Uhlem zabéru nebo s vypoctem
ekvidistantni (konstantni) drahy
274 Cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU (opce #167) 331
)25 B Pridavek strany z cyklu 271 Dokonceni
Prr— Cyklus 277 OCM SRAZEN!I (opce #167) 334
] 22% = QOdjehleni hran
m Zohlednéni sousednich obrysd a prepazek
Standardni tvary OCM:
Softtlacitko Cyklus Stranka
1271 Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK (opce #167) 340
] = Definice obdélniku
® Zadani délky stran
= Definice rohd
1272 Cyklus 1272 OCM KRUZNICE (opce #167) 343
» = Definice kruhu
m Zadani prlméru kruhu
1278 Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN (opce #167) 346
- m Definice drazky nebo vystupku
m Zadani Sitky a délky
1278 Cyklus 1278 OCM POLYGON (opce #167) 349
= Definice mnohouhelniku
B Zadani referencni kruznice
m Definice rohl
Cyklus 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE (opce #167) 352
= Definice hranice jako obdélniku
1282 Cyklus 1282 OCM KRUHOVE HRANICE (opce #167) 354

= Definice hranice jako kruznice

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022

309




Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU (opce #167)

10.2 Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU
(opce #167)

ISO-programovani
G271

Aplikace

V cyklu 271 OCM DATA OBRYSU zadate obrabéci informace pro
obrys nebo podprogramy s dil¢imi obrysy.V cyklu 271 je navic
mozné definovat oteviené ohraniceni pro vasi kapsu.

Upozornéni

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

B Cyklus 271 je DEF-aktivni, t,j. cyklus 271 je v NC-programu aktivni
od své definice.

® Informace pro obrabéni, uvedené v cyklu 271 plati pro cykly 272
az 274.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU (opce #167)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q201 HLOUBKA?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem obrysu. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +0

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné obrabéni. Hodnota plsobi
prirtstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?

Pridavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobi pfirlistkove.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q260 Bezpecna vyska ?
Souradnice v ose nastroje, ve které nemuze dojit ke kolizi s obrob-

<¢ kem (pro mezipolohovdni a odjeti na konci cyklu). Hodnota pUsobi
absolutné.
Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
Yi Q569 = 1 PREDEF

Q578 Polom.pribliz. ve vnitr. rozich?

Vnitfni polomeéry na obrysu vyplyvaji z radiusu nastroje secteného
se souCtem radiusu nastroje a Q578.

Rozsah zadavani: 0,05 ... 0,99

Q569 Je prvni kapsa hranic¢ni?
Definujte omezeni:

=<V ‘«_@_‘«_@ xVL«F@_-JJ 5¢

a2\
- 0: Prvni obrys v CONTOUR DEF je interpretovan jako kapsa.
1: Prvni obrys v CONTOUR DEF (Definici Obrysu) je interpretovan
jako otevrené ohraniéeni. Nasledujici obrys musi byt ostrivek
Y Q569 =2

2: Prvni obrys v CONTOUR DEF je interpretovan jako omezujici blok.
Nasledujici obrys musi byt kapsa
Rozsah zadavani: 0, 1, 2
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10.3 Cyklus 272 OCM HRUBOVANI (opce #167)

ISO-programovani
G272

Aplikace
V cyklu 272 OCM HRUBOVANI definujete technologicka data pro
hrubovani.

Mate také moznost pracovat s kalkulatorem feznych podminek
OCM.S vypoctenymi feznymi Udaji Ize dosahnout vysokého objemu
ubéru a tim i vysoké produktivity.

Dalsi informace: "OCM-kalkulator feznych podminek (opce #167)",
Stranka 319

Predpoklady

Pred volanim cyklu 272 musite naprogramovat dalsi cykly:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativné cyklus 14 OBRYS
® Cyklus 271 OCM DATA OBRYSUOCM DATA OBRYSU

Provadeéni cyklu

1 Nastroj jede s polohovaci logikou na bod startu

2 Ridici systém zjisti bod startu automaticky na zakladé
predpolohovani a naprogramovaného obrysu

3 Rizeni pfisune do prvni pfisuvné hloubky. Hloubka pfisuvu a sled
obrabéni obrys( zavisi na strategii pfisuvi Q575.
V zavislosti na definici v cyklu 271 OCM DATA OBRYSU parametr

® Q569 = 0 nebo 2: Nastroj se zanoruje do materialu po
Sroubovici nebo kyvaveé. Zohledruje se pridavek na dokonceni
pro stranu.

Dalsi informace: "Chovani pfi zanofovani s Q569 = 0 nebo 2",
Stranka 314

B Q569 = 1: Nastroj jede kolmo mimo oteviené omezeni do
prvni hloubky pfisuvu

4V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj obrys s frézovacim
posuvem Q207 zvenku dovnitf nebo naopak (v zavislosti na
Q569)

5 V dal$im kroku jede Fidici systém s nastrojem do dalsi
hloubky pfisuvu a opakuje hrubovani, dokud neni dosazen
naprogramovany obrys

6 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku

7 Pokud existuji dalsi obrysy, fizeni zopakuje obrabéni. Rizeni
najede na dalSi obrys, podle toho, ktery poCatecni bod je nejblize
aktudlni poloze ndstroje (v zavislosti na strategii pfisuvu Q575).
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Chovani pfi zanorovani s Q569 = 0 nebo 2

Ridici systém se vzdy pokous$i zanofit po Sroubovici.Pokud to nenf
mozné, pokusi se fizeni zanofit s rampovanim.

Chovani pfi zanofovani zavisi na:

Q207 FREZOVACIM POSUVUFREZOVACI POSUV
Q568 KOEFICIENT ZANORENI

Q575 STRATEGIE PRISUVU

ANGLE (UHEL)

RCUTS

Reorr (rédius ndstroje R + pridavek nastroje DR)
Spiralové:

Draha po Sroubovici vznika takto:

Helixradius= Rory— RCUTS

Na konci zanofeni se provede pulkruhovy pohyb, aby se vytvofil
dostatek prostoru pro vznikajici tfisky.

Kyvavé
Pohyb pfi rampovani vznika takto:
L=2*(Rgorr - RCUTS)

Na konci zanofeni provede fizeni pfimocary pohyb, aby se vytvoril
dostatek prostoru pro vznikajici trisky.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Cyklus nezohlednuje polomér rohu R2 pfi vypoctu drah frézovani.
Navzdory malému prekryti drah mdze na dné obrysu zlstat
zbytkovy materidl. Zbyvajici material mdze pfi nasledném
obrabéni vést k poskozeni obrobku a nastroje!

> Zkontrolujte prlibéh a obrys pomoci simulace

> Pokud je to mozné, pouzivejte nastroje bez poloméru rohu R2

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

® Je-li hloubka pfisuvu vétsi nez LCUTS, tak se omezi a fidici
systém vyda varovani.

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

o Pripadny cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).

Poznamky k programovani

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR vynuluje posledni pouzity radius
nastroje. Pokud spustite tento obrabéci cyklus s Q438=-1 po
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, pak fizeni pfedpoklada, ze jesté
nebylo provedeno zadné predbézné obrabéni.

m Pokud je koeficient prekryti drahy Q370<1, doporucuije se
naprogramovat koeficient Q579 také mensinez 1.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q202 Hloubka prisuvu ?

Rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
pfirtstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?

Q370 x radius néstroje dava bocni pfisuv k na pfimce. Rizeni tuto
hodnotu dodrzuje co nejpresnéji.
Rozsah zadavani: 0,04 ... 1,99 alternativné PREDEF

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q568 Koeficient posuvu zanorovani?

Koeficient, kterym fidici systém snizuje posuv Q207 pfi prisuvu do
hloubky materidlu.

Rozsah zadavani: 0,1 ... 1

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Rychlost pojezdu nastroje pfi najizdéni do vychozi polohy v mm/
min. Tento posuv se pouziva pod soufadnicemi povrchu, ale mimo
definovany material.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q438 popi. Q5438 Cislo/jméno hrubovac. nastroje?

Cislo nebo nazev nastroje, se kterym fidici systém vyhruboval
obrysovou kapsu. Mate moznost prevzit softtladitkem nastroj pro
predbézné hrubovani pfimo z tabulky nastrojl. Mlzete také pouZzit
softtlacitko Nazev nastroje Kdyz zadavaci policko opustite, vlozi
fizeni automaticky horni uvozovky.

-1: Posledni nastroj pouzity v cyklu 272 se povazuje za hrubovaci
ndstroj (standardni chovan)

0: Pokud nebylo predbézné hrubovano, zadejte ¢islo nastroje s
radiusem 0. To je obvykle nastroj s ¢islem 0.

Rozsah zadavani: -1 ... +32 767,9 Pripadné maximalné 255 znak
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Pomocny nahled Parametry

Q577 Koef.polom. prijezdu/odjezdu?

Koeficient, s nimz jsou ovliviiovany polomeéry najezdu a odjezdu.
Q577 se vynasobi polomérem nastroje. Vysledkem je polomér
najezdu a odjezdu.

Rozsah zadavani: 0,15 ... 0,99

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpusob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

Q576 Otacky vretene?

Otacky vietena v otackach za minutu (ot/min) pro hrubovaci
nastroj.

0: PouZiji se otacky z bloku TOOL CALL

> 0: Pokud je zadani vétsi nez nula, pouziji se tyto otacky
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999

Q579 Koeficient rychlosti zanoreni?

Koeficient, o ktery fidici systém zméni RYCHLOST VRETENA Q576
pfi prisuvu do hloubky materiélu.

Rozsah zadavani: 0.2 ... 1.5
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Pomocny nahled Parametry

Q575 Strategie prisuvu (0/1)?

ZpUsob pfisuvu do hloubky:

0: Rizeni zpracovava obrys shora dold

1: Rizeni zpracovava obrys zdola nahoru. Ridici systém nezadina
vzdy nejhlubsim obrysem. Rizeni vypocita poradi obrabéni automa-
ticky. Celkova cesta zanofeni je ¢asto mensi nez u strategie 2.

2: Rizeni zpracovavé obrys zdola nahoru. Ridici systém nezac¢in
vzdy nejhlubSim obrysem. Tato strategie vypocitava poradi obrabé-
ni tak, aby byla maximalné vyuzita délka britu nastroje. Z tohoto
dlvodu ¢asto existuje vétsi celkova draha zanofeni nez u strategie
1. Kromé toho muze byt doba obrabéni kratsi v zavislosti na Q568.

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q575 =0

Q575 =1

Q575 =2

0 Celkova draha zanofeni odpovida vsem zanofovacim
pojezddm.

Priklad

3
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10.4 OCM-kalkulator reznych podminek
(opce #167)

Zaklady kalkulatoru reznych podminek OCM

Uvod

OCM kalkulacka Feznych dat se pouziva k uréovani Reznd data pro
cyklus 272 OCM HRUBOVANI. Ty vyplyvaji z vlastnosti materialu

a nastroje. S vypoctenymi feznymi udaji Ize dosahnout vysokého
objemu uUbéru a tim i vysoké produktivity.

Mate také moznost pouzit kalkulator Feznych podminek OCM
kalkulacka rfeznych dat k cilenému ovlivnéni zatizeni nastroje pomoci
posuvnikd pro mechanické a tepelné zatizeni.To vam umozni
optimalizovat spolehlivost procesu, opotiebeni a produktivitu.

Predpoklady

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!
Abyste mohli pouzit vypocitané Rezna data, potiebujete
dostatecné silné vieteno a stabilni stroj.

®  Predvolené hodnoty predpokladaji pevné upnuti obrobku.

m  Predvolené hodnoty predpokladaji nastroj, ktery je pevné
usazen v drzaku.

® Vlozeny ndstroj musi byt vhodny pro obrabény material.

o Pri velkych hloubkach fezu a velkém uhlu Sroubovice
vznikaji silné tazné sily ve sméru osy nastroje.Ujistéte se,
ze mate dostatecny pridavek na hloubku.

Dodrzovani reznych podminek
Pouzivejte fezné podminky vylu¢né pro cyklu 272 OCM HRUBOVANIL.

Pouze tento cyklus zarucuje, ze nebude prekrocen pfipustny uhel
zabéru pro libovolné obrysy.

Odvoz tfrisek

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Pokud nejsou tfisky odstranovany optimalné, mohou se diky
vysokému feznému vykonu zaseknout v tésnych kapsach.Vznika
riziko zlomeni nastroje!

> Dbejte na optimalni odstraniovani tfisek podle doporuceni
kalkulatoru feznych podminek OCM

Chlazeni

Kalkulator reznych podminek OCM kalkulacka rfeznych dat
doporucuje pro vétsinu material( obrabéni za sucha s chlazenim
stlacenym vzduchem.Stlaceny vzduch musi byt namifen primo

na misto Ubéru, nejlépe skrz drzak nastroje.Pokud to neni mozné,
mUzete frézovat také s vnitfnim privodem chladici kapaliny.

Pfi pouziti nastrojd s vnitfnim privodem chladici kapaliny mdze byt
problém s odstrafiovanim tfisek.MUZe se zkrétit Zivotnost nastroje.
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Ovladani

Otevrit kalkulator feznych podminek
Otevrete kalkulator feznych podminek nasledujicim zplsobem:

22 » Editovani cyklu 272 OCM HRUBOVANI
L

ocu » Stisknéte softklavesu OCM REZNA DATA

REZNA

DATA > Ridici systém otevie formulai OCM kalkulacka
feznych dat.

Zavriete kalkulator feznych podminek
Kalkulator feznych podminek zavfete nasledujicim zplsobem:

» Stisknéte PREVZIT
= > Rizeni pfevezme zji$téné Rezna data do urcenych

parametrd cyklu.

> Aktualni zadani se ulozi a zalohuji se pfi
opétovném otevieni kalkulatoru reznych
podminek.

nebo
KONEC . .
» Stisknéte softklavesu KONEC nebo PRERUSIT

> Aktualni zadani se neulozi.
> Rizeni nepfevezme do cyklu zadné hodnoty.

0 OCM kalkulacka feznych dat vypocte souvisejici hodnoty
pro tyto parametry cyklu:

= Hloubka nofeni(Q202)
m Faktor prekryti(Q370)
m Otacky vietene(Q576)
® Sousl./nesousl.(Q351)

Pokud pracujete s OCM kalkulacka feznych dat, nesmite
tyto parametry pozdéji v cyklu upravit.

Formular
Rizeni ve formulafi pouziva riizné barvy: G adkusasna.esngon. s
® Bilé pozadi: je vyzadovano zadani L1 merme o =
= Cervené zadavané hodnoty: Chybé&jici nebo nespravné zadani T A=
v , , L, , . Ghel zkrutu (twist)  [36.000  °
®  Sedé pozadi: Zadani neni mozné =
[ts000  |u/min || Faktor prekryti(eszo) [0.583
[8000  mm/min | Bocni pri v [2s63  mm
6 Zadavaci policko pro material obrobku a nastroj maji (Sl i
Sedé pozadi.To miZete zménit pouze prostfednictvim v e i

vybérového seznamu nebo tabulky nastroju.

o% 100% 200%)|| vykon v,
HSS

VHM Povlak

POUZET Storno
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Material obrobku

Pri vybéru materialu obrobku postupujte nasledovné: NP

» Tuknéte na tlagitko Vybér T =

> Rizeni otevie vybérovy seznam s rliznymi typy oceli, hliniku a B ont oot maisamming ek B et 2
titanu. 15) Kpnitant peloucying gcel, m <500

(5) Pruzinovd ocel, Rm < 950
(6) Pruzinovd ocel, Rm > 950
(7) Dobie obrobitelna ocel, Rm < 500
’ b4 L 8) Dobi brobitelnd 1. Rm > 500
> Vybér materidlu obrobku o) heioavans sosl. o< ons
(10) Zuslechténa ocel, Am > 900
(11) Nastrojova ocel, HRC < 40
nebo b2} eiretoed con: et 3
(14) Cementaéni ocel, Rm < 700
. ’ ’ s ’ (15) Cemsn(agnl ocel, Rm > 700
> Zadejte hledany vyraz do vyhledavaci masky {18) Nerssond somny= 216 £

(17) Nerezova ocel > 2,5 % Ni

(18) Zarupevna nerezové ocel s Ni
> Ridici systém Vam ukéze hledané materialy nebo (3 S o st
skupiny.Tlacitkem RESETOVAT se vratite do plvodniho seznamu (25 o T e e b
vybéru.

o] [stormo ]

> Po vybéru material prevezmete s OK

0 Pokyny pro programovani a obsluhu:

® Pokud vas material neni v tabulce uveden, vyberte
vhodnou skupinu materiald nebo material s
podobnymi vlastnostmi pfi obrabéni.

= Ve vybérovém seznamu mdzete zadat &islo verze vasi
aktualni tabulky material( obrobku. V pfipadé potfeby
je mozné ji aktualizovat. Tabulku material ocm.xml
naleznete v adresari TNC:\system\_calcprocess.
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Nastroj
Mate mozZnost vybrat nastroj pomoci tabulky nastrojd tool.t nebo R
zadat data ru¢né. . e ; —— ﬂ

MILL_D4_ROUGH

Pri vybéru nastroje postupujte nasledovné:

MILL_D6_ROUGH

NRRERRERR

» Tuknéte na tlacitko Vybér
> Rizeni otevie aktivni tabulku nastrojd tool.t. i
» Zvolte ,Néstroj’ o I —
> Prevezméte ho stisknutim OK
> Ridici systém prevezme Primér a pocet bfitd z tool.t.
» Definujte Uhel zkrutu (twist) -y R — |

Nebo postupujte bez vybéru nastroje nasledovné:
> Zadejte Prlimér

> Definujte pocet bitl

» Zadejte Uhel zkrutu (twist)

Zadavaci dialog Popis

Primér Primeér hrubovaciho nastroje v mm
Hodnota se prevezme po vybéru hrubovaciho nastroje automaticky.

Rozsah zadavani: 1 ... 40

Pocet zubl Pocet britl hrubovaciho nastroje
Hodnota se prevezme po vybéru hrubovaciho nastroje automaticky.
Rozsah zadavani: 1 ... 10

Uhel zkrutu (twist) Uhel $roubovice hrubovaciho néstroje ve °
Pro rlizné uhly zkrouceni zadejte strfedni hodnotu.
Rozsah zadavani: 0 ... 80

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

= Hodnoty Primeér a pocet bfitl mdzete kdykoli zménit.
Zménéna hodnota se nezapiSe zpét do tabulky
nastrojl tool.t!

= Uhel zkrutu (twist) najdete v popisu svého néstroje,
napr. v katalogu vyrobce néstroju.

Omezeni

Pro Limity musite definovat max. otacky vietena a max. frézovaci
posuv. Vypoctené Rezna data se omezi na tyto hodnoty.

Zadavaci dialog Popis

Max. otacky vietena Maximalni otacky vietena v ot/min, které stroj a upnuti umoznuiji.
Rozsah zadavani: 1 ... 99 999

Max. rychlost fréz. Maximalni frézovaci posuv v mm/min, ktery stroj a upnuti umozruiji.

Rozsah zadavani: 1 ... 99 999
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Navrh procesu

Pro Parametry procesu musite definovat Hloubka nofeni(Q202) a
také mechanické a tepelné zatizeni:

Zadavaci dialog Popis
Hloubka noreni(Q202) Hloubka pfisuvu (> 0 mm az 6ndsobek prdmeéru ndstroje)
Hodnota je pfevzata z parametru cyklu Q202, kdyz je spustén kalkulator feznych dat
OCM.
Rozsah zadavani: 0,001 ... 99 999,999
Mechanické zatizeni Posuvnik pro vybér mechanického zatiZzeni (obvykle je hodnota mezi 70 % a 100 %)
nastroje Rozsah zadavani: 0 % ... 150 %
Tepelné zatizeni nastroje Posuvnik pro vybér tepelného zatizeni

Nastavte posuvnik podle tepelné odolnosti (povlaku) vaseho nastroje.
= HSS: Mald odolnost tepelnému opotrebeni

= VHM (nepovlakované nebo normalné povlakované frézy z tvrdokovu): Stredni
odolnost proti tepelnému opotrebeni

m Povl.(silné povlakovana fréza ze slinutého karbidu): Vysokd odolnost proti
tepelnému opotrebeni

6 ® Posuvnik je ucinny pouze v oblasti se zelenym pozadim. Toto
omezeni zavisi na maximalnich otackach vretena, maximalnim
posuvu a zvoleném materialu.
m Kdyz je posuvnik v Cervené oblasti, pouziva fidici systém maximalni
povolenou hodnotu.

Rozsah zadavani: 0 % ... 200 %

Dalsi informace: "Navrh procesu ', Stranka 324
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Rezné podminky

Rizeni ukazuje vypocitané hodnoty v sekci Rezné data.

Krome odpovidajici hloubky pfisuvu Q202 jsou do pfislusnych
parametr( cyklu pfenaseny nasledujici Rezna data:

Rezné podminky: Prevzeti do parametri cyklu:

Faktor prekryti(Q370) Q370 = PREKRYTi DRAHY NAST.PRE-
KRYTI DRAHY NAST.

Posuv frézovani(Q207) v Q207 = FREZOVACI POSUVFREZOVA-
mm/min Cl POSUV

Otacky vretene(Q576) v Q576 = RYCHLOST VRETENARYCH-
1/min LOST VRETENA

Sousl./nesousl.(Q351) Q351= ZPUSOB FREZOVANIZPUSOB
FREZOVANI

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

®  OCM kalkulactka reznych dat vypocte pouze hodnoty
pro sousledny chod Q351 = +1. Z tohoto ddvodu vzdy
pfevezme Q351= +1 do parametr( cyklu.

= OCM kalkulacka feznych dat porovnava rezna data
se vstupnimi oblastmi cyklu. Pokud hodnoty klesnou
pod nebo pfekroci vstupni rozsahy, je parametr v OCM
kalkulacka feznych dat zvyraznén cervené. V tomto
pfipadé nelze Fezna data prevzit do cyklu.

Nasledujici Fezné podminky se pouzivaji pro informace a doporucent:
Boc¢ni pfisuv v mm

Posuv na zub FZ v mm

Rezna rychlost VC v m/min

Vel. odbéru materidlu v cms3/min

Vykon vrietena v kW

Doporucené chlazeni

Pomoci téchto hodnot miZete posoudit, zda vas stroj vyhovuje
vybranym feznym podminkam.

Navrh procesu

Oba posuvniky pro mechanické a tepelné zatizeni ovliviuji sily a
teploty pUsobici na brity.Vy$si hodnoty zvysuji objem Ubéru, ale
vedou k vy§8i zatézi.Posunuti reguldtoru umozriuje rizna rozvrzeni
procesu.
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Maximalni objem ubéru
Pro maximalni Ubér nastavte posuvnik pro mechanické zatizeni na
100 % a posuvnik pro tepelné zatizeni podle povlaku vaseho néstroje.

Pokud to definované meze umoznuji, namahaji fezné podminky
nastroj na jeho mezni mechanické a tepelné zatizeni.U velkych
pramérd nastroje (D> = 16 mm) mohou byt potfeba velmi vysoké
vykony vreten.

Teoreticky ocekavany vykon vietena Ize nalézt ve vystupu feznych
podminek.

6 Pokud je prekrocen pripustny vykon vietena, mizete
nejprve snizit posuvnikem mechanickou zatéz a pfipadné
zmenS§it hloubku pfisuvu (ap).

Pamatujte, Zze vieteno pod jmenovitymi otackami a pfi
velmi vysokych otackach nedosahuje jmenovity vykon.

Pokud chcete dosahnout velky objem Ubéru, musite také
zajistit optimalni odvod tfisek.

Snizené zatiZzeni a malé opotrebeni

Chcete-li sniZit mechanické zatizeni a tepelné opotfebeni, snizte
mechanické zatizeni na 70 %.Tepelné zatiZzeni snizte na hodnotuy,
ktera odpovida 70 % povlaku na vasem nastroji.

Tato nastaveni kladou na ndstroj vyvazené mechanické a tepelné
zatiZzeni.Zivotnost nastroje obecné dosahuje svého maxima.Nizsi
mechanické zatizeni umoznuje klidnéjsi praci bez vibraci.

Dosazeni nejlepsiho vysledku

Pokud zjisténé Rezna data nevedou k uspokojivému obrabéni, mize
to mit rdzné pficiny.

Mechanické zatizeni je prilis vysoké

V pfipadé mechanického pretizeni musite nejprve snizit pracovni silu.
Nasledujici jevy naznacuji mechanické pretizeni:

Naruseni fezné hrany na nastroji

Zlomeni stopky nastroje

Prilis velky moment vietena nebo pfilis vysoky vykon vietena
Prilis velké axialni a radialni sily na lozisko vretena

Nezadouci vibrace nebo chvéni

Vibrace v disledku prilis mékkého upnuti

Vibrace zplsobené dlouhymi vyc¢nivajicimi nastroji

Prilis velké tepelné zatizeni

V pripadé tepelného pretizeni musite snizit pracovni teplotu.
Nasledujici jevy naznaluji tepelné pretizeni nastroje:

= Prlis velké opotfebeni na ploSe odchodu tfisky

= Nastroj zhne

m Roztavené bfity (u obtizné obrobitelnych materidld, napf. titanu)
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Prilis maly objem ubéru

Pokud je doba obrabéni prilis dlouha a je tfeba ji zkratit, Ize objem
ubéru zvysit obéma posuvniky.
Pokud ma stroj i nastroj stéle potencial, doporucujeme nejprve

posunout posuvnik pracovni teploty.Poté, pokud je to mozné, mizete
také posunout posuvnik pracovnich sil.

Naprava problémi

Nasledujici tabulka ukazuje mozné formy chyb a protiopatfen.

Vzhled

Posuvnik Mechanic-
ké zatizeni nastroje-
Mechanické zatizeni
nastroje

Posuvnik Tepelné
zatizeni nastrojeTe-
pelné zatiZeni nastro-
je

Ostatni

Vibrace (napr. pfilis mékké  Redukovat Prip. zvysit Kontrola upnuti

upnuti nebo pfilis daleko

vyloZené ndstroje)

Nezadouci vibrace nebo Redukovat -

chveni

Zlomeni stopky nastroje Redukovat - Zkontrolujte odvod tfisek

Naruseni bfitu na nastroji Redukovat - Zkontrolujte odvod tfisek

Prilis velké opotrebeni Prip. zvysit Redukovat

Nastroj zhne Prip. zvysit Redukovat Zkontrolujte chlazeni

Doba obrabéni je pfrilis Prip. zvysit Nejprve zvysit

dlouha

Vytizeni vietena je prilis Redukovat -

vysoké

Prilis velka axialni sila na Redukovat - ®  Snizte hloubku pfisuvu

loZisko vretena ® PouZijte nastroj s mensim
uhlem Sroubovice

Prilis velka radidlni sila na Redukovat -

lozisko vietena

326

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022



Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA (opce #167)

10.5 Cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA
(opce #167)

ISO-programovani
G273

Aplikace

Cyklem 273 OCM DOKONCOVANI DNA se obrobi nacisto pridavek
dna, naprogramovany v cyklu 271.

Predpoklady
Pred volanim cyklu 273 musite naprogramovat dalsi cykly:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativné cyklus 14
OBRYSOBRYS

® Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU
® popf. cyklus 272 OCM HRUBOVANI

Provadéni cyklu

1 Ridici systém polohuje nastroj do bezpecné vysky rychloposuvem
FMAX

2 Nasleduje pohyb v ose nastroje s posuvem Q385

3 Rizeni najede mékce néstrojem (po svislé tangencialni kruznici)
na obrabénou plochu, je-li zde k tomu dostatek mista.Ve
stisnéném prostoru najede fizeni nastrojem kolmo na hloubku

4 0Odfrézuje se zbyvajici pridavek na dokonceni po hrubovani
5 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Cyklus nezohlednuje polomér rohu R2 pfi vypoctu drah frézovani.
Navzdory malému prekryti drah maze na dné obrysu zdstat
zbytkovy materidl. Zbyvajici materidl mize pfi ndsledném
obrabéni vést k poskozeni obrobku a nastroje!

» Zkontrolujte priibéh a obrys pomoci simulace
> Pokud je to mozné, pouzivejte nastroje bez poloméru rohu R2

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

® Ridici systém zjistuje bod startu pro dokonceni dna
samostatné.Bod startu zavisi na prostorovych pomeérech v
obrysu.

= Ridici systém provadi obrabéni nadisto s cyklem 273 vzdy v
sousledném chodu.

B Tento cyklus monitoruje definovanou uziteCnou délku nastroje
LU.Pokud je LU mensi nez HLOUBKA Q201, vyda fidici systém
chybové hlasen.
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Poznamka k programovani

® Pokud se pouZije koeficient pfekryti drahy vétsi nez jedna, mize
tam zUstat zbytkovy material. Kontrolujte obrys pomoci zkusebni
grafiky a v pfipadé potfeby mirné zménte koeficient prekryti drah.
Tim se necha dosahnout jiné rozdéleni fezu, coz Casto vede k
pozadovanému vysledku.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

Q370 FAKTOR PREKRYTI DRAHY NASTROJE ?

Q370 x radius nastroje dava bocni prisuv k. Prekryti je povazovano
za maximalni pfekryti. Aby se zabranilo vzniku zbyvajiciho materidlu
v rohu, mUze se pfekryvani zmensit.

Rozsah zadavani: 0.0001 ... 1.9999 alternativné PREDEF

Q385 Posuv na cisto?
Rychlost pojezdu nastroje pfi dokoncovani dna v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q568 Koeficient posuvu zanorovani?

Koeficient, kterym fidici systém sniZuje posuv Q385 pfi prisuvu do
hloubky materidlu.

Rozsah zadavani: 0,1 ... 1

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Rychlost pojezdu nastroje pfi najizdéni do vychozi polohy v mm/
min. Tento posuv se pouziva pod souradnicemi povrchu, ale mimo
definovany material.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q438 popr. Q5438 Cislo/jméno hrubovac. nastroje?

Cislo nebo nazev nastroje, se kterym fidici systém vyhruboval
obrysovou kapsu. Mate moznost prevzit softtlacitkem pfedhrubo-
vaci nastroj pfimo z tabulky nastrojd. MUzZete také pouzit softtla-
Citko Nazev nastroje Kdyz zadavaci policko opustite, vlozi fizeni
automaticky horni uvozovky.

-1: Pfedpoklada se, ze posledni pouzity nastroj byl hrubovaci
nastroj (standardni chovani)

Rozsah zadavanf: -1 ... +32 767,9 Pfipadné maximalné 255 znakd
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Pomocny nahled Parametry

Y Q595 =0 Q595 Strategie (0/1)?

Strategie obrabéni pfi obrabéni nacisto

0: Ekvidistantni strategie = konstantni vzdalenosti drah
1: Strategie s konstantnim Uhlem zabéru

Rozsah zadavani: 0, 1

Q577 Koef.polom. prijezdu/odjezdu?

Koeficient, s nimz jsou ovliviiovany poloméry najezdu a odjezdu.
Q577 se vynasobi polomérem nastroje. Vysledkem je polomér
najezdu a odjezdu.

Rozsah zadavani: 0,15 ... 0,99

~.

)
=
=
[
Q.

w
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10.6 Cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU
(opce #167)

ISO-programovani
G274

Aplikace

Cyklem 273 OCM DOKONCOVANI BOKU se obrobi nacisto pfidavek
boku, naprogramovany v cyklu 271.Tento cyklus miZete nechat
provést v sousledném nebo nesousledném sméru.

Cyklus 274 mUzZete pouZit také k frézovani obrysu.
Postupujte takto:

» Definujte obrys, ktery ma byt ofrézovany jako jednotlivy ostrivek
(bez omezeni kapsy)

> Vcyklu 271 zadejte hodnotu pfidavku na dokonceni (Q368) vétsi
nez je soucet pfidavku na dokonceni Q14 + polomeér pouzitého
nastroje

Predpoklady

Pred volanim cyklu 274 musite naprogramovat dalsi cykly:

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativnée cyklus 14 OBRYS

Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU

popf. cyklus 272 OCM HRUBOVANI

pip. cyklus 273 OCM DOKONCENi DNAOCM DOKONCOVANI DNA

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad soucastku na startovni bod
najizdéci polohy.Tato poloha v roviné je urCena te¢nou kruhovou
drahou, na které fidici systém vede nastroj k obrysu

2 Poté polohuije fizeni nastroj do prvni hloubky pfisuvu s posuvem
pfisuvu do hloubky

3 Ridici systém najizdi po tangencialnim $roubovicovém oblouku
na a od obrysu, dokud neni cely obrys obroben nacisto.Pfitom se
kazda ¢ast obrysu obrabi nacisto samostatné

4 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpetnou vysku

Upozornéni
m Tento cyklus mlZete provést pouze v rezimu obréabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Rizenf uréi bod startu pro obrabéni nacisto samostatné.Bod
startu zavisi na prostorovych pomérech obrysu a pridavku, ktery
je naprogramovan v cyklu 271.

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

Poznamka k programovani

® Pridavek na stranu Q14 zUstane po dokonceni stat. Musi byt
mensi nez pfidavek v cyklu 271.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q338 PRISUV NA CISTO?

Rozmér, o ktery se nastroj v ose vretena prisune pfi dokoncovani.
Q338=0: Dokonceni jednim prisuvem

Hodnota pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q385 Posuv na cisto?
Rychlost pojezdu nastroje pro dokoncovani strany v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Rychlost pojezdu nastroje pfi najizdéni do vychozi polohy v mm/
min. Tento posuv se pouziva pod souradnicemi povrchu, ale mimo
definovany material.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku. Hodnota
plsobi prirlstkové.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q14 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek na stranu Q14 zlstane po dokonceni stat. Tento pfidavek
musi byt mensi nez pfidavek v cyklu 271. Hodnota pUsobi pfirdstko-
Ve,

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q438 popt. Q5438 Cislo/jméno hrubovac. nastroje?

Cislo nebo nazev nastroje, se kterym fidici systém vyhruboval
obrysovou kapsu. Mate moznost prevzit softtlacitkem pfedhrubo-
vaci nastroj pfimo z tabulky nastrojd. Mlzete také pouzit softtla-
¢itko Nazev nastroje Kdyz zadavaci policko opustite, vlozi fizeni
automaticky horni uvozovky.

-1: Pfedpoklada se, ze posledni pouzity nastroj byl hrubovaci
ndstroj (standardni chovani)

Rozsah zadavani: -1 ... +32 767,9 Pripadné maximalné 255 znak

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpusob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém pfevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Pokud zadate 0, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF
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10.7 Cyklus 277 OCM SRAZENI (opce #167)

ISO-programovani
G277

Aplikace
S cyklem 277 OCM SRAZENI mUzete odjehlit hrany slozitych obrysd,
které jste dfive vyhrubovali s OCM-cykly.

Cyklus zohledriuje sousedni obrysy a hranice, které jste jiz vyvolali
s cyklem 271 OCM DATA OBRYSU nebo s geometrickymi pravidly
12xx.

Predpoklady

Aby mohl fidici systém provést cyklus 277, musite spravné zalozit . R+DR
nastroj v tabulce nastroj:

m L+ DL: celkova délka k teoretickému hrotu ‘
® R+ DR: definice celkového poloméru nastroje ‘
® T-ANGLE : vrcholovy uhel nastroje |
Pred vyvolanim cyklu 277musite také naprogramovat dalsi cykly:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativné cyklus 14 OBRYS
Cyklus 271 OCM DATA OBRYSU nebo geometricka pravidla 12xx
popf. cyklus 272 OCM HRUBOVANI

pfip. cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA

piip. cyklus 274 OCM DOKONCENI STRANYOCM DOKONCOVANI
BOKU

L+DL

T-ANGLE

W

Provadeéni cyklu
1 Nastroj jede rychloposuvem do Q260 BEZPECNA VYSKA.Tu

fidici systém bere z cyklu 271 OCM DATA OBRYSU nebo z
geometrickych pravidel 12xx

2 Ridici systém poté jede s nastrojem do bodu startu.Ten se uréuje
automaticky na zakladé naprogramovaného obrysu

3V dalsim kroku nastroj jede s FMAX na bezpeCnou vzdalenost
Q200

4 Poté nastroj prisouva kolmo do Q353 HLOUBKA SPICKY NAST.

5 Ridici systém jede tangencialné nebo kolmo (v zavislosti na
prostorovych pomérech) na obrys.Zkoseni se provede frézovacim
posuvem Q207

6 Nastroj poté odjede tangencialné nebo kolmo (v zavislosti na
prostorovych pomérech) od obrysu

7 Pokud existuje nékolik obrys(, polohuje fidici systém nastroj
po kazdém obrysu do bezpecné vysky a jede na dalsi bod
startu.Kroky 3 az 6 se opakuji, dokud neni naprogramovany obrys
zcela odjehleny

8 Na konci obrabéni nastroj jede v ose nastroje zpét do Q260
BEZPECNA VYSKA
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Upozornéni

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

= Rizenf uréi bod startu pro odjehlovani samostatné.Bod startu
zavisi na prostorovych pomeérech.

®  7/meérfte nastroj k teoretické Spic¢ce nastroje.

= Rizeni sleduje radius néstroje.Sousedni prepazky z cyklu 271
OCM DATA OBRYSU nebo cykl( tvarl 12xx nebudou poruseny.

B Pamatujte, Ze fizeni nesleduje kolizi teoretického hrotu nastroje.
V rezimu Testovani simuluje fidici systém vzdy s teoretickou
Spickou nastroje.. Pfitom mUZze dojit k tomu, Ze u nastrojl bez
skutecné Spicky, simuluje ridici systém bezchybny NC-program s
narusenim obrysu.

m Uvédomte si, ze efektivni polomér nastroje musi byt mensi nebo
roven poloméru hrubovaciho nastroje. Jinak je mozné, Ze fidici
systém nesejme Uplné vSechny hrany. Efektivni radius nastroje
je radius v fezné vysce nastroje. Vyplyva to z Q353 HLOUBKA
SPICKY NAST. a T-UHLU.

Poznamka k programovani

® Pokud je hodnota parametru Q353 HLOUBKA SPICKY NAST.
mensi nez parametr Q359 SIRKA SRAZENI, vyda fidici systém
chybové hlaseni.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q353 Hloubka Spicky nastroje?
Vzdalenost mezi teoretickou Spickou nastroje a souradnici povrchu
obrobku. Hodnota pUsobi pfirfistkové.

Rozsah zadavani: 999,999 9 ... -0,000 1
Q359 Sirka srazeni (-/+)?

Sitka nebo hloubka zkosent:

- Hloubka zkoseni

+: Sitka zkoseni

Hodnota pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: -999,999 9 ... +999,999 9

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Pojezdova rychlost ndstroje pfi polohovani v mm/min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
pUsobi pfirfstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
Q438 popr. Q5438 Cislo/jméno hrubovac. nastroje?

Cislo nebo nazev nastroje, se kterym fidici systém vyhruboval
obrysovou kapsu. Mate moznost prevzit softtlacitkem pfedhrubo-
vaci nastroj pfimo z tabulky nastrojd. MUZete také pouzit softtla-
Citko Nazev nastroje Kdyz zadavaci policko opustite, vlozi fizeni
automaticky horni uvozovky.

-1: Pfedpoklada se, ze posledni pouzity nastroj byl hrubovaci
nastroj (standardni chovani)

Rozsah zadavanf: -1 ... +32 767,9 Pfipadné maximalné 255 znakd

Q351 FREZOVANI? SOUSLED=+1,NESOUSL=-1

Zpusob frézovani. Je zohlednén smér otaceni vietena:

+1 = Sousledné frézovani

-1 = Nesousledné frézovani

PREDEF: Ridici systém pievezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Pokud zadate O, provadi se obrabéni se souslednym chodem)
Rozsah zadavani: -1, 0, +1 alternativné PREDEF

336 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykldi | 01/2022
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Pomocny nahled Parametry

Q354 Uhel srazeni?
Uhel zkoseni
0: Uhel zkoseni je polovina definovaného T-UHLU z tabulky nastroji

> 0: Uhel zkosen/ se porovna s hodnotou T-UHLU z tabulky nastro-
j0. Pokud se tyto dvé hodnoty neshoduiji, vyda fizeni chybovou
Zpravu.

Rozsah zadavani: 0 ... 89

~.

L)
=8
=
]

Q.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | OCM-standardni tvary

10.8 OCM-standardni tvary

Zaklady

Rizeni nabizi cykly pro standardni tvary. Standardni tvary mlzete

naprogramovat jako kapsy, ostrlivky nebo hranice.

Cykly nabizeji nasledujici vyhody:

m Tvary a data obrdbéni miZete snadno naprogramovat bez
jednotlivych drahovych funkci

® Tvary, které ¢asto pouzivate, mizete znovu pouzit

® V pfipadé ostrlivku nebo oteviené kapsy vam fizeni poskytne
dalsi cykly pro definovani hranic tvar(

® S typem tvaru Hranice mdZete frézovat svij tvar v roviné

Tvar predefinuje obrysova data OCM a zrusi definici dfive
definovaného cyklu 271 OCM DATA OBRYSU nebo hranici tvaru.

Rizeni nabizi pro standardni tvary nasledujici cykly:
= 1271 OCM PRAVOUHELNIK, viz Stréanka 340

= 1272 OCM KRUZNICE, viz Stranka 343

® 1273 OCM DRAZKA / HREBEN, viz Stranka 346

m 1278 OCM POLYGON, viz Stranka 349

Rizeni nabizi pro hranice tvara nasledujici cykly

= 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE, viz Stranka 352
= 1282 OCM KRUHOVE HRANICE, viz Stranka 354
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Tolerance

Rizeni nabizi moznost uloZeni toleranci v nasledujicich cyklech a
parametrech cykld:

Cislo cyklu Parametry

1271 OCM PRAVOUHELNIK Q218 1. DELKA STRANY,
Q219 2. DELKA STRANY

1272 OCM KRUZNICE Q223 PRUMER KRUHU

1273 OCM DRAZKA / HREBEN Q219 SIRKA DRAZKY,
Q218 DELKA DRAZKY

1278 OCM POLYGON Q571 PRUMER REF. KRUZNICE

MUzete definovat nasledujici tolerance:

Tolerance Priklad Vyrobni rozmér
Rozméry 10+0,01-0,015 9,9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10,0075

DIN ISO 2768-1 10m 10,0000

o Pamatujte, Ze pfi zadavani toleranci se rozlisuji mala a
velka pismena.

Postupujte takto:

Spusteni definice cyklu

» Definovani parametr( cyklu

> Zvolte softtlacitko ZADEJTE TEXT

> Zadejte poZzadovany rozmér, véetné tolerance

v

6 Pokud naprogramujete nespravnou toleranci, fizeni
ukonéi zpracovani s chybovym hldsenim.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK (opce #167)

10.9 Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK
(opce #167)

ISO-programovani
G1271

Aplikace

Cyklem tvari 1271 OCM PRAVOUHELNIK naprogramujete obdélnik.
Tvar mUzete pouzit jako kapsu, ostriivek nebo hranici pro rovinné
frézovani. Mate také moznost naprogramovat délkové tolerance.

Pokud pracujete s cyklem 1271, naprogramujte nasledujici:
= Cyklus 1271 OCM OBDELNIKOCM PRAVOUHELNIK

®  Pokud naprogramujete Q650=1 (typ tvaru = ostrivek), musite
definovat hranice pomoci cyklu 1281 OCM PRAVOUHE
HRANICE nebo 1282 OCM KRUHOVE HRANICE

= Cyklus 272 OCM HRUBOVANIOCM HRUBOVANI

= Pfip. cyklus 273 OCM DOKONCENi DNAOCM DOKONCOVANI
DNA

= Pfip. cyklus 274 OCM DOKONCENI BOKUOCM DOKONCOVANI
BOKU

m Prip. cyklus 277 OCM SRAZENI

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

® Cyklus 1271 je DEF-aktivni, t,j. cyklus 1271 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® |nformace pro obrabéni zadané v cyklu 1271 plati pro OCM-cykly
obrabéni 272 az 274 a 277.

Poznamka k programovani

®  Cyklus vyzaduje odpovidajici pfedpolohovani, které zavisi na
Q367.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK (opce #167)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q650 Typ tvaru?

Geometrie tvaru:

0: Kapsa

1: Ostrdvek

2: Omezeni pro ¢elni frézovani

Rozsah zadavani: 0, 1, 2
Q218 1.délka strany ?

Q650 =1 Délka 1. strany tvaru, rovnobézna s hlavni osou. Hodnota pUsobi
prirlistkoveé. V pfipadé potfeby miZete naprogramovat toleranci.

Dalsi informace: "Tolerance’, Stranka 339
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q219 2.délka strany ?

Délka 2. strany tvaru, rovnobézna s vedlejsi osou. Hodnota pUsobf
prirlstkoveé. V pfipadé potfeby miZete naprogramovat toleranci.

Dalsi informace: "Tolerance’, Stranka 339
_Eé‘ Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q660 Typ roha?

Geometrie roh(:

0: Polomeér

4 1. Zkoseni

2: Rohové odfrézovani ve sméru hlavni a vedlejsi osy
3: Rohové odfrézovani ve sméru hlavni osy
4: Rohové odfrézovani ve sméru vedlejsi osy
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q220 RADIUS V ROHU?

Polomér nebo zkoseni rohu tvaru

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q367 Poloha kapsy (0/1/2/3/4)?

Poloha tvaru vzhledem k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:
0: Poloha nastroje = stfed tvaru

1: Poloha nastroje = levy dolni roh

2: Poloha nastroje = pravy dolni roh

3: Poloha nastroje = pravy horni roh

4: Poloha nastroje = levy horni roh

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q224 UHEL NATOCENI?

Uhel, o ktery se tvar natoci. Stfed otaceni je uprostied tvaru. Hodno-
ta plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovaéni obrabécich cykld | 01/2022 341



Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK (opce #167)

Pomocny nahled Parametry

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q201 HLOUBKA?

Vzdélenost mezi povrchem obrobku a dnem obrysu. Hodnota
plsobi prirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +0

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné obrabéni. Hodnota pUsobi
prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?

Pfidavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobf prirdstkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, ve které nemuze dojit ke kolizi s obrob-
kem (pro mezipolohovéni a odjeti na konci cyklu). Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q578 Polom.pribliz. ve vnitf. rozich?

Vnitfni polomeéry na obrysu vyplyvaji z radiusu nastroje secteného
se souétem radiusu nastroje a Q578.

Rozsah zadavani: 0,05 ... 0,99

Priklad

w
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10.10 Cyklus 1272 OCM KRUZNICE (opce #167)

ISO-programovani
G1272

Aplikace

Cyklem tvari 1272 OCM KRUZNICE naprogramujete kruznici.
Tvar mUzete pouzit jako kapsu, ostriivek nebo hranici pro rovinné
frézovani. MlZete také naprogramovat toleranci pro prdmer.

Pokud pracujete s cyklem 1272, naprogramujte nasledujici:
= Cyklus 1272 OCM KRUZNICEOCM KRUZNICE

m  Pokud naprogramujete Q650=1 (typ tvaru = ostrivek),
musite definovat hranici pomoci cyklu 1281 OCM PRAVOUHE
HRANICE nebo 1282 OCM KRUHOVE HRANICE

Cyklus 272 OCM HRUBOVANI

Pfip. cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA
Pfip. cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU
Prip. cyklus 277 OCM SRAZENI

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Cyklus 1272 je DEF-aktivni, t,j. cyklus 1272 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® |nformace pro obrabéni, zadané v cyklu 1272, plati pro OCM-cykly
obrabéni 272 az 274 a 277.

Poznamka k programovani

®  Cyklus vyzaduje odpovidajici pfedpolohovani, které zavisi na
Q367.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1272 OCM KRUZNICE (opce #167)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
Q650 Typ tvaru?
Geometrie tvaru:
Q650 =0 0: Kapsa
1: Ostrdvek
2: Omezeni pro ¢elni frézovani
Rozsah zadavani: 0, 1, 2
Q223 Prumer kruhu?
Q650 =1 Primeér hotového kruhu. V pfipadé potfeby miZete naprogramovat
toleranci.
Dalsi informace: "Tolerance", Stranka 339
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q650 = 2 Q367 Poloha kapsy (0/1/2/3/4)?
Poloha tvaru vzhledem k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:
0: Pozice nastroje = stfed tvaru

1. Pozice nastroje = prechod kvadrantu pfi 90°
2: Pozice nastroje = pfechod kvadrantu pfi 0°

3: Pozice nastroje = pfechod kvadrantu pfi 270°
4: Pozice nastroje = pfechod kvadrantu pfi 180°
Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q201 HLOUBKA?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem obrysu. Hodnota
pUsobi pfirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +0

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nadisto v roviné obrabéni. Hodnota ptsobi
prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?

Pridavek na dokonc&eni pro hloubku. Hodnota pUsobi pfirlistkoveé.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, ve které nemuze dojit ke kolizi s obrob-
kem (pro mezipolohovani a odjeti na konci cyklu). Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1272 OCM KRUZNICE (opce #167)

Pomocny nahled Parametry

Q578 Polom.pribliz. ve vnitf. rozich?

Minimalni polomér kruhové kapsy vyplyva z poloméru nastroje
pficteného k soucinu poloméru nastroje a Q578.

Rozsah zadavani: 0,05 ... 0,99

Priklad
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10.11 Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN
(opce #167)

ISO-programovani
G1273

Aplikace

Cyklem tvar(l 1273 OCM DRAZKA / HREBEN naprogramuijete drazku
nebo vystupek. Mozna je také hranice rovinného frézovani. Méate také
moznost naprogramovat toleranci pro Sitku a délku.

Pokud pracujete s cyklem 1273, naprogramujte nasledujici:
m Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN

®  Pokud naprogramujete Q650=1 (typ tvaru = ostrivek), musite
definovat hranice pomoci cyklu 1281 OCM PRAVOUHE
HRANICE nebo 1282 OCM KRUHOVE HRANICE

Cyklus 272 OCM HRUBOVANI

Pfip. cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA
Pfip. cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU
Prip. cyklus 277 OCM SRAZENI

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

B Cyklus 1273 je DEF-aktivni, t,j. cyklus 1273 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® |nformace pro obrabéni, zadané v cyklu 1273, plati pro OCM-cykly
obrabéni 272 az 274 a 277.

Poznamka k programovani

®  Cyklus vyzaduje odpovidajici pfedpolohovani, které zavisi na
Q367.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

Q650 Typ tvaru?

Geometrie tvaru:

0: Kapsa

1: Ostrdvek

2: Omezeni pro ¢elni frézovani
Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q219 Sirka drazky?

Sitka dréazky nebo vystupku, rovnobézna s vedlejsi osou roviny
obrabéni. Hodnota plsobi pfirdstkové. V pfipadé potfeby mizete
naprogramovat toleranci.

Dalsi informace: "Tolerance’, Stranka 339

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q218 Delka drazky?

Délka drazky nebo vystupku, rovnobézna s hlavni osou roviny
obrabéni. Hodnota plsobi pfirdstkové. V pfipadé potfeby mizete
naprogramovat toleranci.

Dalsi informace: "Tolerance", Stranka 339

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q367 Poloha drazky (0/1/2/3/4)?

Poloha tvaru vzhledem k poloze néastroje pfi vyvolani cyklu:
0: Poloha nastroje = stfed tvaru

1: Poloha nastroje = levy konec tvaru

2: Poloha nastroje = stfed levé kruznice tvaru

3: Poloha nastroje = stfed pravé kruznice tvaru

4: Poloha nastroje = pravy konec tvaru

Rozsah zadavani: 0,1, 2, 3, 4

Q224 UHEL NATOCENI?

Uhel, o ktery se tvar natoci. Stfed otaceni je uprostied tvaru. Hodno-

ta pUsobi absolutné.
Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN (opce #167)

Pomocny nahled Parametry

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q201 HLOUBKA?

Vzdélenost mezi povrchem obrobku a dnem obrysu. Hodnota
plsobi prirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +0

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné obrabéni. Hodnota pUsobi
prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?

Pfidavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobf prirdstkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, ve které nemuze dojit ke kolizi s obrob-
kem (pro mezipolohovéni a odjeti na konci cyklu). Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q578 Polom.pribliz. ve vnitf. rozich?

Minimalni polomeér (sitka) drazky vyplyva z poloméru ndstroje
pficteného k soucinu poloméru nastroje a Q578.

Rozsah zadavani: 0,05 ... 0,99

Priklad

w
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10.12 Cyklus 1278 OCM POLYGON (opce #167)

ISO-programovani
G1278

Aplikace

Cyklem tvar(l 1278 OCM POLYGON naprogramujete mnohouhelnik.
Tvar mUzete pouzit jako kapsu, ostriivek nebo hranici pro rovinné
frézovani. MlZete také naprogramovat toleranci pro vztazny prdmer.

Pokud pracujete s cyklem 1278, naprogramujte nasledujici:
= Cyklus 1278 OCM MNOHOUHELNIKOCM POLYGON

®  Pokud naprogramujete Q650=1 (typ tvaru = ostrlvek), musite
definovat hranice pomoci cyklu 1281 OCM PRAVOUHE
HRANICE nebo 1282 OCM KRUHOVE HRANICE

Cyklus 272 OCM HRUBOVANI

Pfip. cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA
Pfip. cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU
Prip. cyklus 277 OCM SRAZENI

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

m Cyklus 1278 je DEF-aktivni, t,j. cyklus 1278 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® |nformace pro obrabéni, zadané v cyklu 1278, plati pro OCM-cykly
obrabéni 272 az 274 a 277.

Poznamka k programovani

®  Cyklus vyzaduje odpovidajici pfedpolohovani, které zavisi na
Q367.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1278 OCM POLYGON (opce #167)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
Q650 Typ tvaru?

Geometrie tvaru:
Q650 = 0 0: Kapsa

1: Ostrlvek
2: Omezeni pro ¢elni frézovani
Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q573 Inscr.circle/circumcircle (0/1)?

Urceni, zda se ma kdta Q571 vztahovat k vnitinimu kruhu nebo k
obvodu:

0: Kéta se vztahuje k vnitfnimu kruhu
1: Koéta se vztahuje k obvodu
Rozsah zadavani: 0, 1

Q650 =1

Q650 = 2

Q571 Primér referenéni kruznice?

Zadejte primeér vztazné kruznice. Zda se zde zadany primer
Q573=0 Q573=1 vztahuje k vepsané nebo opsané kruznici, zadejte parametrem
Q573. V pfipadé potfeby mizete naprogramovat toleranci.

Dalsi informace: "Tolerance’, Stranka 339
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q572 Pocet roht?

Zadejte pocet roht mnohouhelniku. Rizeni vzdy rozdéli rohy na
mnohouhelniku rovnomérné.

Rozsah zadavani: 3 ... 30

Q660 Typ roha?

Geometrie rohd:

0: Polomér

1. Zkoseni

Rozsah zadavani: 0, 1

Q220 RADIUS V ROHU?

Polomér nebo zkoseni rohu tvaru
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9
Q224 UHEL NATOCENI?

Uhel, o ktery se tvar natoci. Stfed otaceni je uprostied tvaru. Hodno-
ta plsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1278 OCM POLYGON (opce #167)

Pomocny nahled Parametry

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q201 HLOUBKA?

Vzdélenost mezi povrchem obrobku a dnem obrysu. Hodnota
plsobi prirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +0

Q368 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné obrabéni. Hodnota pUsobi
prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?

Pfidavek na dokonceni pro hloubku. Hodnota plsobf prirdstkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q260 Bezpecna vyska ?

Souradnice v ose nastroje, ve které nemuze dojit ke kolizi s obrob-
kem (pro mezipolohovéni a odjeti na konci cyklu). Hodnota pUsobi
absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q578 Polom.pribliz. ve vnitf. rozich?

Vnitfni polomeéry na obrysu vyplyvaji z radiusu nastroje secteného
se souétem radiusu nastroje a Q578.

Rozsah zadavani: 0,05 ... 0,99

Priklad
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE (opce #167)

10.13 Cyklus 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE
(opce #167)

ISO-programovani
G1281

Aplikace

Cyklem 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE muzete naprogramovat
ohranicujici ramec ve formé obdélniku.Tento cyklus se pouziva k
definovani vnéjsi hranice pro ostrlivek nebo pro otevienou kapsu,
ktera byla dfive naprogramovana pomoci standardniho tvaru OCM.

Cyklus je ucinny, pokud naprogramujete ve standardnim OCM-cyklu
tvaru parametr cyklu Q650 TYP TVARU roven 0 (Kapsa) nebo 1
(Ostrivek)

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

® Cyklus 1281 je DEF-aktivni, t,j. cyklus 1281 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® |nformace ohranic¢eni zadané v cyklu 1281 plati pro cykly 1271 az
1273 a 1278.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1281 OCM PRAVOUHE HRANICE (opce #167)

Parametry cyklu

Pomocny nahled

Parametry

Y

Q654 =0

Q654 =1

Q656

Q651 Délka hlavni osy?
Délka 1. strany hranice, rovnobézna s hlavni osou
Rozsah zadavani: 0,001 ... 9 999,999

Q652 Délka vedlejsi osy?
Délka 2. strany hranice, rovnobézna s vedlejsi osou
Rozsah zadavani: 0,001 ... 9 999,999

Q654 Referencni pozice tvaru?

Zadejte vztaznou polohu stredu:

0: Stred hranice se vztahuje ke stfedu obrabéného obrysu
1: Stfed hranice se vztahuje k nulovému bodu

Rozsah zadavani: 0, 1

Q655 Posunuti v hlavni ose?
Posunuti hranice obdélniku v hlavni ose
Rozsah zadavani: -999,999 ... +999,999

Q656 Posunuti ve vedlejsi ose?
Posunuti hranice obdélniku ve vedlejsi ose
Rozsah zadavani: -999,999 ... +999,999
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1282 OCM KRUHOVE HRANICE (opce #167)

10.14 Cyklus 1282 OCM KRUHOVE HRANICE
(opce #167)

ISO-programovani
G1282

Aplikace

Cyklem 1282 OCM KRUHOVE HRANICE mizZete naprogramovat
ohranicujici ramec ve formé kruznice. Tento cyklus se pouziva k
definovani vnéjsi hranice pro ostriivek nebo pro otevrenou kapsu,
ktera byla dfive naprogramovana pomoci standardniho tvaru OCM.
Cyklus je ucinny, pokud naprogramujete ve standardnim OCM-cyklu
tvaru parametr cyklu Q650 TYP TVARU roven 0 (kapsa) nebo 1
(ostrdvek).

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

® Cyklus 1282 je DEF-aktivni, t.j. cyklus 1282 je v NC-programu
aktivni od své definice.

® |nformace ohraniceni, zadané v cyklu 1282, plati pro cykly 1271
az 1273 a 1278.
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Cyklus 1282 OCM KRUHOVE HRANICE (opce #167)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q654=0 _ - Q653 Priumér?
Prdmér mezniho kruhu
Rozsah zadavani: 0,001 ... 9 999,999

Q654 Referencni pozice tvaru?

Zadejte vztaznou polohu stfedu:

0: Stfed hranice se vztahuje ke stfedu obrabéného obrysu
1: Stfed hranice se vztahuje k nulovému bodu

Rozsah zadavani: 0, 1

Q655 Posunuti v hlavni ose?
Posunuti hranice obdéiniku v hlavni ose
Rozsah zadavani: -999,999 ... +999,999

Q656 Posunuti ve vedlejsi ose?
Posunuti hranice obdélniku ve vedlejsi ose
Rozsah zadavani: -999,999 ... +999,999

Priklad
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programt

10.15 Priklady programi

Priklad: Otevrena kapsa a dohrubovani pomoci OCM-
cykli
V nasledujicim NC-programu se budou pouzivat OCM-cykly. Bude se

programovat oteviena kapsa, ktera je definovana pomoci ostrivku a
hranice. Obrabéni zahrnuje hrubovani a dokonceni oteviené kapsy.

Provadéni programu

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza @ 20 mm
Definovani CONTOUR DEF

Definovani cyklu 271

Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza @ 8 mm
Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Dokoncovaci fréza @ 6 mm
Definovani a volani cyklu 273

Definovani a volani cyklu 274

Y

30 -10 0

; Vyvolani nastroje, prdmér 20 mm

w
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programt
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; Vyvolani cyklu

; Vyvolani néstroje, primér 8 mm

; Vyvolani cyklu

; Vyvolani néstroje, primér 6 mm

; Vyvolani cyklu

; Vyvolani cyklu
; Konec programu

; Podprogram obrysu 1
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programi

; Podprogram obrysu 2

w
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programt

Priklad: Riizné hloubky s OCM-cykly

V nasledujicim NC-programu se budou pouzivat OCM-cykly. Jsou
definovany kapsa a dva ostrlvky v rdznych vyskach. Obrabéni
zahrnuje hrubovani a dokonceni obrysu.

Provadéni programu

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza @ 10 mm
Definovani CONTOUR DEF

Definovani cyklu 271

Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Dokoncovaci fréza @ 6 mm
Definovani a volani cyklu 273

Definovani a volani cyklu 274

30 1550

; Vyvolani néstroje, prdmér 10 mm

; Vyvolani cyklu

; Vyvolani nastroje, primér 6 mm
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programi

; Vyvolani cyklu

; Vyvolani cyklu
; Konec programu

; Podprogram obrysu 1

; Podprogram obrysu 2

; Podprogram obrysu 3

w
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programt

Priklad: Rovinné frézovani a dohrubovani s OCM-cykly

V nasledujicim NC-programu se budou pouzivat OCM-cyKkly.
Frézuje se plocha, ktera je definovana pomoci hranice a ostrivku.
Kromé toho se vyfrézuje kapsa, kterd obsahuje pridavek pro mensi
hrubovaci nastroj.

Provadéni programu

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza @ 12 mm
Definovani CONTOUR DEF

Definovani cyklu 271

Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza @ 8 mm
Definovani a nové volani cyklu 272

0 35 100 -30 -20 0

; Vyvolani néstroje, prdmér 12 mm

; Vyvolani cyklu

; Vyvoldni nastroje, prdmeér 8 mm
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programi

; Vyvolani cyklu
; Konec programu

; Podprogram obrysu 1

; Podprogram obrysu 2

w
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programt

Priklad: Obrys s OCM-cykly tvaru

V nasledujicim NC-programu se budou pouzivat OCM-cyKkly.
Obrabéni zahrnuje hrubovani a dokoncéeni ostriivku.
Provadéni programu

Vyvolani nastroje: Hrubovaci fréza @ 8 mm
Definovat cyklus 1271

Definovat cyklus 1281

Definovani a volani cyklu 272

Vyvolani nastroje: Dokoncovaci fréza @ 8 mm
Definovani a volani cyklu 273

Definovani a volani cyklu 274

0

; Vyvolani néstroje, priimér 8 mm
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Cykly: Optimalizované frézovani obrysu | Pfiklady programi

; Polohovani a vyvolani cyklu

; Vyvolani néstroje, primér 8 mm

; Polohovani a vyvolani cyklu

; Polohovani a vyvolani cyklu

; Konec programu

w
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Cykly: Plast valce | Zaklady

11.1 Zaklady

Prehled cyklii na plasti valce

Softtlacitko Cyklus Strana
P Cyklus 27 VALCOVY PLAST (opce #8) 367
@ m Frézovani vodicich drazek na plasti valce

» Sitka drézky odpovida poloméru nastroje
N Cyklus 28 DRAZKA VALCOVEHO POVRCHU (opce #8) 370
@ B Frézovani vodicich drazek na plasti valce

m  Zadani Sifky drazky

Cyklus 29 CEP NA PLASTI VALCE (opce #8) 374

m Frézovani vystupku na plasti valce

B Zadani Sitky vystupku
Pr— Cyklus 39 KONTURA PLASTE VALCE (opce #8) 378
% B Frézovani obrysu na plasti valce
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Cykly: Plast valce | Cyklus 27 VALCOVY PLAST (opce #8)

11.2 Cyklus 27 VALCOVY PLAST (opce #8)

ISO-programovani
G127

Aplikace

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

Timto cyklem mdzete pfenést na plast valce predtim rozvinuté
definovany obrys.Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouZijte
cyklus 28.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite cyklem 14 OBRYS.

V podprogramu popisujete obrys vzdy souradnicemi X a 'Y, nezavisle
na tom, které rotacni osy jsou na vasem stroji k dispozici. Popis
obrysu je tak nezavisly na konfiguraci vaseho stroje. Jako drahové
funkce mate k dispozici L, CHF, CR, RND a CT.

Udaje pro thlovou osu (X-soufadnice) mizete zadat volitelné ve
stupnich nebo v mm (palcich) (v definici cyklu urcéit pomoci Q17).

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje nastroj nad bod zépichu; pfitom se bere ohled
na pridavek na dokonceni stény.

2V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj podél naprogramovaného
obrysu s frézovacim posuvem Q12

3 Na konci obrysu odjede fizeni nastrojem do bezpecné vzdalenosti
a zpét k bodu zapichu

4 Kroky 1 az 3 se opakuji, dokud neni dosazeno naprogramované
hloubky frézovani Q1

5 Poté nastroj jede v ose nastroje na bezpecnou vysku

0 Valec musi byt na otocném stole upnut vystredéne.
Vztazny bod umistéte do stfedu oto¢ného stolu.

Upozornéni
m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Pamét pro jeden SL-cyklus je omezend. V jednom SL-cyklu
muzete naprogramovat maximalné 16 384 obrysovych prvkd.

®  Cyklus vyZaduje frézu s celnimi zuby (DIN 844).

® Pfivyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo k ose
oto¢ného stolu. Neni-li tomu tak, pak fizeni vypise chybové
hlaseni. Pfipadné mizZe byt nutné pfepnuti kinematiky.

m Tento cyklus miZete provadét téZ pfi naklopené roviné obrabéni.

o Doba obrabéni se mlze prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvkd.
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Cykly: Plast valce | Cyklus 27 VALCOVY PLAST (opce #8)

Poznamky k programovani

=V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy programujte
obé souradnice plasté valce.

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

m Bezpectna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius nastroje.

® Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,

musite ho také pfifazovat nebo pocitat v ramci obrysového
podprogramu.
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Cykly: Plast vélce | Cyklus 27 VALCOVY PLAST (opce #8)

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
Y (2) Q1 Hloubka frezovani ?
Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu. Hodnota pUsobf
prirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek na dokonceni v roviné rozvinuti plasté. Pridavek plsobi ve
smeéru korekce radiusu. Hodnota pUsobi pfirlistkové.

X (C) Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi ¢elem ndstroje a plastém valce. Hodnota pasobi
prirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q10 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q11 Posuv na hloubku ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v ose vietena.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q16 RADIUS VALCE ?

Radius valce, na kterém se ma obrys obrobit.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1

Naprogramujte soufadnice osy otaceni v podprogramu ve stupnich
nebo mm (palcich).

Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad
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Cykly: Plast valce | Cyklus 28 DRAZKA VALCOVEHO POVRCHU (opce #8)

11.3 Cyklus 28 DRAZKA VALCOVEHO POVRCHU
(opce #8)

ISO-programovani
G128

Aplikace

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

Timto cyklem mdzete pfenést na plast valce vodici drazku,
definovanou na rozvinuté plose.Na rozdil od cyklu 27 nastavuje
fizeni nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény pfi aktivni korekci radiusu
probihaly navzajem témér rovnobézné.Pfesné rovnobézné stény
dostanete tehdy, kdyz pouzijete nastroj velky jako je Sitka drazky.
Cim je nastroj ve vztahu k $ifce drazky mensi, tim vétsi jsou zkresleni
vznikajici u kruhovych drah a Sikmych pfimek. Aby se tato zkreslenf
zpUsobena postupem minimalizovala, miZzete definovat parametr
Q21. Tento parametr stanovi toleranci, se kterou fizenf pfiblizi
vyrabénou drazku takové drazce, ktera by byla vyrobena nastrojem
s primeérem odpovidajicim Sifce drazky.

Drahu strfedu obrysu naprogramujte s udanim korekce radiusu
nastroje. Korekci radiusu urcite, zda fizeni zhotovi drazku
souslednym ¢i nesouslednym obrabénim.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje néstroj nad bod zépichu

2 Rizeni pfesune nastroj kolmo do prvni hloubky pfisuvu. Najeti
se provadi tangencialné nebo po pfimce s frézovacim posuvem
Q12. Chovani pfi ndjezdu je zavislé na parametrech ConfigDatum
CfgGeoCycle (¢. 201000), apprDepCyIWall (¢. 201004).

3V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj s posuvem Q12 podél
stény drazky, pfitom se bere ohled na pfidavek pro dokonceni
strany

4 Na konci obrysu pfesadi fizeni nastroj na protilehlou sténu drazky
a jede zpét k bodu zapichu.

5 Kroky 2 az 3 se opakuji, dokud neni dosazeno naprogramované
hloubky frézovani Q1

6 Pokud jste definovali toleranci Q21, tak Fidici systém provede
doobrobeni, aby ziskal co mozna paralelni stény drazky

7 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku

o Valec musi byt na oto¢ném stole upnut vystfedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu oto¢ného stolu.
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Cykly: Plast valce | Cyklus 28 DRAZKA VALCOVEHO POVRCHU (opce #8)

Upozornéni

@ Tento cyklus provadi obrabéni s naklopenymi
soufadnicemi. Aby se mohl tento cyklus provést, musi byt
prvni strojni osa pod pracovnim stolem stroje rotacni osa.
Kromé toho musi byt mozno polohovat nastroj kolmo k
plose plasté.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Pokud neni vieteno pfi vyvolani cyklu zapnuto, mdze dojit ke kolizi.

> Strojnim parametrem displaySpindleErr (¢. 201002) on/off
nastavite, zda ma fizeni vydat chybové hlaseni, pokud vieteno
neni zapnuto

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Na konci odjede fizeni nastrojem na bezpecnou vzdalenost nebo
— pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost. Koncova poloha
nastroje po cyklu nemusi souhlasit se startovni polohou.

> Kontrola pojezdd stroje

>V simulaci kontrolujte koncovou polohu nastroje po cyklu

» Po cyklu programujte absolutni souradnice (ne inkrementalni)

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

Cyklus vyzaduje frézu s celnimi zuby (DIN 844).

Pri vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo k ose
otocného stolu.

m Tento cyklus miZete provadét téZ pfi naklopené roviné obrabéni.

o Doba obrabéni se mlze prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvkd.

Poznamky k programovani

=V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy programujte
obé souradnice plasté valce.

= Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér obrabéni.

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

Bezpecna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius nastroje.

Pokud pouzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,

musite ho také pfifazovat nebo pocitat v ramci obrysového
podprogramu.

Poznamka v souvislosti s parametry stroje
m  Pomoci strojniho parametru apprDepCylWall (€. 2071004)
definujete chovani pfi najezdu:
m CircleTangential: Provést tangencialni najeti a odjeti
® LineNormal: Pohyb do pocatecniho bodu obrysu se odehrava
na primce
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Parametry cyklu
Pomocny nahled Parametry
Y (2) Q1 Hloubka frezovani ?

Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu. Hodnota plsobi
pfirGstkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek na dokonceni na sténé drazky. Tento pfidavek na dokon-
¢eni zmensuje Sifku drazky o dvojnasobek zadané hodnoty. Hodno-
ta pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi ¢elem nastroje a plastém valce. Hodnota plsobi
prirtistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q10 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q11 Posuv na hloubku ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v ose vietena.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q16 RADIUS VALCE ?

Radius valce, na kterém se ma obrys obrobit.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1

Naprogramujte soufadnice osy otaceni v podprogramu ve stupnich
nebo mm (palcich).

Rozsah zadavani: 0, 1

Q20 SIRKA DRAZKY?

Sitka drazky, které se ma zhotovit.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

X(Q)
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Pomocny nahled Parametry

Q21 Tolerance?

Pouzivate-li nastroj, ktery je mensi nez programovana Sifka drazky
Q20, tak vznikaji na sténach drazky zkresleni pfi pojezdech po
kruznicich a sikmych pfimkach. Pokud definujete toleranci Q21, tak
Fidici systém drazku v navazujicim procesu frézuje tak, jako kdybys-
te drazku frézovali ndstrojem, ktery je presné tak velky jako drazka.
S Q21 definujete povolenou odchylku od této idealni drazky. Pocet
krokd dodatecného obrabéni zavisi na radiusu valce, na pouZitém
nastroji a na hloubce drazky. Cim je tolerance mensi, tim presnéjsi
bude drazka ale tim déle trva dodatecné obrabeéni.

Doporuéeni: Pouzivejte toleranci 0,02 mm.

Funkce neni aktivni: Zadat 0 (zakladni nastaveni).

Rozsah zadavani: 0 ... 9.9999

p)
=
=
o

o
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11.4 Cyklus 29 CEP NA PLASTI VALCE (opce #8)

ISO-programovani
G129

Aplikace

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

—
— =T
1

Timto cyklem mdzete prenést na plast valce vystupek, definovany
na rozvinuté plose. Rizeni nastavuje néstroj u tohoto cyklu tak,
aby stény pfi aktivni korekci radiusu probihaly vzdy navzajem
rovnobézné. Drahu stfedu vystupku naprogramuijte s udanim
korekce radiusu nastroje. Korekci radiusu urcite, zda fizeni zhotovi
vystupek souslednym ¢i nesouslednym obrabénim.

Na koncich vystupku fizeni pfidava vzdy jeden pllkruh, jehoz radius

odpovida poloviné Sifky vystupku.

Provadéni cyklu
1 Rizeni napolohuje nastroj nad startovni bod obrabéni.Vychozi ALY
bod fizeni vypocita ze Sitky vystupku a prliméru nastroje.Lezi

pfesazeny o polovinu §ifky vystupku a prlimér ndstroje vedle
prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu.Korekce
radiusu uréuje, zda se zac¢ne vlevo (1, RL= sousledné) nebo
vpravo od vystupku (2, RR = nesousledné).

2 Poté co fidici systém polohoval na prvni hloubku pfisuvu, najede
nastroj po kruhovém oblouku s frézovacim posuvem Q12

o y P DA y 1 2
tangencialné na sténu vystupku.Popfipadé se bere do Uvahy
pridavek pro obrobeni stény nacisto. R -
3V prvni hloubce pfisuvu nastroj frézuje s posuvem Q12 podél @ X (C)

stény vystupku, az je vystupek kompletné vytvoreny
4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
vychoziho bodu obrabéni

5 Kroky 2 az 4 se opakuji, dokud neni dosazeno naprogramované
hloubky frézovani Q1

6 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku

o Valec musi byt na oto¢ném stole upnut vystfedéneé.
Vztazny bod umistéte do stfedu otocného stolu.
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Upozornéni

@ Tento cyklus provadi obrabéni s naklopenymi
soufadnicemi. Aby se mohl tento cyklus provést, musi byt
prvni strojni osa pod pracovnim stolem stroje rotacni osa.
Kromé toho musi byt mozno polohovat nastroj kolmo k
plose plasté.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!
Pokud neni vfeteno pfi vyvolani cyklu zapnuto, mize dojit ke kolizi.

> Strojnim parametrem displaySpindleErr (¢. 201002) on/off
nastavite, zda ma fizeni vydat chybové hlaseni, pokud vieteno
neni zapnuto

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

®  Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).

® Privyvolani cyklu musi osa vietena smérfovat kolmo k ose
oto¢ného stolu. Neni-li tomu tak, pak fizeni vypise chybové
hlaseni. Pfipadné mizZe byt nutné pfepnuti kinematiky.

Poznamky k programovani

=V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy programuijte
obé souradnice plasté valce.

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

B BezpecCna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius nastroje.

® Pokud pouZivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,
musite ho také pfifazovat nebo pocitat v ramci obrysového
podprogramu.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q1 Hloubka frezovani ?

Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu. Hodnota plsobi
pfirGstkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek na dokonceni na sténé vystupku. Tento pridavek na
dokonceni zvétSuje Sitku vystupku o dvojnasobek zadané hodnoty.
Hodnota pUsobi pfirlstkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi ¢elem nastroje a plastém valce. Hodnota plsobi
prirtistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q10 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q11 Posuv na hloubku ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v ose vietena.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q16 RADIUS VALCE ?

Radius valce, na kterém se ma obrys obrobit.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1

Naprogramujte soufadnice osy otaceni v podprogramu ve stupnich
nebo mm (palcich).

Rozsah zadavani: 0, 1

Q20 Ridge width?

Sitka vystupku, ktery ma byt vyroben

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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11.5 Cyklus 39 KONTURA PLASTE VALCE
(opce #8)

ISO-programovani
G139

Aplikace

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

Timto cyklem mdzete vyrobit obrys na plasti valce. Pfislusny obrys
definujete na rozvinutém plasti valce. Rizeni nastavuje nastroj u
tohoto cyklu tak, aby sténa frézovaného obrysu probihala pfi aktivni
korekci radiusu rovnobézné s osou valce.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite cyklem 14 OBRYS.

V podprogramu popisujete obrys vzdy souradnicemi X a 'Y, nezavisle
na tom, které rotacni osy jsou na vasem stroji k dispozici. Popis
obrysu je tak nezavisly na konfiguraci vaseho stroje. Jako drahové
funkce mate k dispozici L, CHF, CR, RND a CT.

Na rozdil od cykll 28 a 29 definujete v podprogramu obrysu
skutecné obrabény obrys.

Provadéni cyklu

1 Rizeni napolohuje néstroj nad startovni bod obrabéni.Rizeni
umisti vychozi bod, presazeny o polovinu priiméru néstroje, vedle
prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu.

2 Nasledné fizeni pfesune nastroj kolmo do prvni hloubky pfisuvu.
Najeti se provadi tangencialné nebo po pfimce s frézovacim
posuvem Q12. Popf. se bere do Uvahy pfidavek pro dokonceni
stény. (Chovani pfi najezdu zavisi na strojnim parametru
apprDepCylWall (¢. 201004))

3V prvni hloubce pfisuvu nastroj frézuje s posuvem Q12 podél
obrysu, az je definovany Usek obrysu kompletné vytvoreny

4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
startovniho bodu obrabéni.

5 Kroky 2 az 4 se opakuji, dokud neni dosazeno naprogramované
hloubky frézovani Q1

6 Poté nastroj jede v ose nastroje zpét na bezpecnou vysku

o Valec musi byt na oto¢ném stole upnut vystfedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu oto¢ného stolu.
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Upozornéni

@ Tento cyklus provadi obrabéni s naklopenymi
soufadnicemi. Aby se mohl tento cyklus provést, musi byt
prvni strojni osa pod pracovnim stolem stroje rotacni osa.
Kromé toho musi byt mozno polohovat nastroj kolmo k
plose plasté.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Pokud neni vfeteno pfi vyvolani cyklu zapnuto, mize dojit ke kolizi.

> Strojnim parametrem displaySpindleErr (¢. 201002) on/off
nastavite, zda ma fizeni vydat chybové hlaseni, pokud vieteno
neni zapnuto

m Tento cyklus miZete provést pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

= Prj vyvolani cyklu musi osa vietena sméfovat kolmo k ose
oto¢ného stolu.

0 ® Dbejte na to, aby mél nastroj pro najizdéni a odjizdéni
dostatecné mista po stranach.

® Doba obrdbéni se mize prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvkd.

Poznamky k programovani

=V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy programuijte
obé souradnice plasté valce.

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

B BezpecCna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius nastroje.

m  Pokud pouZzivate mistni Q-parametr QL v podprogramu obrysu,
musite ho také pfifazovat nebo poditat v ramci obrysového
podprogramu.

Poznamka v souvislosti s parametry stroje

®  Pomoci strojniho parametru apprDepCylWall (¢. 2071004)
definujete chovani pfi ndjezdu:

m CircleTangential: Provést tangencidlni najeti a odjeti

= LineNormal: Pohyb do poc¢ate¢niho bodu obrysu se odehrava
na pfimce
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q1 Hloubka frezovani ?

Vzdalenost mezi plastém valce a dnem obrysu. Hodnota pUsobf
prirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q3 PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU ?

Pridavek na dokonceni v roviné rozvinuti plasté. Pridavek plsobi ve
smeéru korekce radiusu. Hodnota pUsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q6 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi ¢elem ndstroje a plastém valce. Hodnota pasobi
prirlstkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9 alternativné
PREDEF

Q10 Hloubka prisuvu ?

Rozmér, o ktery se ndstroj pokazdé pfisune. Hodnota plsobi
prirtistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q11 Posuv na hloubku ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v ose vietena.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?

Posuv pfi pojezdovych pohybech v roviné obrabéni.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FAUTO, FU, FZ
Q16 RADIUS VALCE ?

Radius valce, na kterém se ma obrys obrobit.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q17 DRUH KOTOVANI? GRAD=0 MM/INCH=1

Naprogramujte soufadnice osy otaceni v podprogramu ve stupnich
nebo mm (palcich).

Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad

w
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11.6 Priklady programi

Priklad: Plast valce cyklem 27

0 ®  Stroj s B-hlavou a C-stolem
B Valec upnuty vystfedéné na otoc¢ném stole

stolu

B Vztazny bod lezi na spodni strané, ve stfedu otocného
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; Vyvolani nastroje, priimér 7
; Odjeti nastrojem

; Zaklopeni

; Pfedpolohovani oto¢ného stolu, vyvolani cyklu
; Odjeti nastrojem

; Naklopeni zpét, zrusit funkci PLANE

; Konec programu

; Podprogram obrysu

; Udaje v ose otageni v mm (Q17 = 1)

i X(Q)
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Priklad: Plast valce cyklem 28

o m Valec upnuty vystfedéné na otoc¢ném stole
B Stroj s B-hlavou a C-stolem
B Vztazny bod lezi ve stfedu otocného stolu
® Popis drahy stfedu v podprogramu obrysu
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; Vyvolani nédstroje, osa néstroje Z, prdmeér 7
; Odjeti nastrojem

; Zaklopeni

; Pfedpolohovani oto¢ného stolu, vyvolani cyklu
; Odjeti nastrojem

; Naklopeni zpét, zrusit funkci PLANE

; Konec programu

; Podprogram obrysu, popis drahy stfedu

; Udaje v ose otageni v mm (Q17 = 1)
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Cykly: Obrysova kapsa se vzorcem obrysu | SL- nebo OCM-cykly se sloZitym vzorcem obrysu

12.1 SL- nebo OCM-cykly se slozitym vzorcem
obrysu

Zaklady

S se slozitymi vzorci obrysu m(iZete sestavovat slozité obrysy

z dil¢ich usek (kapes nebo ostrivk().Jednotlivé dilci obrysy
(geometrickd data) zadavejte jako oddélené NC-programy.Tim je
mozné vsechny dilci obrysy znovu kdykoliv pouzit.Ze zvolenych
dil¢ich obrysd, které spojite dohromady obrysovym vzorcem,
vypocita fizeni celkovy obrys.

Schéma: Zpracovani pomoci SL-cykli a komplexniho obrysového
vzorce

0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU

8 CYCL DEF 21 HRUBOVANI

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 DOKONCOVAT DNO
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 DOKONCOVANI STEN
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

o Pripominky pro programovani:

m Pameét pro SL-cyklus (vSechny programy pro popis
obrysu) je omezena na maximalné 128 obryst. Pocet
moznych prvkd obrysu zavisi na typu obrysu (vnitfni
nebo vnéjsi obrys) a na po¢tu popist obrysu a ¢ini
maximalné 16384 prvkl obrysu.

®  Cykly SL s obrysovym vzorcem predpokladaji
strukturovanou stavbu programu a nabizi moznost
ukladat do jednotlivych NC-program stéle se
opakuijici obrysy. Pomoci obrysového vzorce spojite
Cdsti obryst do celkového obrysu a definujete, zda se
jednd o kapsu nebo ostrivek.
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Vlastnosti dil¢ich obrysu

= Ridici systém rozpoznéa véechny obrysy jako kapsu,
neprogramujte korekce poloméru

= Rizeni ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M

= Transformace soufadnic jsou povoleny — pokud jsou
naprogramovany v rdmci Usekd obrys(, plati také v nasledujicich
vyvolanych NC-programech, ale po vyvolani cyklu neni nutné je
resetovat

= Volané NC-programy mohou také obsahovat soufadnice v ose
vietene, ale jsou ignorovany

=V prvnim soufadnicovém bloku volaného NC-programu
specifikujete rovinu obrabéni

= Casti obrys(i mizete definovat dle potfeby s riznymi hloubkami

Vlastnosti cykli

® Rizenf automaticky polohuje pfed kazdym cyklem do bezpecné
vzdalenosti

m Kazda droven hloubky se frézuje bez zvednuti ndstroje; ostrivky

o

® Radius ,vnitfnich rohd" je programovatelny — nastroj nezlistava
stat, stopy po dobéhu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokoncovani stran)

®  Pfi dokoncovani stran najede fizeni na obrys po tangencialni
kruhové draze

®  Pfi dokon¢ovani dna najizdi fizeni nastrojem na obrobek rovnéz
po tangencialni kruhové draze (napr.: osa vietena Z: kruhova
dréha v roviné Z/X)

= Rizeni obrabi obrys priibézné sousledné, popfipadé nesousledné.

Rozmeérové Udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a

bezpetnou vzdalenost, zadate centralne v cyklu 20 DATA OBRYSU

nebo 271 OCM DATA OBRYSU.

Schéma: Zapocteni diléich obrysii pomoci obrysového vzorce

0 BEGIN MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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Zvolte NC-program s definicemi obrysu

Pomoci funkce SEL CONTOUR zvolite NC-program s definicemi
obrysu, z nichZ si fizeni vezme popisy obrysu:

Postupujte takto:

> Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
?BF\ABENI » Stisknéte softklavesu
i KONTUR- UND PUNKTBEARBEITUNG (Obrabéni

obrysu a bodu)
> Stisknéte softlacitko SEL CONTOUR.
CONTOUR

> Zadejte kompletni ndzev NC-programu s
definicemi obrysu

nebo
vYaRAT » Stisknéte softkladvesu VYBER SOUBORU a vyberte
SOUBOR program

» Potvrdte tlacitkem END

0 Pfipominky pro programovani:

m Pokud je volany soubor ve stejném adresafi jako
volajici soubor, miZete pfipojit pouze nazev
souboru bez cesty. Za timto Ucelem je v okné
vybéru softtlactitka VYBRAT SOUBOR softtlacitko
POUZIT NAZ. SOUB..

® Blok SEL CONTOUR naprogramujte pred SL-
cykly.Cyklus 14 OBRYS jiz neni pfi pouziti SEL
CONTUR nutny.
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Definovani popisti obrysu

Funkci DECLARE CONTOUR zadavate NC-programu cestu pro
NC-programy, z nichz Fidici systém bere popisy obrysu. Pro tento
popis obrysu mUzete také vybrat samostatnou hloubku.

Postupujte takto:

seec > Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
oBRABENT > Stisknéte softklavesu
e d KONTUR- UND PUNKTBEARBEITUNG (Obrabéni

obrysu a bodu)

Stisknéte softlacitko DECLARE CONTOUR.
Zadejte Cislo identifikatoru obrysu QC
Stisknéte tlacitko ENT

Zadejte cely nazev NC-programu s popisem
obrysu, potvrdte ho tlacitkem ENT

DECLARE
GONTOUR

vvyYVvyy

nebo
— » Stisknéte softkldvesu VYBER SOUBORU a vyberte
SOUBOR NC-program

» Definujte separatni hloubku pro zvoleny obrys
» Stisknéte tlacitko END (KONEC)

6 Pripominky pro programovani:

m Pokud je volany soubor ve stejném adresafi jako
volajici soubor, miZete pfipojit pouze nazev
souboru bez cesty. Za timto Ucelem je v okné
vybéru softtlacitka VYBRAT SOUBOR softtlacitko
POUZIT NAZ. SOUB..

® S uvedenymi oznacovaci obrysu QC mdzete v
obrysovém vzorci propocitat spojeni nejriiznéjsich
obrysd.

B Pouzivate-li obrysy se samostatnymi hloubkami, tak
musite vSem ¢astecnym obryslim pfifadit néjakou
hloubku (popr. prifadit hloubku 0).

® R0zné hloubky (DEPTH) budou zapoéteny pouze
u prekryvajicich se prvk(.To neni pfipad ¢istych
ostrlvkd uvnitf kapsy.Pro né pouzijte jednoduchy
obrysovy vzorec.

Dalsi informace: 'SL- nebo OCM-cykly s jednoduchym
vzorcem obrysu', Stranka 396
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Zadejte slozitou rovnici obrysu

Pomoci softtlacitek mlZete spolu spojovat rlizné obrysy v jednom
matematickém vzorci:

Postupujte takto:

seec > Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
gnnAaENI » Stisknéte softklavesu
i KONTUR- UND PUNKTBEARBEITUNG (Obrabéni

obrysu a bodu)

> Stisknéte softklavesu KONTUR FORMEL
(Obrysovy vzorec)

> Zadejte Cislo identifikatoru obrysu QC
> Stisknéte tlacitko ENT

Ridici systém zobrazi nasledujici softtlacitka:

Softtlacitko Spojovaci funkce

o:e pranik s
napf. QC10 = QC1 & QC5

e sjednoceni s
3 napf. QC25 = QC7 | QC18
° e sjednoceni s, ale bez praniku
3 napf. QC12 = QC5 * QC25
o @ bez
napf. QC25 = QC1\ QC2

Uvodni zavorka
napf. QC12 = QC1 & (QC2 | QC3)

1l

. Koncova zavorka
’ napf. QC12 = QC1 & (QC2 | QC3)

Definovani jednotlivého obrysu
napf. QC12 = QC1
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Sloucené obrysy

Rizeni povazuje naprogramovany obrys za kapsu. Pomoci funkce
obrysového vzorce mate moznost pfemeénit obrys na ostrivek.

Jednotlivé kapsy a ostrivky mizete slu¢ovat do jediného nového
obrysu. Tak mizZete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmensit ostrdvkem.

Podprogramy: Prekryté kapsy

0 Nasledujici pfiklady programd jsou programy popisu
obryst, které byly definovany v programu pro definici
obrysl. Program definice obrysu se musi vyvolat funkci
SEL CONTOUR ve vlastnim hlavnim programu.

Kapsy A a B se prekryvaji.
Priseciky S1 a S2 si fizeni vypocte, ty se nemusi programovat.
Kapsy se programuiji jako Upiné kruhy.

Program pro popis obrysu1: kapsa A

Program pro popis obrysu 2: kapsa B
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,Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé dil¢i plochy A a B, vCetné vzajemné se

prekryvajici plochy:

® Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych
NC-programech, bez korekce radiusu.

=V obrysovém vzorci se bude pocitat s plochami A a B pomoci
funkce “sjednotit s".

v
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-
[V
3
Q.
o]
=
=
o
<
D
=
—
o
o
<
[7]
3]

su

sRozdilova“ plocha
Plocha A se ma obrobit bez ¢asti pfekryté plochou B:

B Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych
NC-programech, bez korekce radiusu.

® V obrysovém vzorci se plocha B odecte od plochy A pomoci
funkce Bez.

Program definovani obrysu:

JProtinajici se” plocha

Obrobit se ma plocha prekrytd Ai B (plochy prekryté pouze A ¢i B

maji zUstat neobrobené).

m Plochy A a B se musi haprogramovat v oddélenych
NC-programech, bez korekce radiusu.

=V rovnici obrysu se bude pocitat s plochami A a B pomoci funkce
“fez s".

Program definovani obrysu:

w
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Zpracujte obrys pomoci cykli SL nebo OCM

o Obrabéni definovaného celkového obrysu se provadi SL-
cykly (viz "Prehled’, Stranka 260) nebo OCM-cyKkly (viz
"Prehled", Stranka 309).

Priklad: Hrubovani a dokonceni prekryvajicich se obryst
s obrysovym vzorcem

; Definice polotovaru

; Vyvoldni ndstroje hrubovaci fréza
; Odjeti nastrojem
; Uréeni programu pro definici obrysu

; Uréeni obecnych parametr( obrabéni

; Definice cyklu hrubovani
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; Vyvolani cyklu hrubovani

; Volani nastroje dokoncovaci frézy

; Definice cyklu pro dokonceni hloubky

; Vyvolani cyklu pro dokonceni hloubky

; Definice cyklu pro dokonceni strany

; Vyvolani cyklu pro dokonceni strany

; Odjeti nastrojem, konec programu

; Definice identifikdtoru obrysu pro NC-program "120"
; Pfifazeni hodnoty pro parametry pouzivané v PGM "121"

; Definice identifikdtoru obrysu pro NC-program "121"
; Definice identifikatoru obrysu pro NC-program "122"
; Definice identifikatoru obrysu pro NC-program "123"

; Vzorec obrysu
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12.2 SL- nebo OCM-cykly s jednoduchym
vzorcem obrysu

Zaklady

Schéma: Zpracovani pomoci SL-cykli a jednoduchého obrysového
vzorce

0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU

8 CYCL DEF 21 HRUBOVANI

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 DOKONCOVAT DNO
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 DOKONCOVANI STEN
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

S jednoduchym obrysovym vzorcem muzete snadno sestavit obrysy
az z deviti dil¢ich obrysl (kapes nebo ostrivkd).Rizeni vypocte ze
zvolenych dil¢ich obryst celkovy obrys.

o Pamét pro SL-cyklus (vSechny programy pro popis
obryst) je omezena na maximalné 128 obryst. Pocet
moznych prvk{ obrysu zavisi na typu obrysu (vnitfni nebo
vnéjsi obrys) a na poctu popisl obrysu a ¢ini maximalné
16384 prvk{ obrysu.

Prazdné oblasti

Pomoci volitelnych prazdnych oblasti V (void) mazete vyloucit
oblasti z obrabéni. Tyto oblasti mohou byt napf. obrysy v odlitcich
nebo z pfedchozich obrabéni. Mlzete definovat az pét prazdnych
oblasti.

oblastech kolmo.

Pokud pouzijete SL-cykly s Cisly 22 az 24, fizeni urci polohu zanoreni
nezavisle na definovanych prazdnych oblastech.
Zkontrolujte chovani pomoci simulace.
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Vlastnosti dil¢ich obrysu

= Neprogramujte zadnou korekci radiusu.

= Rizeniignoruje posuvy F a pfidavné funkce M.

= Transformace soufadnic jsou povoleny — pokud jsou
naprogramovany v ramci dil¢ich obrysd, maji vliv i na nasledné
podprogramy, ale po vyvolani cyklu se nemusi resetovat.

m Podprogramy mohou také obsahovat souradnice v ose vietena,
ale ty jsou ignorovany.

=V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni.

Vlastnosti cykla

= Rizeni polohuje pfed kazdym cyklem automaticky do bezpecné
vzdalenosti.

m  Kazda droven hloubky je frézovana bez odjezdu ndstroje; ostrovy
se objizdi po stranach.

®  Polomér ,vnitfnich rohd" je programovatelny — nastroj se
nezastavi, je zabranéno stopam po fezech naprézdno (plati pro
krajni drahu pfi hrubovani a dokoncovani stran).

m  Pfi dokoncCovani strany najizdi fizeni na obrys po te¢né kruhové
draze.

B Pfi hlubokém obrabéni nacisto pojizdi fidici systém nastrojem
také po tangencidlni kruhové draze k obrobku (napf.: osa vietena
Z: kruhova draha v roviné Z/X).

= Rizeni zpracovava obrys nepretrzité v sousledném chodu nebo v
nesousledném chodu.

Rozmérové Udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a

bezpetnou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 DATA OBRYSU
nebo pro OCM v cyklu 271 OCM DATA OBRYSU.
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Zadejte jednoduchou rovnici obrysu
K propojeni rdznych obryst v matematickém vzorci mdzete pouzit
softtlacitka.

Postupujte takto:
SPEC > Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)

FCT

L)

aensatr > Stisknéte softkldvesu Obrabéni obrysu a bodu
BODU -

Stisknéte softklavesu CONTOUR DEF
Stisknéte tlacitko ENT
Ridici systém zacne zaddvat obrysovy vzorec.

Zadejte prvni ¢astecny obrys P1. Potvrdte
tlacitkem ENT

CONTOUR
DEF

vV v Vvyy

Kapsh > Stisknéte softklavesu KAPSA (P)
’Eznzzr': r1€3t)()
» Stisknéte softklavesu OSTRUVEK (1)
e > Zadejte druhy ¢astecny obrys a potvrdte tlacitkem
ENT:

> V pripadé potreby zadejte hloubku druhého Useku
obrysu. Potvrdte tlacitkem ENT

> Pokracujte v dialogu vySe popsanym zplsobem,
dokud nezadate vSechny dilCi obrysy.

» Pfipadné definujte prazdné oblasti V

Hloubka prazdnych oblasti odpovida
celkové hloubce, kterou definujete v cyklu
obrabeéni.

Ridici systém nabizi pro zadani obrysu nésledujici moznosti:

Softtlacitko Funkce

CONTOUR Deﬂnujte nazev ObrySU

<FILE> nebo

vYERAT Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR
SOUBOR

conTou Definujte ¢islo QS-parametru

<FILE>=QS

contoun Definujte Cislo navesti

— Definujte nazev navesti

conToun Definujte ¢islo QS-parametru Stitku
LBL QS

Priklad:
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o Pripominky pro programovani:
= Prvni hloubka dil¢iho obrysu je hloubka
cyklu.Naprogramovany obrys je omezen na tuto
hloubku.Dalsi dil¢i obrysy nemohou byt hlubsi nez
hloubka cyklu.Proto vzdy zacnéte s nejhlubsi kapsou.

B Je-li obrys definovan jako ostrov, pak fizeni
interpretuje zadanou hloubku jako vysku ostriivku.
Zadand hodnota bez znaménka se pak vztahuje k
povrchu obrobkul!

® Je-li zadana hloubka 0, pak pUsobi pro kapsy hloubka
definovana v cyklu 20. Ostrlvky pak vy¢nivaji az k
povrchu obrobkul!

m Pokud je volany soubor ve stejném adresafi jako
volajici soubor, miZete pfipojit pouze nazev
souboru bez cesty. Za timto Ucelem je v okné
vybéru softtlactitka VYBRAT SOUBOR softtlacitko
POUZIT NAZ. SOUB..

Opracovani obrysu pomoci SL-cykl

o Obrabéni definovaného celkového obrysu se provadi SL-
cykly (viz "Prehled", Stranka 260) nebo OCM-cykly (viz
"Prehled’, Stranka 309).
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13.1 Zaklady

Prehled
Rizeni nabizi pro nasledujici specidlni aplikace nasledujici cykly:
Softtlacitko Cyklus Strana
s Cyklus 9 CASOVA PRODLEVA 403
& = Chod programu po dobu CASOVE PRODLEVY zastavte.
o Cyklus 12 PGM CALL 404
CALL = Vyvolani libovolného NC-programu
Fr— Cyklus 13 ORIENTACE 406
= Natoceni vfetena na urcity Uhel
N Cyklus 32 TOLERANCE 407
e m Programovani pfipustné odchylky obrysu pro plynulé
obrabéni
225 Cyklus 225 GRAVIROVANI 411
m Ryt texty na rovnou plochu
B Podél pfimky nebo oblouku
22 Cyklus 232 CELNI FREZOVANI (opce #19) 418
L B Frézovani rovné plochy s nékolika pfisuvy
= Vybér strategie frézovani
228 Cyklus 238 MERENI STAVU STROJE (opce #155) 424
m  Mérfeni aktudlniho stavu stroje nebo test pribéhu méreni
w O Cyklus 239 ZJISTIT ZATIZENI (opce #143) 426
g = Volba pro vazeni
m  Reset predvoleb a parametr( reguldtoru, zavislych na
zatizeni
8 Cyklus 18 REZANI ZAVITU 428
@k m Sregulovanym vietenem

B Zastaveni vietena na dné diry
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13.2 Cyklus 9 CASOVA PRODLEVA

ISO-programovani
G4

Aplikace

0 Tento cyklus miZete provést v obrabécim rezimu
FUNCTION MODE MILL (Orovnavani).

Chod programu je po dobu CASOVA PRODLEVA zastaven.Casova
prodleva mdze slouzit napfiklad k prerusent trisky.

Cyklus je ucinny od své definice v NC-programu. Modalné ucinné
(trvajici) stavy se tim neovlivni, jako napfiklad otaceni vietena.

Priklad

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Doba prodlevy v sekundach
Zadejte Casovou prodlevu v sekundach.
Rozsah zadavani: 0...3 600 s (1 hodina) v krocich po 0,001 s
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13.3 Cyklus 12 PGM CALL

ISO-programovani

G39

Aplikace

Libovolné NC-programy, jako napfiklad specidlni vrtaci cykly nebo 9

geometrické moduly, miZete postavit na roven obrabécimu cyklu. 27 CYCLDEF120 | _i»0 BEGINPGM

Takovyto NC-program pak vyvolate jako cyklus. ° PGMCALL ¢ | [ LOT3I MM °
o8 CYCLDEF12.1 o | [0 o
¢ LoTa oJlE "
°9.. M99 P l
o Ot |o! O
. o | B .
i o= EnpPGm  °
S ¥ O

Upozornéni

m Tento cyklus mlZete provést v obrabécim reZimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

®  Pfivyvolani programu cyklem 12 plsobi Q-parametry zasadné
globalné.Méjte proto na paméti, Ze zmény Q-parametr(
ve vyvolavaném NC-programu se pfip. mohou projevit i ve
vyvolavajicim NC-programu.

Poznamky k programovani
m Vyvolavany NC-program musi byt ulozen ve vnitfni paméti fizeni
B Pokud zadate jen jméno programu, pak musi byt jako cyklus

deklarovany NC-program ve stejném adresafi, jako volajici
NC-program.

B Jestlize se NC-program deklarovany jako cyklus nenachazi ve
stejném adresafi jako volajici NC-program, pak zadejte uplnou
cestu k souboru, napf. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

m  Chcete-li deklarovat DIN/ISO-program jako cyklus, pak zadejte za
nazvem programu typ souboru .I.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Nazev programu
Zadejte nazev volaného NC-programu, pfipadné s cestou.

Softtlacitkem VYBRAT aktivujte dialog vybéru souboru (File-Select).
Vyberte NC-program, ktery chcete volat.

K nastaveni cest ve dvojitych uvozovkach mzete pouzit softtla-
Citko SYNTAX. Dvojité uvozovky definuji zacatek a konec cesty. To
umoznuje fidicimu systému rozpoznat mozné specialni znaky jako
soucast cesty.

Pokud je Uplnd cesta uzaviena ve dvojitych uvozovkach, mazete k
oddéleni slozek a souborl pouzit jak \, tak /.

NC-program vyvolate pomoci:

® CYCL CALL (jednotlivy Nc-blok) nebo

= M99 (po blocich) nebo

= M89 (provede se po kazdém polohovacim bloku).

Deklarujte NC program 1_Plate.h jako cyklus a vyvolejte jej pomoci
M99
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13.4 Cyklus 13 ORIENTACE

ISO-programovani
G36

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Rizeni mize Fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a natocit je do

stanovené uhlové polohy.

Orientovani vietena je napriklad zapotrebi:

® ysystémU pro vyménu ndstroji s uréenou polohou pro vyménu
nastroje

m k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infraCervenym pfenosem

V cyklu definovanou Uhlovou polohu nastavi fizeni naprogramovanim

M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).

Naprogramujete-li M19 nebo M20, aniz jste predtim definovali cyklus

13, pak fizeni napolohuje hlavni vieteno na thlovou polohu, ktera je

definovana vyrobcem stroje.

Upozornéni
® Tento cyklus mdzZete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

® V obrabécich cyklech 202, 204 a 209 se interné pouziva
cyklus 13. Uvédomte si, Ze ve vaSem NC-programu musite
naprogramovat pfipadné cyklus 13 po jednom z vySe uvedenych
cykld znovu.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Uhel orientace
Zadejte Uhel vztazeny k referencni ose Uhlu roviny obrabén.
Rozsah zadavani: 0 ... 360

Priklad
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13.5 Cyklus 32 TOLERANCE

ISO-programovani
G62

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Zadanim udajd v cyklu 32 mUzete ovlivnit vysledek HSC-obrabéni
(High Speed Cutting — obrdbéni s vysokou feznou rychlosti) z
hlediska pfesnosti, kvality povrchu a rychlosti, pokud bylo fizeni
upraveno podle vlastnosti daného stroje.

Rizeni automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Nastroj tak pojizdi po povrchu
obrobku plynule a Setfi mechaniku stroje. Navic tolerance definovana
v cyklu pasobi i pfi pojezdu po obloucich.

Je-li tfeba, snizi fizeni automaticky naprogramovany posuv, tak

ze program se zpracovava vzdy ,bez Skubani" s nejvyssi moznou
rychlosti. | kdyz fizeni nepojizdi redukovanou rychlosti, tak je vami
definovana tolerance v zasadé vzdy dodrzena. Cim vé&tsi toleranci
definujete, tim rychleji mze rizeni pojizdét.

Vyhlazovanim obrysu vznika odchylka. Velikost této odchylky od
obrysu (hodnota tolerance) je definovana vyrobcem stroje ve
strojnim parametru. Cyklem 32 mdzete zménit predvolenou hodnotu
tolerance a zvolit jiné nastaveni filtru za predpokladu, ze vyrobce
vaseho stroje vyuziva této moznosti nastaveni.

6 Pri velmi malych tolerancich jiz stroj nemdze obrys
zpracovavat bez cukani.Cukani neni zplisobeno nizkym
vypocetnim vykonem Fizeni, ale tim, ze fizeni najizdi
prechody obrys( témér presné, takze musi drasticky
snizovat pojezdovou rychlost.

Vynulovani
Rizeni vynuluje cyklus 32 pokud

m cyklus 32 znovu definujete a otdazku dialogu na Hodnotu
tolerance potvrdite kldvesou NO ENT;

E navolite novy NC-program

Kdyz jste vynulovali cyklus 32, aktivuje fizeni znovu toleranci
predvolenou pomoci strojniho parametru
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Vlivy pri definici geometrie v systému CAM

Nejdulezitéjsim faktorem pfi externi pfipravé NC-programu je chyba
te€ny S, definovatelna v systému CAM. Pomoci chyby teCny se
definuje maximalni vzdalenost bodd NC-programu, vytvofeného
pomoci postprocesoru (PP).Je-li chyba te¢ny rovna ¢i mensi nez
tolerance T zvolend v cyklu 32, tak fizeni mdze body obrysu vyhladit,
pokud neni specidlnim nastavenim stroje omezen naprogramovany
pOSUuV.

Optimalniho vyhlazeni obrysu dosahnete volbou hodnoty tolerance v
cyklu 32 mezi 1,1 az 2nasobkem chyby tec¢ny CAM.

Upozornéni

® Tento cyklus mdzete provést v obrabécim rezimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

m Cyklus 32 je aktivni jako DEF, to znameng, ze je Ucinny od své
definice v NC-programu.

B Zadanou toleranci T interpretuje fidici systém v MM-programu

jako mérovou jednotku mm a v Inch-programu jako mérovou
jednotku palec.

m Pokud zavedete NC-program s cyklem 32, ktery obsahuje jako
parametr cyklu pouze Hodnotu tolerance T, doplni fizeni pfip.
oba zbyvajici parametry hodnotou 0.

®  Pfjrostouci toleranci se zpravidla zmenS$uje pfi kruhovém pohybu
prdmér kruhu vyjma pfipadu, kdyZ jsou ve vasem stroji aktivni
HSC filtry (nastaveni vyrobce stroje).

® Je-li cyklus 32 aktivni, zobrazi fizeni v pfidavné indikaci stavu
kartu CYC, definované parametry cyklu.
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Dbejte na to pfi 50sovém simultannim obrabéni!

= NC-programy pro 50sé simultanni obrabéni kulovymi frézami
provadét pfednostné na stred koule.NC-data jsou tak zpravidla
rovnomeérnéjsi.Krome toho mUzete v cyklu 32G62 nastavit
vyssi toleranci osy otaceni TA (napf. mezi 1° a 3°) pro jesté
rovnomeérnéjsi drahu posuvu v referenénim bodé néstroje (TCP)

® U NC-program( pro 50sé simultanni obrabéni s palkruhovymi
vypouklymi nebo kulovymi frézami byste méli zvolit pfi NC-vydani
na jiznim polu koule malou toleranci rotacni osy. Obvykla hodnota
je napfiklad 0,1°. Pro toleranci rotaéni osy je vSak rozhodujici
maximalné pripustné naruseni obrysu. Toto naruseni obrysu
zavisi na mozné Uhlové odchylce nastroje, radiusu nastroje a jeho
hloubce zabéru.
U 50sého odvalovaciho frézovani se stopkovou frézou mizete
vypocitat maximalni mozné naruseni obrysu T pfimo z pracovni
délky frézy L a povolené tolerance obrysu TA:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]
Priklad: L=10mm, TA=0,1°T =0,0175 mm

Prikladova rovnice pulkruhové vypouklé frézy:

Pri praci s pllkruhovou vypouklou frézou ziskava Uhlova tolerance
velky vyznam.

180
Tw= T*R T32

Tw: Uhlova tolerance ve stupnich
m:Ludolfovo ¢islo (pi)

R: Stfedni radius torusu v mm
Tap: Obrabéci tolerance v mm
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Pomocny nahled

Parametry

Pfiklad

Hodnota tolerance T

Pfipustnd odchylka obrysu v mm (pfipadné v palcich u Inch-progra-
mu)

>0: Pokud je zadani vétsi nez nula, fizeni pouzije maximalni povole-
nou odchylku, kterou jste zadali

0: Pokud zadate nulu nebo pokud béhem programovani zvolite
tlacitko NO ENT, fizeni pouzije hodnotu nakonfigurovanou vyrob-
cem stroje

Rozsah zadavani: 0 ... 10

REZIM HSC, dokon¢ovani=0, hrubovani=1

Aktivovan filtru:

0: Frézovat s vy$3i obrysovou presnosti Rizeni pouziva interni
nastaveni filtru pro obrabéni nacisto

1: Frézovat s vét§im posuvem Rizeni pouziva interni nastaveni filtru
pro hrubovani

Rozsah zadavani: 0, 1

Tolerance pro osy natoceni TA:

Pripustna odchylka polohy os natoceni ve stupnich pfi aktivni M128
(FUNCTION TCPM). Rizeni redukuje dréhovy posuv vzdy tak, aby

pfi pohybu ve vice osach se ta nejpomalejsi osa projizdéla jejim
maximalnim posuvem. Zpravidla jsou osy nato¢eni podstatné
pomalejsi nez hlavni osy. Zadanim vétsi tolerance (napfiklad 10°),
mUzZete podstatné zkratit dobu obrdbéni u viceosych NC-programd,
protoze fizeni pak nemusi vzdy pojizdét rotacni osou(osami) presné
do predvolené cilové polohy. Orientace nastroje (poloha osy natoce-
ni vzhledem k povrchu obrobku) se pfizptsobi. Poloha v Tool
Center Point (TCP - Stfed nastroje) se koriguje automaticky. To
nema napfiklad u kulové frézy, ktera byla zméfena ve stfedu a je
naprogramovana s drahou stfedu, zadny negativni vliv na obrys.

>0: Pokud je zadani vétsi nez nula, fizeni pouzije maximalni povole-
nou odchylku, kterou jste zadali.

0: Pokud zadate nulu nebo pokud béhem programovani zvolite
tlacitko NO ENT, fizeni pouZije hodnotu nakonfigurovanou vyrob-
cem stroje.

Rozsah zadavani: 0 ... 10
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13.6 Cyklus 225 GRAVIROVANI

ISO-programovani
G225

Aplikace

Pomoci tohoto cyklu vyryjete texty na rovnou plochu obrobku. Texty
mdzete usporadat podél prfimky nebo na oblouku kruhu.

Provadéni cyklu

1 Pokud je nastroj pod Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST, jede fidici
systém nejdrive na hodnotu z Q204.

2 Rizeni umisti ndstroj v roviné obrabéni na pocatecni bod prvniho
znaku.
3 Ridicl systém vyryje text.
® Pokud je Q202 MAX. HLOUBKA PRISUVU vétsi nez Q201
HLOUBKA, ryje fidici systém kazdy znak s jednim prisuvem.
= Pokud je Q202 MAX. HLOUBKA PRISUVU mensi nez Q201
HLOUBKA, ryje fidici systém kazdy znak s nékolika pfisuvy.
Teprve kdyz byl znak vyfrézovan, fidici systém zpracuje dalsi
znak.
4 Poté, co fidici systém vyryje znak, nastroj odjede zpét do
bezpecné vzdalenosti Q200 nad povrchem.
5 Proces 2 a 3 se opakuje pro vsechny znaky, které maji byt vyryty.

6 Nakonec fizeni napolohuje nastroj do 2. bezpecné vzdalenosti
Q204.

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v reZzimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

Poznamky k programovani

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

B Ryty text mUZete predat také v fetézcovych proménnych (QS).
m Parametrem Q374 se mUZe ovlivnit natoéeni pismen.
Kdyz je Q374=0° az 180°: Smér psani je zleva doprava.
Kdyz je Q374 vetsinez 180°: Smeér psani se obrati.
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Pomocny nahled

Parametry

Yi

a=x*Q514

AB C |+
@ -
N4 X
Yi

ABCABC  as16=0

Q516=1

‘DQ\VDQ& Q516=2
@ -
N4 X
412

QS500 Text gravirovani?

Ryty text v uvozovkach. Prifazeni fetézcové proménné tlacitkem
Q na cislicovém bloku; tlacitko Q na znakové klavesnici odpovida
normalnimu zadani textu.

Rozsah zadavani: Maximalné 255 znak(
Dalsi informace: "Ryti systémovych proménnych’, Stranka 416

Q513 Vyska znaku?
Vyska rytych znakd v mm
Rozsah zadavani: 0 ... 999 999

Q514 Faktor rezestupu znaku?

U pouZitého pisma se jedna o tzv. proporcionalni pismo. Kazdy
znak ma vlastni Sifku, kterou fizeni ryje pfi definici Q514=0. Pfi
definovani Q514 rlizném od nuly provadi fidici systém zménu rozte-
¢i mezi znaky.

Rozsah zadavani: 0 ... 10

Q515 Font?
Standardné se pouzije pismo DeJaVuSans.

Q516 Text na primce nebo kruhu(0-2)?
0: Ryt text podél primky
1: Ryt text podél oblouku

2: Ryt text do oblouku kruhu po celém obvodu (nemusf byt Citelny
zdola)

Rozsah zadavani: 0, 1, 2

Q374 UHEL NATOCENI?

Stfedovy Uhel, pokud se ma text umistit na kruhu. Ryci Uhel pro text
podél pfimky.

Rozsah zadavani: -360,000 ... +360,000

Q517 Polomér kruhu pro text?

Polomér (v mm) kruhového oblouku, na kterém ma fidici systém
usporadat text.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q201 HLOUBKA?

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a zakladem ryti. Hodnota
pUsobi prirlistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled

Parametry

Y Q516=1
A Q516=2
Q367 = 5_
AT TN,
1
0
G -
X
YA Q516=0
Q367 =
DU —
ABC
ot 2t T3
@ -
X

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

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku. Hodnota
plsobi prirlstkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q203 SOURADNICE POVRCHU DILCE ?

Souradnice povrchu obrobku ve vztahu k aktivnimu nulovému bodu.
Hodnota pUsobi absolutné.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Soufadnice osy vietena, v niz nemize dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly). Hodnota pUsobi prirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Q367 Reference pro pozici textu (0-6)?

Zadejte zde odkaz pro polohu textu. V zavislosti na tom, zda je text
vyryty na kruznici nebo na pfimce (parametr Q516), vzniknou nasle-

dujici zadani:

Kruznice

Pfimka

0 = stfed kruhu

0 = vlevo dole

1 =vlevo dole

1 =vlevo dole

2 = stfed dole

2 = stfed dole

3 = vpravo dole

3 = vpravo dole

4 = vpravo nahore

4 = vpravo nahore

5 = stfed nahore

5 = stfed nahore

6 = vlevo nahore

6 = vlevo nahore

7 = vlevo uprostred

7 = vlevo uprostred

8 = stred textu

8 = stred textu

9 = vpravo uprostred

Rozsah zadavani: 0 ... 9

9 = vpravo uprostred
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Pomocny nahled Parametry

Q574 Maximalni délka textu?

Zadani maximalni délky textu. Ridici systém dodatecné zohlednuje
parametr Q513 Vyska znaku.

Kdyz je Q513 = 0, ryje fizeni pfesnou délku textu, jak je uvedena v
parametru Q574. Vyska znakl se prislusné upravi.

Kdyz je Q513 > 0, fizeni zkontroluje zda skute¢na délka textu
prekracuje maximalni délku textu, uvedenou v parametru Q574.
Jestlize ano, pak Fidici systém vyda chybové hlaseni.

Rozsah zadavani: 0 ... 999 999

Q202 Maximalni hloubka prisuvu?

Rozmér, o ktery fidici systém maximalné pfisune do hloubky.
Obrabéni se provadi fadou fez(, pokud je rozmér mensi nez Q201.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

)
=
=
[
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F Y
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Povolené ryci znaky

Vedle malych pismen, velkych pismen a Cislic jsou mozné nasledujici
specidlniznaky: ' #$ % & ‘ ()*+,-./:;<=>?7@[\]_BCE

o Specialni znaky % a \ fizeni pouziva pro specialni funkce.
Pokud chcete tyto znaky vyryt, tak je musite zadat do
rytého textu dvakrat za sebou, napf. %%.

Chcete-li vyryt prehldsky, B, @, @ nebo znak CE zacnéte zadani
znakem %:

Zadani Znaky

%ae

%0e

a

0

%ue d
%AE A
%0E 0
%UE U
B

?

@

%SS

%D
%at (zavinac)
%CE CE

Netisknutelné znaky

Vedle textu je také mozné definovat nékteré netisknutelné znaky pro
formatovani. Pfed netisknutelné znaky davejte specialni znak \.

Existuji nasledujici moznosti:

Zadani Znaky

\n Zalomeni Fadku

\t Horizontdlni tabuldtor (rozte¢ tabuldtoru je 8
znak)

\v Vertikalni tabulator (rozte¢ tabuldtoru je jeden
radek)
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Ryti systémovych proménnych

Navic k definovanym znakm je mozZné ryt obsah urcitych
systémovych proménnych. Pfed systémové proménné davejte
specialni znak %.

Je mozné vyryt aktualni datum, ¢as nebo kalendarni tyden.K tomu

zadejte %time<x>.<x> definuje format, napf. 08 pro DD.MM.RRRR.
(shodné s funkci SYSSTR ID10321)

o Pri zadavani formatu data 1 az 9 musite zadavat Uvodni
0, napf. %time08.

Zadani Znaky

%time00 DD.MM.RRRR hh:mm:ss
%time01 D.MM.RRRR h:mm:ss
%time02 D.MM.RRRR h:mm
%time03 D.MM.RR h:mm
%time04 RRRR-MM-DD hh:mm:ss
%time05 RRRR-MM-DD hh:mm
%time06 RRRR-MM-DD h:mm
%time07 RR-MM-DD h:mm
%time08 DD.MM.RRRR

%time09 D.MM.RRRR

%time10 D.MM.RR

%time11 RRRR-MM-DD

%time12 RR-MM-DD

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm
%time99 Kalendarni tydny podle ISO 8601

0 Nasledujici vlastnosti:
B M3 sedm dni
B Zacind v pondélf
m Je &islovan postupné
B Prvni kalendarni tyden obsahuje
prvni ¢tvrtek roku
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Ryti nazvu a cesty NC-programu
Nazev, popf. cestu NC-programu mUzete vyryt s cyklem 225.
Definujte cyklus 225 jako obvykle.Pred ryty text viozte %.

Je mozné vyryt nazev Ci cestu aktivniho NC-programu, nebo
nazev volaného NC-programu. K tomu definujte %main<x> nebo
%prog<x>. (Shodné s funkci SYSSTR ID10010 NR1/2)

Existuji nasledujici moznosti:

Zadani Vyznam Priklad

%main0 Celd cesta aktivniho NC-progra- TNC:WMILL.h
mu

%main1 Cesta adresare aktivniho NC- TNC:\
programu

%main2 Nazev aktivniho NC-programu MILL

%main3 Typ souboru aktivniho NC-progra- .H
mu

%prog0 Cela cesta volaného NC-progra- TNC:\HOUSE.h
mu

%prog1 Cesta adresare volaného NC- TNC:\
programu

%prog2 Nazev volaného NC-programu HOUSE

%prog3  Typ souboru volaného NC-progra-  .H
mu

Ryti stavu citace

Aktualni stav ¢itace, ktery najdete v menu MOD, mUZete vyryt s
cyklem 225.

Chcete-li to provést, naprogramujte cyklus 225 jako obvykle, a
zadejte napfiklad nasledujici text k ryti: %count2

Cislo za %count udava, kolik mist fizeni vyryje. Maximalné je
moznych 9 mist.

Priklad: Pokud naprogramujete v cyklu %count9 pri aktualnim stavu
CitaCe 3, pak fizeni vyryje nasledujici text: 000000003

Dalsi informace: UZivatelska pfirucka Programovani s popisnym
dialogem (Klartext) nebo DIN/ISO-programovani

Pokyny pro obsluhu

B Vrezimu Test programu simuluje fizeni pouze ten stav CitaCe,
ktery jste zadali pfimo v NC-programu. Stav ¢itace z MOD-menu
se nebere do Uvahy.

= Vrezimech PO BLOKU a CHOD PRG. bere fizeni ohled na stav
¢itace z MOD-menu.
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13.7 Cyklus 232 CELNI FREZOVANI (opce #19)

ISO-programovani
G232

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklem 232 muZete rovnou plochu ofrézovat ve vice pfisuvech a

s ohledem na pridavek k obrobeni nacisto.Pfitom jsou k dispozici tfi

strategie obrabéni:

B Strategie Q389=0: obrabét meandrovité, bocni pfisuv mimo
obrabénou plochu

= Strategie Q389=1: Obrabét meandrovité, boéni pfisuv na okraji
obrabéné plochy

= Strategie Q389=2: Obrabét po fadcich, zpétny pohyb a boc¢ni
pfisuv s polohovacim posuvem

Provadéni cyklu

1 Ridici systém polohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktudlni
pozice na startovni bod 1 s polohovaci logikou: je-li aktudlni
poloha v ose vrietena vétsi nez je 2. bezpeCna vzdalenost, pak
fizeni jede nastrojem nejdfive v roviné obrabéni a pote v ose
vietena, jinak nejdrive na 2. bezpe¢nou vzdalenost a poté
v roviné obrabéni.Bod startu v roviné obrabéni lezi vedle obrobku,
pfesazeny o radius nastroje a o bocni bezpenou vzdalenost.

2 Potom prejede nastroj polohovacim posuvem v ose vietena do
prvni hloubky prisuvu, vypoctenou Fidicim systémem.

Strategie Q389=0

3 Pak nastroj pfejede programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou
mu fidici systém vypocita z naprogramovaného bodu startu,
programované délky, programované bocni bezpecné vzdalenosti
a radiusu nastroje.

4 Ridici systém presadi nastroj posuvem pro predpolohovani
pficné na bod startu dalsiho radku; Fizeni vypocte toto presazeni
z programovaneé $irky, radiusu nastroje a maximalniho faktoru
presahu drah.

5 Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu 1.

6 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha uplné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede prisuv do dalsi hloubky
obrabéni.

7 Aby se zabranilo nevyuZzitym pojezdlm, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny prisuvy. PFi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

9 Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do 2.
bezpecné vzdalenosti
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Strategie Q389=1

3 Pak nastroj pfejede programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi na okraji plochy, kterou
mu fidici systém vypocita z naprogramovaného bodu startu,
programované délky a radiusu nastroje.

4 Ridici systém presadi nastroj posuvem pro pfedpolohovani
pFicné na bod startu dalsiho radku; Fizeni vypocte toto pfesazeni
z programované sirky, radiusu nastroje a maximalniho faktoru
pfesahu drah.

5 Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu 1.
Presazeni na dalsi fadku se provadi zase na okraji obrobku

6 Tento postup se opakuje, aZ je zadana plocha Uplné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede prisuv do dalsi hloubky
obrabéni.

7 Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdlm, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny prisuvy. Pri
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

9 Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do 2.
bezpecné vzdalenosti

Strategie Q389=2

3 Pak nastroj pfejede programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou
mu fidici systém vypocita z naprogramovaného bodu startu,
programované délky, programované boc¢ni bezpecné vzdalenosti
a radiusu nastroje.

4 Ridici systém prejede nastrojem v ose vietena na bezpecnou
vzdalenost nad aktualni hloubkou pfisuvu a jede posuvem pro
predpolohovani pfimo zpéatky na bod startu dal$iho Fadku. Rizenf
vypocita pfesazeni z programované Sirky, radiusu nastroje a
koeficientu maximalniho prekryti drah.

5 Pak jede nastroj zase na aktualni hloubku prisuvu a nasledné
zase ve sméru koncového bodu 2.

6 Tento postup se opakuje, aZ je zadana plocha Uplné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalsi hloubky
obrabeéni.

7 Aby se zabranilo nevyuzitym pojezddm, tak se plocha ndsledné
obrabi v obraceném poradi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny prisuvy. Pri
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

9 Na konci odjede fizeni nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do 2.
bezpecéné vzdalenosti

Upozornéni

m Tento cyklus miZete provést pouze v reZzimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.
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Poznamky k programovani

m Kdyzjsou Q227 STARTBOD V 3.0SE a Q386 KONCOVY
BOD 3. OSY zadané jako stejné, pak fizeni cyklus neprovede
(programovand hloubka = 0).

= Naprogramujte Q227 vétsi nez Q386. Jinak fizeni vyda chybové
hlaseni.

Q204 2. BEZPEC.VZDALENOST zadejte tak, aby nemohlo
dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.
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Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q389 Strategie obrabeni (0/1/2)?
Stanoveni, jak ma fidici systém plochu obrabét:

0: Obrabét meandrovité, bocni pfisuv polohovacim posuvem mimo
obrabénou plochu

1: Obrabét meandrovité, bocni pfisuv frézovacim posuvem na okraji
obrabéné plochy

2: Obrabét po radcich, zpétny pohyb a bocni pfisuv s polohovacim

posuvem
Rozsah zadavani: 0, 1, 2
Yi Q225 STARTBOD 1.0SY ?
Definovani soufadnice bodu startu obrabéné plochy v hlavni ose
I — roviny obrabéni. Hodnota pUsobi absolutné.
ST 1 Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
8 | £ - Q226 STARTBOD 2.0SY ?
Q226 a 4 Definovani soufadnice bodu startu obrabeéné plochy ve vedlejsi ose
& - roviny obrabéni. Hodnota plsobi absolutné.
o218 X Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
Q227 STARTBOD 3.0SY ?
zi Souradnice povrchu obrobku, od niz se budou pocitat pfisuvy.
Hodnota pUsobi absolutné.
- Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
st Q386 Koncovy bod 3. osy?
Souradnice v ose vietena, na niz se ma plocha rovinné ofrézovat.
A -:L> Hodnota pUsobi absolutné.
N X Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q218 1.délka strany ?

Délka obrabéné plochy v hlavni ose roviny obrabéni. Pomoci
znaménka mdzete stanovit smér prvni frézovaci drahy vztazeny k
bodu startu 1. osy. Hodnota pUsobi pfirlistkové.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9

Q219 2.délka strany ?

Délka obrabéné plochy ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Pomoci
znaménka muzete stanovit smér prvniho pfi¢ného pfisuvu vztazeny
ke STARTBOD V 2.0SE. Hodnota pusobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: -99 999,999 9 ... +99 999,999 9
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Pomocny nahled Parametry

Q202 Maximalni hloubka prisuvu?
Rozmér, o ktery se nastroj pokazdé maximalné pfisune. Ridici

z) systém vypocita skutecnou hloubku pfisuvu z rozdilu mezi konco-
Q204 vym bodem a bodem startu v ose nastroje — s ohledem na pridavek
0200 pro obrabéni nacisto — tak, aby se vzdy pracovalo se stejnou hloub-
Q202 kou pfisuvu. Hodnota pasobi pfirlistkové.
3 Rozsah zadvani: 0 ... 99 999,999 9
4 Q369 PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO ?
X Hodnota, kterd se ma pouzit jako posledni prisuv. Hodnota pasobi

prirlstkové.
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q370 Max. faktor prekryti drahy?

Maximalni bo¢ni pFisuv k. Ridici systém vypocita skutecny boéni
prisuv z délky 2. strany (Q219) a radiusu ndstroje tak, aby se
obrabélo vzdy s konstantnim boc¢nim pfisuvem. Pokud jste zanesli
do tabulky nastrojl radius R2 (napfiklad réadius destic¢ky pfi pouZiti
nozové hlavy), tak fizeni pfislusné zmensi bocni pfisuv.

Rozsah zadavani: 0,001 ... 1,999

Q12 POSUV PRO FREZOVANI ?
Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani v mm/min
Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q385 Posuv na cisto?

Pojezdova rychlost nastroje pfi frézovani posledniho pfisuvu v mm/
min

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 alternativné FAUTO, FU, FZ

Q253 Posuv na prednastavenou posici ?

Pojezdova rychlost nastroje pfi najizdéni startovni polohy a pfi
jizdé na dalsi fadku v mm/min; pokud jedete napfi¢ materia-
lem (Q389=1), tak ridici systém jede pfi¢ny pfisuv s frézovacim
posuvem Q207.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Bezpecnostni vzdalenost ?

Vzdalenost mezi SpiCkou nastroje a startovaci polohou v ose
nastroje. Frézujete-li s obrabéci strategii Q389=2, tak fizeni jede

v bezpecné vzdalenosti nad aktualni hloubkou pfisuvu na bod startu
dalsi fadky. Hodnota pUsobi pfirlistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF
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Pomocny nahled Parametry

Q357 BEZP.VZDALENOST BOCNI?
Parametr Q357 ma vliv na nasledujici situace:

Najezd hloubky prvniho pfisuvu: Q357 je boCni vzdalenost nastro-
je od obrobku.

Hrubovani s frézovacimi strategiemi Q389=0-3: Obrabéna plocha
se v Q350 SMER FREZOVANI zvétsi o hodnotu z Q357, pokud neni
v tomto sméru nastavené zadné omezeni.

Dokonceni stény: Drahy se prodlouzi 0 Q357 v Q350 SMER FREZO-
VANI.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9

Q204 2. BEZPEC. VZDALENOST?

Soufadnice osy vietena, v niz nemize dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly). Hodnota pUsobi pfirGistkove.

Rozsah zadavani: 0 ... 99 999,999 9 alternativné PREDEF

Priklad

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programovani obrabécich cykld | 01/2022 423



Cykly: Specialni funkce | Cyklus 238 MERENI STAVU STROJE (opce #155)

13.8 Cyklus 238 MERENI STAVU STROJE
(opce #155)

ISO-programovani
G238

Pouziti

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

V prdbéhu Zivotniho cyklu dochazi k opotrebeni strojnich komponent
(napf. vedeni, kulickovy Sroub, ...) a kvalita pohybu os se zhorSuje. To
ma vliv na kvalitu vyroby.

Pomoci Component monitoring (Monitorovani komponent -

opce #155) a cyklu 238 je fidici systém schopen mérit aktudlni
stav stroje.Takto Ize méfit zmény proti stavu pfi dodani v disledku
starnuti a opotfebeni.Méreni se ukladaji do textového souboru,
ktery je Citelny pro vyrobce stroje. Ten mUZe data predist, vyhodnotit
a reagovat pomoci prediktivni udrzby.Tak je mozno zamezit
neplanovanym vypadkdm strojd!

Vyrobce stroje ma moznost definovat prahy pro vystrahy a chyby
podle namérenych hodnot a urCovat opcni reakce na chyby.

Provadéni cyklu

o Zajistéte, aby osy nebyly pfed méfenim zaseknuté.

Parametr Q570=0
1 Ridici systém provadi pohyby ve strojnich osach
2 Potenciometry posuvu, rychloposuvu a vietena jsou aktivni

@ Presné prlibéhy pohybl os definuje vyrobce vaseho
stroje.

Parametr Q570=1
1 Ridici systém provadi pohyby ve strojnich osach
2 Potenciometry pro posuv, rychloposuv a vieteno nejsou aktivni

3 Na karté stavu MON detail si mlzete vybrat monitorovaci Ukoly,
které chcete zobrazit

4 Tento graf umoznuje sledovat, jak blizko jsou souc¢asti k varovné
nebo poruchové prahové hodnoté

Dalsi informace: Sefizovani, testovani a zpracovani NC-program(

@ Pfesné prlibéhy pohybl os definuje vyrobce vaseho
stroje.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Tento cyklus mUZe za ur¢itych podminek provadét komplexni
pohyby v nékolika osach rychloposuvem! Pokud je v parametru
cyklu Q570 naprogramovana hodnota 1, nemaiji potenciometry
posuvu, rychloposuvu a pfip. vietena zadny ucinek. Avsak pohyb
Ize zastavit otoCenim potenciometru posuvu na nulu. Hrozi
nebezpedi kolize!

> Pred zaznamem namérenych dat otestujte cyklus v testovacim
rezimu Q570=0

» Informujte se u vyrobce stroje o druhu a rozsahu pohyb( v
cyklu 238 pred pouzitim tohoto cyklu

m Tento cyklus mlZete provést v obrabécim reZimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavan).

Cyklus 238 je CALL-aktivni
Pokud béhem méreni nastavite napriklad potenciometr posuvu
na nulu, fizeni cyklus prerusi a zobrazi varovani. Vystrahu

muzete potvrdit tladitkem CE a cyklus znovu zpracovat tlacitkem
NC start.

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Q570 Rezim (O=test/1=méreni)?
UrCeni zda ma fidici systém provést méreni stavu stroje v testova-
cim rezimu nebo v rezimu mérent:

0: Nebudou vytvorena zadna nameérena data. Pohyby os mohou byt
regulovany potenciometrem posuvu a rychloposuvu.

1: Budou vytvofena namérena data. Pohyby os nemohou byt
regulovany s potenciometrem posuvu a rychloposuvu.

Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad
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13.9 Cyklus 239 ZJISTIT ZATIZENI (opce #143)

ISO-programovani
G239

Aplikace

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

Dynamické chovani vaseho stroje se mize lisit, pokud jste na stdl
stroje ulozili rdzné tézké souc¢dstky.Zmeéna zatizeni ovliviuje treci
sily, zrychleni, pfidrzné momenty a poc¢atecni tfeni os stolu. S opci
#143 LAC (Load Adaptive Control — Adaptivni fizeni zatéze) a cyklem
239 ZJISTIT ZATIZENI je fizeni schopné automaticky zjistit aktualni
setrvacnost zatéze, aktualni tfeci sily a maximalni osové zrychleni
a nastavit je, nebo obnovit predvolby a parametry regulatoru.To
vam umozni optimalné reagovat na velké zmény v zatizeni.Ridici
systém provede tzv. vazeni k odhadu hmotnosti, se kterou jsou

osy zatizeny.Béhem tohoto vazeni ujedou osy urc¢itou vzdalenost

— presné pohyby definuje vyrobce vaseho obrabéciho stroje.Pred
vazenim se pfip. uvedou osy do polohy, aby se zabranilo kolizi
béhem vazeni. Tuto bezpecnou polohu definuje vyrobce vaseho
stroje.

Pomoci LAC se vedle pfizpasobeni regulaénich parametrd upravi

také maximalni zrychleni v zavislosti na hmotnosti. Tim se

muze dynamika pfi nizkém zatizeni pfislusné zvysit a tim zlepsit

produktivitu.

Provadéni cyklu

Parametr Q570 = 0

1T Neprovadi se zadny fyzicky pohyb osami

2 Rizenivynuluje LAC

3 Aktivuji se parametry fizeni a pfip. regulace, které umoznuiji
bezpecny pohyb os, bez ohledu na stav zatizeni — parametry
nastavené s Q570=0 jsou na aktualni zatézi nezavislé

4 Béhem pfipravy nebo po dokonceni NC-programu m{ze byt
uzitecné pouzit tyto parametry

Parametr Q570 = 1

1 Rizeni provede vazeni, pfitom pohybuije i nékolika osami.Které osy
se pohybuiji zavisi na konstrukci stroje, jakoz i na pohonech os

2 Rozsah pohybu os definuje vyrobce stroje

3 Parametry fizeni a regulace, zjiSténé fizenim, zavisi na aktualnim
zatizeni

4 Ridici systém aktivuje zjisténé parametry

0 Pokud provedete Start z bloku, a fizeni pritom precte
cyklus 239, tak fizeni ignoruje tento cyklus — neprovede
se vazeni.
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Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Tento cyklus mUZe za ur¢itych podminek provadét komplexni
pohyby v nékolika osach rychloposuvem!

> Informujte se u vyrobce stroje o druhu a rozsahu pohyb( v
cyklu 239 pred pouzitim tohoto cyklu

> Pred startem cyklu najede fizeni pfipadné bezpecnou polohu.
Tuto polohu definuje vyrobce stroje.

> Nastavte potenciometr override posuvu a rychloposuvu
nejméné na 50 %, aby se zatizeni mohlo urcit spravné

® Tento cyklus mdZete provést v obrabécim reZzimu FUNCTION
MODE MILL (Orovnavani).

Cyklus 239 je ucinny okam?zité od své definice.

Cyklus 239 podporuje zjistovani zatizeni propojenych os, pokud
maji pouze spole¢né odmérovani polohy (momentovy Master-
Slave).

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry
Q570=0 Q570 Zatizeni (0=Smazat/1=Zjistit)?
BE 1lgs Uréeni, zda ma fidici systém provést vazeni LAC (Adaptivni fizeni
L R — zatéze) nebo zda se maji vynulovat posledni zjisténé parametry
@ fizeni a regulace, stanovené v zavislosti na zatizent:
0: Reset LAC, hodnoty naposledy nastavené fidicim systémem se
vynuluji, fizeni pracuje s pfedbéznymi a regulaénimi parametry,
Q570 =1 nezavislymi na zatézi.
g 1: Vazeni provést, fidici systém pohybuje osami a tim ur¢i parame-
DR v

try fizeni a regulace v zavislosti na aktualnim zatizeni, ziskané
hodnoty jsou ihned aktivni

T Rozsah zadavani: 0, 1

Priklad
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13.10 Cyklus 18 REZANI ZAVITU

ISO-programovani
G86

Aplikace

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Cyklus 18 REZANI ZAVITU najizdi fizenym vietenem ndstrojem z
aktudlni polohy na zadanou hloubku aktivnimi otackami.Na dné
diry se otaceni vietena zastavi.Najizdéci a odjizdéci pohyby musite
naprogramovat oddélené.

Upozornéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Pokud pred vyvolanim cyklu 18 nenaprogramujete
predpolohovani, tak miZze dojit ke kolizi.Cyklus 18 neprovadi
najizdéni a odjizdéni.

> Pred startem cyklu nastroj pfedpolohujte

> Nastroj jede po vyvolanim cyklu z aktudlni polohy do zadané
hloubky.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Bylo-li vieteno zapnuto pred zacatkem cyklu, tak cyklus 18 ho
vypne a pracuje se stojicim vietenem!Na konci cyklus 18 opét
zapne vieteno, pokud bylo pfed zacatkem cyklu zapnuto.

> Pred startem cyklu naprogramujte jedno zastaveni vietenal!
(napf. s M5)

> Po skonceni cyklu 18 se obnovi stav vietena jaky byl pred
zacatkem cyklu.Bylo-li vieteno pred zacatkem cyklu vypnuto,
tak fizeni ho po skonceni cyklu 18 zase vypne

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

Poznamky k programovani

= Pred startem cyklu naprogramuijte stop vietena (napf. pomoci
M5). Ridici systém pak automaticky zapne vieteno pfi startu
cyklu a na konci ho vypne.

®m Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.
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Poznamka v souvislosti s parametry stroje
® Pomoci strojniho parametru CfgThreadSpindle (€. 113600)
definujte nasleduijict:
® sourceOverride (¢. 113603): Potenciometr vietena (Override
posuvu neni aktivni) a FeedPotenciometr (Override otacek
neni aktivni), (Rizenf pak upravi otacky)
= thrdWaitingTime (C. 113601): Tuto dobu se ¢ekd na dné
zavitu po zastaveni vietena
= thrdPreSwitch (¢. 113602): Vieteno se zastavi o tuto dobu
pred dosazenim dna zavitu
= limitSpindleSpeed (¢. 113604): Omezeni otacek vietena
True: pfi malé hloubce zavitu budou otacky vietena omezeny
tak, aby vieteno bézelo asi 1/3 doby s konstantnimi otéckami.
False: Bez omezeni

Parametry cyklu

Pomocny nahled Parametry

Hloubka vrtani ?
Zadavejte hloubku zavitu, vychazejici z aktualni polohy. Hodnota
pUsobi pfirlistkové.
A Rozsah zadavani: -999 999 999 ... +999 999 999
Stoupani zavitu?
Zadejte stoupani zavitu. Zde zadané znaménko urcuje, zda se jedna
7 o pravotodivy Ci levotoCivy zavit:
+ = Pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)
- = evy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)
Rozsah zadavani: -99,999 9 ... +99,999 9

D
=z

Pfiklad
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14.1 Prehledova tabulka

@ VSechny cykly, které nesouvisi s obrabécimi cykly, jsou
popsany v Prirucce pro uzivatele Programovani méficich
cyklt pro obrobek a nastroj. Potfebujete-li tuto prirucku,
obratte se na fu HEIDENHAIN.
ID-pfirucky pro uzivatele Programovani meéficich cykld pro
obrobek a nastroj:1303431-xx

Obrabéci cykly

Cislo Oznaéeni cyklu DEF- CALL-  Stranka
cyklu aktivni  aktivni

7 NULOVY BOD [ 221
8 ZRCADLENI [ 224
9 CASOVA PRODLEVA [ 403
10 OTACENI ] 225
11 ZMENA MERITKA [ ] 227
12 PGM CALL ] 404
13 ORIENTACE [ 406
14 OBRYS [ 261
18 REZANI ZAVITU [ 428
19 ROVINA OBRABENI ] 229
20 DATA OBRYSU [ ] 265
21 PREDVRTANI [ ] 268
22 HRUBOVANI [ 270
23 DOKONCOVAT DNO [ 275
24 DOKONCOVANI STEN [ 278
25 LINIE OBRYSU ] 283
26 MERITKO PRO OSU [ ] 228
27 VALCOVY PLAST ] 367
28 VALCOVY PLAST [ ] 370
29 CEP NA PLASTI VALCE [ 374
32 TOLERANCE [ 407
39 KONTURA PLASTE VALCE [ 378
200 VRTANI ] 69
201 VYSTRUZOVANI ] 73
202 VRTANI [ ] 75
203 UNIVERSAL-VRTANI = 79
204 ZPETNE ZAHLOUBENI [ 84
205 UNIV. HLUBOKE VRTANI [ 88
206 ZAVITOVANI ] 119
207 PEVNE ZAVITOVANI [ ] 122
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Cislo Oznaceni cyklu DEF- CALL-  Stranka
cyklu aktivni  aktivni
208 FREZOVANI DIRY m 95
209 VRT.ZAVITU-ZLOM TR. ] 126
220 RASTR NA KRUHU ] 242
221 RASTR V RADE ] 245
224 VZOR KODU DATAMATRIX ] 249
225 GRAVIROVANI ] 411
232 CELNI FREZOVANI ] 418
233 CELNI FREZOVANI (volitelny smér frézovani, zohlednéni postran- [ 204
nich stén)
238 MERENI STAVU STROJE m 424
239 ZJISTIT ZATIZENI ] 426
240 STREDENI ] 110
241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI ] 100
247 NASTAVIT REF. BOD ] 235
251 PRAVUOUHLA KAPSA m 161
252 KRUHOVA KAPSA m 168
253 FREZOVANI DRAZKY m 175
254 KRUHOVA DRAZKA m 181
256 OBDELNIKOVY CEP ] 187
257 KRUHOVY CEP ] 193
258 POLYGONALNI CEP m 198
262 FREZOVANI ZAVITU m 133
263 FREZOVANI+ZAHLOUBENI m 137
264 PREDVRTANI+FREZOVANI m 142
265 HELIX.FREZOVANI ] 147
267 VNEJSI ZAVIT FREZ. ] 151
270 DATA TAHU KONTUROU ] 281
271 OCM DATA OBRYSU m 310
272 OCM HRUBOVANI m 313
273 OCM DOKONCOVANI DNA ] 327
274 OCM DOKONCOVANI BOKU L] 331
275 TROCHOIDALNI DRAZKA ] 287
276 PRUBEH OBRYSU 3-D ] 293
277 OCM SRAZENI m 334
1271 OCM PRAVOUHELNIK ] 340
1272 OCM KRUZNICE ] 343
1273 OCM DRAZKA / HREBEN ] 346
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Cislo Oznaceni cyklu DEF- CALL-  Stranka
cyklu aktivni  aktivni

1278 OCM POLYGON " 349
1281 OCM PRAVOUHE HRANICE " 352
1282 OCM KRUHOVE HRANICE " 354
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Dotykové sondy HEIDENHAIN
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Dotykové sondy na obrobky
TS 248, TS 260 Kabelovy prenos signalu

TS 460 Radiovy nebo infraCerveny prenos
TS 640, TS 740 InfraCerveny pfenos

= \yrovnavat obrobky
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® Proméreni obrobk

Dotykové sondy na nastroje
TT 160 Kabelovy pfenos signalu

TT 460 Infracerveny pfenos

= Proméfovani nastrojl
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m  ZjiStovani ulomeni nastroje
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