=
=

anogxam run, full sequence
s\ Program run full sequence

TNC: \nc_prog\DEMO!

1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-100 Z+5
2 BLK FORM 0.2 X4130 Y4100 Z450

3 istep=0.1

[+ :Finisning

5 TOOL CALL 5 Z $1860

6 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT

7 CYCL DEF 7.1 240

s CYCL DEF 7.2 Y40

9 CYCL DEF 7.3 X+0

10 CYCL DEF 8.0 MIRRORING

11 CYCL DEF 8.1

12 CYCL DEF 10.0 ROTATION

13 CYCL DEF 10.1 ROT+0

14 CYCL DEF 11.0 SCALING FACTOR

15 CYCL DEF 11.1 SCL 1

X-30.759 Y-19.164 24150 FMAX M3
X-30.759 Y-19.164 2454 608 FMAX M8
X-30.759 Y-19.164 2444 608 F2000
X-31.099 Y-18.66 24446
X
X

31,418 ¥-18.143 2444 608
31,707 ¥-17.608 2444608

0% X[Nm] PS5 -T21

0% Y[Nm] 16:20

X +55.076 A +0.000
Y -6.817 +0.000

Z +100.000
Wode. ActL. Mo s Bls 1eso M ownmin _ Jovr toox  Jwso |







O této priruéce
Dale najdete seznam symbol(, kieré se v této pfiru¢ce pouzivaji

Tento symbol vam ukazuje, Ze u popsané funkce se musi
@ dodrzovat zvlastni pokyny.

Tento symbol vam ukazuje, zZe pfi pouziti popsané funkce
dochazi k nasledujicim rizikim:
Rizika pro obrobek
Rizika pro upinky
Rizika pro nastroj
Rizika pro stroj
Rizika pro obsluhu

Tento symbol vam ukazuje, Zze popsané funkce musi
@ vyrobce vaseho stroje pfizpusobit. Popsané funkce proto
mohou pusobit u jednotlivych stroj rozdilné.

Tento symbol vam ukazuje, Ze podrobny popis funkce
najdete v jiné pfirucce pro uzivatele.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace. Pomozte nam
pfitom a sdélte nam prosim vase navrhy na zmény na tuto e-mailovou
adresu: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN TNC 640
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Typ TNC, software a funkce

Typ TNC, software a funkce

Tato pFiruCka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech TNC
od nasledujicich &isel verzi NC-softwaru.

Typ TNC Verze NC-softwaru
TNC 640 340590-01
TNC 640 E 340591-01

TNC 640 Programovaci pracovisté  340594-01

Pismeno E znaci exportni verzi TNC. Pro exportni verzi TNC plati
nasledujici omezeni:
Simultanni linearni pohyby az do 4 os

Vyrobce stroje pfizpUsobuje vyuzitelny rozsah vykon TNC danému
stroji pomoci strojnich parametru. Proto jsou v této pfirucce popsany i
funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k dispozici.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech strojl, jsou napfiklad:
Promérovani nastroji sondou TT

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

Mnozi vyrobci strojd i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci kurzy
pro TNC. U&ast na téchto kurzech Ize doporudit, abyste se mohli co
nejlépe seznamit s funkcemi TNC.

Prirucka pro uzivatele:
@ VSechny funkce TNC, které nesouvisi s cykly, jsou

popsany v Pfiru€ce pro uzivatele TNC 640. Pokud tuto
Pfiru¢ku pro uZivatele potfebujete, obratte se pfip. na
firmu HEIDENHAIN.

Obj. €. uzivatelské pfirucky programovani s popisnym
dialogem: 892903-xx.

Obj. &. uzivatelské pfirucky programovani DIN/ISO:
892909-xx.



Volitelny software

TNC 640 obsahuje rGizné volitelné programy, které mohou byt
aktivovany vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se muze aktivovat
samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Volitelny software 1(Cislo opce #08)

Interpolace na plasti valce (cykly 27, 28 a 29)

Posuv v mm/min u rota¢nich os: M116

Naklonéni roviny obrabéni (funkce PLANE, cyklus 19, a softtlaCitko
3D-ROT v Ruénim provoznim rezimu)

Kruh ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni

Volitelny software 2 (Cislo opce #09)

Interpolace 5 os

3D-obrabéni:
M128: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)

FUNKCE TCPM: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM) s moznosti nastaveni u€inku

M144: Zohlednéni kinematiky stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku

Bloky LN (3D-korekce)

HEIDENHAIN DNC (Cislo opce #18)

Komunikace s externimi pocitacovymi aplikacemi pfes komponenty
COM

Dodateény jazyk dialogti (Cislo opce #41)

Funkce pro zapnuti jazykl dialogd ve slovinsting, slovensting,
norsting, lotysting, estonsting, korejsting, turectingé, rumunstiné a
litevstiné.

Display step (Jednotka zobrazeni) (Cislo opce #23)

Jemnost rozliSeni zadavani a krok zobrazeni:
Linearni osy az do 0,01 um
Uhlové osy az do 0,000 01 °

Double speed (Dvojita rychlost) (Cislo opce #49)

Regulaéni obvody Double Speed (Dvojita rychlost)se pouzivaji
zejména u vysokootackovych vieten a motor( pro linearni posuny a
u momentovych motor(

HEIDENHAIN TNC 640
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Typ TNC, software a funkce

Volitelny software KinematicsOpt (Cislo opce #48)

Cykly dotykové sondy pro pfezkouSeni a optimalizaci pfesnosti
stroje.

Volitelny software Mill-Turning (Cislo opce #50)

Funkce pro frézovaci/soustruznicky rezim:
Prepinani frézovaci/soustruznicky rezim
Konstantni fezna rychlost
Kompenzace radiusu bfitu

Cykly soustruzeni

Volitelny software Rozsifena sprava nastroju(cislo opce #93)

Sprava nastrojl upravitelna vyrobcem stroje pomoci skripti Python.

Stav vyvoje (funkce aktualizace)

Vedle volitelnych programu jsou dulezité pokroky ve vyvoji softwaru
TNC spravovany pomoci aktualiza¢nich funkci, takzvanych Feature
Content Level (anglicky termin pro stav vyvoje). Kdyz dostanete na
vaSe TNC aktualizaci softwaru, tak nemate funkce podléhajici FCL

k dispozici.

Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vSechny aktualizacni
@ funkce bez dalSich poplatku, k dispozici.

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

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



Predpokladané misto pouzivani

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

Pravni upozornéni

Tento produkt pouziva Open Source Software. Dal$i informace
naleznete v fidicim systému pod

Provozni rezim zadat / editovat
MOD-funkce
Softklavesa UPOZORNENI OHLEDNE LICENCE

HEIDENHAIN TNC 640
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V4

1.1 Uvod

1.1 Uvod

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuiji vice obrabécich operaci,
jsou v TNC uloZeny v paméti jako cykly. Také jsou ve formé cykld
k dispozici pfepocty souradnic a nékteré specialni funkce.

VétSina cykll pouziva Q-parametry jako pfedavaci parametry.
Parametry se stejnou funkci, které TNC potfebuje v riznych cyklech,
maji stale stejné Cislo: napf. Q200 je stale bezpecna vzdalenost, Q202
je hloubka pfisuvu atd.

38

Pozor nebezpeci kolize!

Cykly mohou provadét rozsahlé obrabéni.
Z bezpecnostnich duvodl provedte pred viastnim
obrabénim vzdy graficky test programu!

Jestlize u cyklu s Cisly vy$Simi nez 200 pouzijete nepfimé
pfifazeni parametrd (napfriklad Q210 =Q1), nebude zména
prifazeného parametru (napfiklad Q1) po definovani cyklu
ucinna. V téchto pfipadech definujte parametr cyklu
(napfiklad Q210) pfimo.

Pokud v obrabécich cyklech s Cisly pres 200 definujete
parametr posuvu, tak mizete softtlacitkem pfiradit
namisto &iselné 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 TNC béhem zpracovani definice
cyklu interné pevné pfifazuje posuv z bloku TOOL CALL.

Chcete-li vymazat cyklus s vice dil¢imi bloky, zepta se
TNC ma-li smazat cely cyklus.
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1.2 Disponibilni skupiny cyklu

Prehled obrabécich cyklt

SOUSTRUZE.

Lista softtlacitek zobrazuje rtizné skupiny cykll
DEF
Skupina cykll Softtlacitko  Strana
Cykly k hlubokému vrtani, vystruzeni, vyvrtavani a zpétnému zahloubeni 60
Cykly pro vrtani zavitd, fezani zavita a frézovani zavitl 94
Cykly k frézovani kapes, ¢epl a drazek Kemers 128
Cykly pro vytvareni bodovych rastrd, napf. diry na kruznici nebo v fadé Reatr 160
SL-cykly (Subcontur-List), jimiz 1ze obrabét obrysy, které se skladaji z vice prekryvajicich se 172
dil¢ich obrysu, interpolace na plasti valce St 11
Cykly k ploSnému frézovani (fadkovani) rovinnych nebo vzajemné se pronikajicich ploch 228
Cykly pro transformaci (pfepoCet) soufadnic, jimiz Ize libovolné obrysy posouvat, natacet, p— 244
zrcadlit, zvétSovat a zmensSovat S
Specialni cykly asové prodlevy, vyvolani programu, orientace vietena, tolerance 270
Cykly pro soustruzeni 280

E Popf. pfepnéte na obrabéci cykly, specifické pro dany
stroj. Takové obrabéci cykly mohou byt integrované
vyrobcem vaseho stroje
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1.2 Disponibilni skupiny cykla



1.2 Disponibilni skupiny cyklu

Prehled cyklli dotykové sondy

Lista softtlacitek zobrazuje rtizné skupiny cykl(

PROBE
Skupina cyklu Softtlacitko  Strana
Cykly pro automatické zjiStovani a kompenzaci Sikmé polohy obrobku - 378
Cykly pro automatické nastaveni vztazného bodu 400

|

Cykly pro automatickou kontrolu obrobku 454
Zvlastni Cykly Specialni 504
Cykly pro automatické proméfeni kinematiky anenaies 508
Cykly pro automatické promérovani nastroji (povoli je vyrobce stroje) 528

E Popf. pfepnéte na cykly dotykové sondy, specifické
pro dany stroj. Takové cykly dotykové sondy mohou
byt integrované vyrobcem vaseho stroje

40
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2.1 Prace s obrab

2.1 Prace s obrabécimi cykly

Strojné specifické cykly

U mnoha stroju jsou k dispozici cykly, které byly implementovany
vasim vyrobcem stroje navic k cyklim HEIDENHAIN v TNC. K tomuto
Ucelu existuje samostatny rozsah Cisel cyklu:

Cykly 300 az 399
Strojné specifické cykly, které se musi definovat pomoci klavesy
CYCLE DEF

Cykly 500 az 599
Strojné specifické cykly snimaci sondy, které se musi definovat
klavesou TOUCH PROBE

@ V pfirucce ke stroji naleznete popis prislusnych funkci.

Za urgitych okolnosti jsou u strojné specifickych cykll pouzivany
predavaci parametry, které HEIDENAIN jiZ pouZil ve standardnich
cyklech. Aby se zabranilo pfi sou¢asném pouzivani cykll aktivnich
jako DEF (cykly, které TNC zpracovava automaticky pfi definici cyklu,
viz téz ,Vyvolani cykll” na strance 44) a cyklu aktivnich jako CALL
(cykly, které musite vyvolavat k jejich provedeni, viz téz ,Vyvolani
cykl(” na strance 44) problémdm s pfepisovanim univerzalné

pouzivanych pfedavacich parametrd, tak dodrzujte nasledujici postup:

Zasadné programujte cykly aktivni jako DEF pfed cykly aktivnimi
jako CALL.

Mezi definici cyklu aktivniho jako CALL a jeho vyvolanim
programujte cyklus aktivni jako DEF pouze tehdy, pokud nedochazi
k prekryvani predavacich parametrt obou cykld.
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Definovani cyklu pomoci softklaves

CYcL
DEF
urtanis
28vity

262

Lista softtlacitek zobrazuje rizné skupiny cyklt
Zvolte skupinu cykla, napfiklad Vrtaci cykly

Zvolte cyklus, napt. FREZOVANI ZAVITU. TNC zahéji
dialog a dotazuje se na v8echny zadavané hodnoty;
soucasné TNC zobrazi v pravé poloviné obrazovky
grafiku, ve které je kazdy zadavany parametr
zvyraznén svétlym podlozenim (je prosvétlien).

Zadejte vSechny parametry, které TNC pozaduje, a
kazdé zadani ukoncete klavesou ENT.

Jakmile zadate vSechna potfebna data, TNC dialog
ukondi.

Definice cyklu pomoci funkce GOTO

cycL
DEF

GoTo
O

Lista softtlaCitek zobrazuje rdzné skupiny cykld

TNC otevre vybérové okno smartSelect s prehledem
cykld.

Zvolte smérovymi klavesami nebo mysi poZzadovany
cyklus. TNC pak otevfe dialog cyklu, jak je popsano
vyse.

Piiklad NC-bloku
7 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=3 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q202=5 ;sHLOUBKA PRiSUVU

Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

HEIDENHAIN TNC 640

kly

Hubni provoz

@ngzamovﬂni
2 progranovant

14 GALL LBL 2
15 CYCL DEF 22 VYHRUBOVANI

o7:12
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écimi cy

2.1 Prace s obrab

Vyvolani cykla

Predpoklady
@ Pfed vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pfipadé:
POLOTOVAR (BLK FORM) pro grafické znazornéni
(potfebné pouze pro testovaci grafiku).
Vyvolani nastroje
Smysl otaceni vietena (pfidavna funkce M3/M4)
Definici cyklu (CYCL DEF).

Dbejte na dalSi predpoklady, které jsou uvedeny u
nasledujicich popisu cykll.

Nasledujici cykly jsou u€inné od jejich definice v programu obrabéni.
Tyto cykly nemuizete a nesmite vyvolavat:

cykly 220 Rastr bodl na kruZnici a 221 Rastr bod( na pfimkach;

SL-cyklus 14 OBRYS;

SL-cyklus 20 OBRYSOVA DATA,;

cyklus 32 TOLERANCE;

cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic;

cyklus 9 CASOVA PRODLEVA.

vS§echny cykly dotykové sondy

V8echny ostatni cykly mizete vyvolavat dale popsanymi funkcemi.

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL

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

Naprogramovani vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
CALL CYCL CALL .
Zadani vyvolani cyklu: stisknéte softklavesu CYCL
CALL M.

MUzZete také zadat pfidavnou M-funkci (napfiklad M3
pro zapnuti vietena) nebo dialog ukoncit klavesou
END (Konec)

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 (viz ,Definice vzoru PATTERN DEF” na strance 46) nebo v
tabulce bodu (viz ,Tabulky bodd” na strance 54).

44

Pouzivani obrabécich cykld @



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.

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

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

LeZi-li aktudlni poloha nastroje v ose nastroje pod horni hranou
obrobku (Q203), pak polohuje TNC nejdfive v ose nastroje na
bezpeénou vySku a poté v roviné obrabéni na programovanou
polohu.

tfi soufadné osy. Pomoci soufadnic v ose nastroje mlzete
jednodus$e zménit vychozi polohu. Plsobi jako dodate¢né
posunuti nulového bodu.

Posuv, ktery je stanoven v bloku CYCL CALL POS, plati
pouze pro najizdéni do vychozi polohy naprogramované v
tomto bloku.

@ V bloku CYCL CALL POS musi byt vzdy naprogramovany

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

Kdyz vyvolate pomoci CYCL CALL POS cyklus s
definovanou vychozi polohou, (napfiklad cyklus 212), pak
pusobi v tomto cyklu definovana poloha jako dodate¢né
posunuti na polohu definovanou v bloku CYCL CALL
POS. Proto byste méli v cyklu stanovenou vychozi pozici
vzdy definovat s 0.

Vyvolani cyklu pomoci M99/M89

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

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

K zru$eni Uu€inku M89 naprogramujte

M99 v polohovacim bloku, jimz jste najeli na posledni vychozi bod;
nebo

definujte pomoci CYCL DEF novy cyklus obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 640
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inice vzoru PATTERN DEF

2.2 Def

2.2 Definice vzoru PATTERN DEF

Pouziti
Funkci PATTERN DEF jednoduSe definujete pravidelné obrabéci
vzory, které muzete vyvolavat funkci CYCL CALL PAT. Stejné jako pfi

definici cykla mate pfi definici vzorl k dispozici také pomocné obrazky,
které znazorfiuji dany zadavany parametr.

PATTERN DEF pouZivejte pouze ve spojeni s osou
nastroje Z!

K dispozici jsou tyto obrabéci vzory:

Obrabéci vzor Softtlacitko Strana
BOD a0 48
Definovani a2 9 libovolnych obrabécich

pozic

RADA 49
Definice jednotlivé fady, pfimé nebo

naklopené

VZOR vzor 50
Definice jednotlivého vzoru (rastru),

pfimého, naklopeného nebo
zkresleného

RAMY Ran 51
Definice jednotiivého ramu, pfimého,
naklopeného nebo zkresleného
KRUH Keun 52
Definice kruhu
SEGMENT ROZTECNE KRUZNICE RozT KRUM 53
Definice segmentu rozte¢né kruznice e
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Zadavani PATTERN DEF

Zvolte provozni rezim Zadat/Editovat.

e Zvolte Specialni funkce

osxagens Zvolte funkce pro zpracovani obrysu a bodu
BODU

— Otevrete blok PATTERN DEF

Zvolte pozadovany obrabéci vzor, napfiklad
v jednotlivou fadu

2
!§ H

Zadejte potiebné definice a kazdou potvrdte klavesou
ENT.

Pouzivani PATTERN DEF

Jakmile jste zadali definici vzoru, mizete ji vyvolat funkci CYCL CALL
PAT (viz ,Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL PAT” na strance 44).
TNC pak provede posledni definovany obrabéci cyklus na vami
definovaném obrabécim vzoru.

Obrabéci vzor zlistava aktivni tak dlouho, az definujete
novy, nebo funkci SEL PATTERN zvolite tabulku bodu.

@

Pomoci Startu z bloku N miizete zvolit libovolny bod, v
némz muZzete zacit nebo pokracovat v obrabéni (viz
Priru¢ka uzivatele, kapitola Testovani programu a jeho
zpracovani).

HEIDENHAIN TNC 640
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inice vzoru PATTERN DEF

2.2 Def

Definice jednotlivych obrabécich pozic

=)

BOD

48

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

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

Soufadnice X obrabéci pozice (absolutné): zadat
soufadnici X

Souradnice Y obrabéci pozice (absolutné): zadat
soufadnici Y

Souradnice povrchu obrobku (absolutné): zadat
souradnici Z, kde ma zacit obrabéni

Priklad: NC-bloky

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

Rubni provoz QFrogramnvam‘
3 progranovani

THE.

PGM\PAT  H
L
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Definovani jednotlivé rady

tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203, ktery jste

@ Definujete-li Povrch obrobku v Z rizny od 0, tak plsobi
definovali v obrabécim cyklu.

RADA

Vychozi bod X (absolutné): soufadnice vychoziho
bodu fady v ose Z

Vychozibod Y(absolutné): soufadnice vychoziho bodu
fady v ose Y

Rozte¢ obrabécich pozic (inkrementalné): vzdalenost
mezi obrabécimi pozicemi. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich
pozic.

Poloha natoceni celého vzoru (absolutné): Uhel natoCeni
kolem zadaného vychoziho bodu. Vztazna osa: hlavni
osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje
Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku (absolutné): zadat
souradnici Z, kde ma zacit obrabéni

HEIDENHAIN TNC 640

Priklad: NC-bloky

10 L Z+100 R0 FMAX

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

PATTERN DEF

Hubni provoz

BlProgramovani
i Programovani

THG \ne_pzog\PGH\PAT.H

[Spocateens boa x

0 BEGIN PGM PAT MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 Z.20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y200 Z+0
o

Inice vzoru
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inice vzoru PATTERN DEF

2.2 Def

Definovani jednotlivého vzoru

=)

VZOR

50

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

Parametry Natoc¢eni hlavni osy a Natoceni vedlejsi osy se
pri€itaji k pfedtim provedenému Natoceni celého vzoru.

Vychozi bod X (absolutné): souradnice vychoziho
bodu vzoru v ose X

Vychozibod Y(absolutné): soufadnice vychoziho bodu
vzoruvose Y

Rozte¢ obrabécich pozic X (inkrementalné): vzdalenost
mezi obrabécimi pozicemi ve sméru X. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Rozte¢ obrabécich pozic Y (inkrementalné): vzdalenost
mezi obrabécimi pozicemi ve sméru Y. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Pocet sloupcii: celkovy pocet sloupcti vzoru.
Pocet Fadki: celkovy pocet fad vzoru.

Poloha natodeni celého vzoru (absolutné): Uhel
natoceni, o ktery se natoci cely vzor kolem zadaného
vychoziho bodu. Vztazna osa: hlavni osa aktivni
roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Poloha natoceni hlavni osy: Uhel nato€eni, o ktery se
zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny,
vztazeny k zadanému vychozimu bodu. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Poloha natoéeni vedlejsi osy: uhel natoCeni, o ktery se
zdeformuje pouze vedlejsi osa obrabéci roviny,
vztazeny k zadanému vychozimu bodu. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku (absolutné): zadat
souradnici Z, kde ma zacit obrabéni

Priklad: NC-bloky

10 L Z+100 R0 FMAX

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

Rubni provoz

BIProgramovini
i programovani

TNC: \nc_prog)PGN\PAT H
S Posatednt bod X

> BEGIN PGM PAT MM

BLK FORM 0.1 Z X40 Y40 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+200 Z+0
TooL 000

L2
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Definovani jednotlivého ramu

tato hodnota navic k povrchu obrobku Q203, ktery jste

@ Definujete-li Povrch obrobku v Z rizny od 0, tak plsobi
definovali v obrabécim cyklu.

Parametry Natoceni hlavni osy a Natoceni vedlejsi osy se
pricitaji k pfedtim provedenému Natoceni celého vzoru.

an Vychozi bod X (absolutné): soufadnice vychoziho Ptiklad: NC-bloky
@ bodu rdmu v ose X

Vychozibod Y (absolutné): soufadnice vychoziho bodu
ramu v ose Y

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
FRAMEI1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX35

Roztec obrabécich pOZiC X (inkrementalné): vzdalenost NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
mezi obrabécimi pozicemi ve sméru X. Lze zadat

kladnou nebo zapornou hodnotu.

PATTERN DEF

Huéni provoz QEmg[amivéni
Rozte€ obrabécich pozic Y (inkrementalné): vzdalenost | i
mezi obrabécimi pozicemi ve sméru Y. Lze zadat Sretein: b ¥

wn
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 Z.20

kladnou nebo zapornou hodnotu. i ro 0 i L e

.2

Pocet sloupcii: celkovy pocet sloupcll vzoru.

Pocet Fadki: celkovy pocet fadka vzoru.

Poloha natoceni celého vzoru (absolutné): Uhel o
natoceni, o ktery se natoci cely vzor kolem zadaného |
vychoziho bodu. VztaZna osa: hlavni osa aktivni i
roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

¢ ¢
¢ ®
L R J

Poloha natoceni hlavni osy: Uhel natoceni, o ktery se
zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny

vztazena k zadanému vychozimu bodu. Lze zadat R
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Poloha natoceni vedlejsi osy: Uhel natoCeni, o ktery se
zdeformuje pouze vedlejsi osa obrabéci roviny
vztazena k zadanému vychozimu bodu. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku (absolutngé): zadat
souradnici Z, kde ma zacit obrabéni

HEIDENHAIN TNC 640
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inice vzoru PATTERN DEF

2.2 Def

Definovani kruhu

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

Stfed rozteéné kruznice X(absolutné): souradnice
stfedu kruhu v ose X

Stied rozteéné kruznice Y(absolutné): soufadnice
stfedu kruhu v ose Y

Primér rozteéné kruznice otvoria: primér rozte¢né
kruznice s dirami

Vychozi uhel: polarni uhel prvni obrabéci pozice.

Vztazna osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf.

X pfi ose nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich
pozic na kruhu.

Souradnice povrchu obrobku (absolutné): zadat
souradnici Z, kde ma zacit obrabéni

Priklad: NC-bloky

10 L Z+100 R0 FMAX

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

Rubni provoz

BIProgramovani
2 Programovani

THC: \nc_prog)\ PGN\PAT. H
Sx rozteen:

& kruznice

T

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+200 240
0oL
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Definovani segmentu rozte¢né kruznice

=)

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

Stted rozteéné kruzZnice X (absolutné): soufadnice
stfedu kruhu v ose X

Sti‘ed rozte¢né kruznice Y (absolutné): soufadnice
stfedu kruhu v ose Y

Primér rozteéné kruznice otvori: primér rozteCné
kruznice s dirami.

Vychozi uhel: polarni uhel prvni obrabéci pozice.

Vztazna osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf.

X pfi ose nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Uhlovi rozte¢ / Koncovy uihel: pFirGstkovy polarni uhel
mezi dvémi obrabé&cimi pozicemi. Lze zadat kladnou
nebo zapornou hodnotu. Alternativné |ze zadat
koncovy uhel (pfepina se softtlaitkem)

Pocet obrabécich operaci: celkovy poCet obrabécich
pozic na kruhu.

Souradnice povrchu obrobku (absolutné): zadat
souradnici Z, kde ma zacit obrabéni

HEIDENHAIN TNC 640

Priklad: NC-bloky

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP
30 NUMS8 Z+0)

[@Rueni provoz BlProgramovani el
3 programovant

TNC: \nc_prog\PGU\PAT.H
[ sour stresy rozteen:
0 BEGIN PGM
1 BLK FORM 0.1 2 X
2 BLK FORM 0.2 X
3 TOOL CALL 5 2 S

5 pa
5 END PGM PAT M
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2.3 Tabulky bodu

2.3 Tabulky bodu

Pouziti
Chcete-li realizovat cyklus nebo nékolik cyklt po sobé na
nepravidelném rastru bodd, pak vytvorte tabulky bodu.

Pouzijete-li vrtaci cykly, odpovidaji soufadnice roviny obrabéni v
tabulce bod( soufadnicim stfedd dér. Pouzijete-li frézovaci cykly,
odpovidaji soufadnice roviny obrabéni v tabulce bod( soufadnicim
vychoziho bodu daného cyklu (napfiklad soufadnice stfedu kruhové
kapsy). Souradnice v ose vietena odpovidaji soufadnici povrchu
obrobku.

Zadani tabulky bodu

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat:

e Vyvolejte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM
BCT MGT

JMENO SOUBORU?

Zadejte nazev a typ souboru tabulky bodu, potvrdte

ENT klavesou ENT
" Zvolte mérné jednotky: stisknéte softtlaitko MM nebo
PALCE (INCH). TNC pfepne do programového okna

a zobrazi prazdnou tabulku bodu.

Softtlagitkem VLOZIT RADEK vloZte novy fadek a
Fédek zadejte soufadnice pozadovaného mista obrabéni.

Tento postup opakujte, az jsou zadany vSechny pozadované
souradnice

@ Nazev tabulky bodl musi za¢inat pismenem.

Softtlacitky X VYP/ZAP, Y VYP/ZAP, Z VYP/ZAP (druha
lista softtlacitek) urcite, které souradnice mizete zadat do
tabulky bodu.

54
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Potlaceni jednotlivych bodu pro obrabéni

V tabulce bodl mlzete ve sloupci FADE oznacit bod definovany

v pfislusné Fadce tak, Ze se mize tento bod pro obrabéni potlagit.

Zvolte v tabulce bod, ktery se ma potlacit
. Zvolte sloupec FADE

=
Aktivujte potlaceni, nebo

|W| Zru$te potlacgeni
ENT

HEIDENHAIN TNC 640
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2.3 Tabulky bodu

Volba tabulek bodt v programu

V provoznim rezimu Program zadat/editovat zvolte program, pro ktery
se ma tabulka bodu aktivovat:

Vyvolani funkce pro vybér tabulky bodu: stisknéte
CALL klavesu PGM CALL

Stisknéte softklavesu TABULKA BODU.

Zadejte jméno tabulky bod(, potvrdte klavesou END. Neni-li tabulka
bodul uloZena ve stejném adresafi jako NC-program, pak musite zadat
kompletni cestu.

Priklad NC-bloku
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKTS5\NUST35.PNT“

56

Pouzivani obrabécich cykld @



Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkami bodt

bod(, kterou jste nadefinovali naposledy (i kdyz jste tuto
tabulku bodl definovali v programu vnofeném pomoci
CALL PGM).

@ Funkci CYCL CALL PAT zpracovava TNC tu tabulku

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

Naprogramuijte vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
CALL CYCL CALL
Vyvolani tabulky bodu: stisknéte softklavesu CYCL
CALL PAT

Zadejte posuyv, jimz ma TNC mezi body pojizdét (bez
zadani: pojizdéni naposledy programovanym
posuvem, FMAX neni platny)

Je-li tfeba, zadejte pfidavnou funkci M a potvrdte
klavesou END

TNC stahuje nastroj mezi vychozimi body zpét na bezpe€nou vysku.
Jako bezpeénou vysku TNC pouziva bud soufadnice osy vietena pfi
vyvolani cyklu, nebo hodnotu z parametru cyklu Q204, podle toho co
je vetsi.

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

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

Funkce tabulek bodt s cykly 200 az 208, a 262 az 267

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

Uginek tabulek bodt v cyklech 210 az 215

TNC interpretuje body jako pfidavné posunuti nulového bodu. Chcete-
li body definované v tabulce bodl pouzit jako soufadnice bodu startu,
musite vychozi body a horni hranu obrobku (Q203) v daném
frézovacim cyklu programovat hodnotou O.

Uginek tabulek bodii v cyklech 251 az 254

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

HEIDENHAIN TNC 640
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3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Prehled

Cyklus

Softtlacitko

Strana

240 VYSTREDENI

S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpecénou vzdalenosti, volitelné
zadani stfediciho priiméru / hloubky
vystfedéni

240

61

200 VRTANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec€nou vzdalenosti

63

201 VYSTRUZOVANI
S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpecénou vzdalenosti

65

202 VYVRTAVANI
S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpecénou vzdalenosti

67

203 UNIVERZALNI VRTANI

S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnou vzdalenosti,
odlomenim tfisky, degresi

71

204 ZPETNE ZAHLOUBENI
S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpec€nou vzdalenosti

75

205 UNIVERZALNI HLUBOKE
VRTANI

S automatickym predpolohovanim,
2. bezpectnou vzdalenosti,
odlomenim tfisky, pfedstavnou
vzdalenosti

S5

79

208 VRTACI FREZOVANI
S automatickym pfedpolohovanim,
2. bezpec€nou vzdalenosti

E

83

241 VRTANI JEDNOHO OSAZENI

S automatickym predpolohovanim do
prohloubeného bodu startu, definovani
otacek a chladici kapaliny

86

60

Obrabéci cykly: Vrtani @



3.2 VYSTREDENI (cyklus 240,

DIN/ISO: G240)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpelné vzdalenosti nad povrchem obrobku
2 Nastroj provadi vystfedéni s naprogramovanym posuvem F az na

pfedvoleny pramér vystfedéni, popf. na zadanou hloubku
vystfedéni

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

4 Poté jede nastroj s FMAX do bezpecné vzdalenosti, nebo — pokud
to je zadané — do 2. bezpeéné vzdalenosti.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

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

Znaménko parametru cyklu Q344 (prdmeér), popf. Q201
(hloubka) uréuje smér zpracovani. Naprogramujete-li
primér nebo hloubku = 0, pak TNC tento cyklus
neprovede.

Pozor nebezpedci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni (on)
nebo ne (off).

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladného praméru,
popr. pri zadani kladné hloubky vypocet pfedpolohovani
invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje rychloposuvem
na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem obrobku!

HEIDENHAIN TNC 640
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3.2 VYSTREDENI (cyklus 240, DIN/ISO

Parametry cyklu

2490

62

N

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadavé se
kladna hodnota. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Volba hloubky / prdmeéru (0/1) Q343: volba, zda se
ma vystfedit na zadany pridmér nebo na zadanou
hloubku. Pokud ma TNC vystfedit na zadany priimeér,
tak musite definovat vrcholovy uhel nastroje ve
sloupci T-ANGLE v tabulce nastroju TOOL.T.

0: vystfedit na zadanou hloubku

1: vystiedit na zadany primér

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno vystfedéni (hrot stfediciho kuzele).
Uginné pouze pfi definici Q343 = 0. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Pramér (znaménko) Q344: primér stfediciho dulku.
Ucinné pouze pfi definici Q343 = 1. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi stfedéni v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach. Rozsah
zadavani 0 az 3600.0000

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani -99
999,9999 az 99 999,9999

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

z A =
B 0206
A4
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
o
X
Yi
50 ()
2 8
¢ X
30 80

Priklad: NC-bloky

10 L Z+100 R0 FMAX

11 CYCL DEF 240 VYSTREDENI

Q200=2
Q343=1
Q201=+0
Q344=-9
Q206=250
Q211=0.1
Q203=+20
Q204=100

;BEZPECNA VZDALENOST
;VOLBA HLOUBKY/PRUMERU

;sHLOUBKA
;PRUMER

;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
;CASOVA PRODLEVA DOLE
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99

Obrabéci cykly: Vrtani @



3.3 VRTANI (cyklus 200)

Provadéni cyklu

1

2

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

Nastroj vrta programovanym posuvem F az do prvni hloubky
pfisuvu

TNC odjede nastrojem rychloposuvem FMAX zpét na bezpecnou
vzdalenost, tam setrva — pokud je to zadano — a poté najede opét
rychloposuvem FMAX az na bezpe¢nou vzdalenost nad prvni
pfisuvnou hloubku

Potom vrta nastroj zadanym posuvem F o dalSi hloubku pfisuvu
TNC opakuje tento postup (2 az 4), az se dosahne zadané hloubky
diry

Ze dna diry odjede nastroj rychloposuvem FMAX na bezpecnou

vzdalenost nebo — pokud je to zadano — na 2. bezpecnou
vzdalenost

Pfi programovani dbejte na tyto body!

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

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

Pozor nebezpedci kolize!
Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN TNC 640
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3.3 VRTANI (cyklus 200)

Parametry cyklu

200
N

%)

64

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadavé se
kladna hodnota. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99 999,999; alternativné FAUTO, FU

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné&): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani: 0
az 99 999,9999 Hloubka nemusi byt nasobkem
hloubky pFisuvu. TNC najede na hloubku v jediné
operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

Casova prodleva nahore Q210: doba v sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpecné vzdalenosti
poté, co jim TNC vyjelo z diry kv(li odstranéni tfisky.
Rozsah zadavani 0 az 3600,0000

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani -99
999,9999 az 99 999,9999

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach. Rozsah
zadavani 0 az 3600,0000

zi

0206
Q210
Q200 Q204

I:II:II]I]

Q203
Q202
i y
-
X
Yi
50 Q
20 L

¢ X

30 80

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2
Q201=-15
Q206=250
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=100
Q211=0.1

sBEZPECNA VZDALENOST
;HLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
;sHLOUBKA PRISUVU

;CASOVA PRODLEVA NAHORE
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;CASOVA PRODLEVA DOLE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Obrabéci cykly: Vrtani @



3.4 VYSTRUZOVANI (cyklus 201,

DIN/ISO: G201)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec&né vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F az do programované
hloubky

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

4 Potom TNC najizdi nastrojem s posuvem F zpét na bezpec€nou
vzdalenost a odtud — pokud je to zadané— rychloposuvem FMAX
na 2. bezpecnou vzdalenost

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

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

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

Pozor nebezpeci kolize!

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

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN TNC 640
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3.4 VYSTRUZOVANI (cyklus 201, DIN/ISO

Parametry cyklu

201

7

66

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

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

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vystruzovani v mm/min. Rozsah zadavani
0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach. Rozsah
zadavani 0 az 3600.0000

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208 = 0, pak
plati posuv pfi vystruzovani. Rozsah zadavani 0 az 99
999,999

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

2. bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vretena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

zi 8 Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
>vLozm
Q211
-
X
YA
50 C)
MEE
¢ X
30 80

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI
Q200=2 sBEZPECNA VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=100 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q211=0,5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q208=250 ;POSUV PRO VYJETI
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2

Obrabéci cykly: Vrtani @



3.5 VYVRTAVANI (cyklus 202,

DIN/ISO: G202)

Provadéni cyklu

1

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

Nastroj vrta vrtacim posuvem az do zadané hloubky

Na dné diry nastroj setrva — je-li to zadano — pfi bézicim vietenu k
uvolnéni z fezu

Poté TNC provede polohovani vietene do pozice, ktera je uréena
v parametru Q336.

Je-li je navoleno vyjeti z fezu, vyjede TNC v zadaném sméru o0 0,2
mm (pevna hodnota)

Potom odjede TNC nastrojem zpétnym posuvem do bezpeéné
vzdalenosti a odtud — pokud to je zadano — rychloposuvem FMAX
na 2. bezpecnou vzdalenost. Je-li Q214=0, provede se navrat
podél stény diry.

HEIDENHAIN TNC 640
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Pfi programovani dbejte na tyto body!
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Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

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

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

TNC obnovi na konci cyklu pivodni stav chladici kapaliny
a vietena, ktery byl aktivni pfed vyvolanim cyklu.

Pozor nebezpeci kolize!

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

Uvédomte si, Zze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od okraje
diry.

Zkontrolujte, kde se nachazi Spi¢ka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim reZzimu
Polohovani s ruénim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spicka nastroje byla rovnobézna s nékterou souradnou
0Sou.

TNC bere pfi odjizdéni automaticky do Uvahy aktivni
natoceni soufadnicového systému.

Obrabéci cykly: Vrtani @



Parametry cyklu

202 Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999 z A

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

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost Q200

Q206

o

Q204

G202)

nastroje pfi vystruzovani v mm/min. Rozsah zadavani Q203
0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU
Q201 E Q208

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po @
kterou nastroj setrva na dné diry. Rozsah zadavani 0 Q21
az 3 600,0000

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak plati

=¥

posuv pFisuvu do hloubky. Rozsah zadavani 0 az 99
999,999; alternativné FMAX, FAUTO

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani -99
999,9999 az 99 999,9999

2, bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999

HEIDENHAIN TNC 640
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> Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve
kterém TNC odjede nastrojem ze dna diry (po
provedeni orientace vietena)

nastrojem nevyjizdét

vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejsi osy
vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

I Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng): uhel,
na néjz TNC napolohuje nastroj pfed odjetim. Rozsah
zadavani -360,000 az 360,000

L)
=
=
Q
Q

Obréabéci cykly: Vrtani @



3.6 UNIVERZALNI VRTANI

(cyklus 203, DIN/ISO: G203)

Provadéni cyklu

1

2
3

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec&né vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj vrtd zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu
Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez pferuseni
tfisky, pak odjede TNC nastrojem posuvem pro vyjizdéni na
bezpecnou vzdalenost, tam setrva — je-li to zadano— a pak opét
jede rychloposuvem FMAX az na bezpec€nou vzdalenost nad prvni
pfisuv do hloubky.

Poté vrta nastroj posuvem o dal8i hloubku pfisuvu. Tato hloubka
pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmenSuje o redukéni hodnotu — je-
li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a po
Casové prodleveé se vrati posuvem pro vyjizdéni na bezpec&nou

vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nou vzdalenost, odjede na
ni TNC nastrojem s FMAX

HEIDENHAIN TNC 640
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Pfi programovani dbejte na tyto body!
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Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

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

Pozor nebezpeci kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Obrabéci cykly: Vrtani @



Parametry cyklu

203

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99 999,999; alternativné FAUTO, FU

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné&): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani:
0 az 99 999,9999 Hloubka nemusi byt nasobkem
hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v jediné
operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;

hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka a soucasné
neni definovano odlomeni tfisky.

Casova prodleva nahofe Q210: doba v sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpecné vzdalenosti
poté, co jim TNC vyjelo z diry kvuli odstranéni tfisek.
Rozsah zadavani 0 az 3 600,0000

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

2. bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vfetena, v niz nemize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Redukéni hodnota Q212 (inkrementalné): hodnota, o
kterou TNC zmenSi po kazdém pFisuvu hloubku
pfisuvu Q202. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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3.6 UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203, DIN/ISO

Pocet lomu tfisky do navratu Q213: pocet
preruSeni tfisky do okamziku, nez TNC ma vyjet
nastrojem z diry k odstranéni tfisky. K pferuseni
tfisky stahne TNC pokazdé nastroj zpét o
hodnotu zpétného pohybu Q256. Rozsah
zadavani 0 az 99 999

Minimalni hloubka pfisuvu Q205 (inkrementalné):
jestlize jste zadali redukéni hodnotu, omezi TNC
pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach. Rozsah
zadavani 0 az 3600.0000

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak
TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q206. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FMAX,
FAUTO

Zpétny pohyb pri preruseni tiisky Q256
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi pferuseni tfisky. Rozsah zadavani
0,1000 az 99 999,9999

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNI VRTAN]

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=50
Q212=0,2
Q213=3
Q205=3
Q211=0,25
Q208=500
Q256=0,2

sBEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
;sHLOUBKA PRISUVU

;CASOVA PRODLEVA NAHORE
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;sREDUKCNi HODNOTA
;PRERUSENI TRISEK

sMIN. HLOUBKA PRISUVU
;CASOVA PRODLEVA DOLE
;POSUV PRO VYJETI

;ZPET PRI PRERUSENI TRISKY

Obrabéci cykly: Vrtani @



3.7 ZPETNE ZAHLUBOVANI

(cyklus 204, DIN/ISO: G204)

Provadéni cyklu

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

1

2

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

Tam provede TNC orientaci vietena na polohu 0 ° a pfesadi nastroj
o hodnotu vyoseni

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

Nyni TNC najede nastrojem opét na stfed diry, zapne vieteno a
pfip. chladici kapalinu a pak jede posuvem pro zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni

Je-lito zadano, setrva nastroj na dné zahloubeni a pak opét vyjede
z diry ven, provede orientaci vietena a pfesadi se opét o hodnotu
vyoseni

Potom odjede TNC nastrojem zpétnym posuvem do bezpecné
vzdalenosti a odtud — pokud to je zadano — rychloposuvem FMAX
na 2. bezpe¢nou vzdalenost.

HEIDENHAIN TNC 640
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3.7 ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, DIN/ISO

G204)

Pfi programovani dbejte na tyto body!
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76

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

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

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

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

Délku nastroje zadavejte tak, Ze se nekoétuje bfit, nybrz
spodni hrana vyvrtavaci tyce.

P¥i vypoctu bodu startu zahloubeni bere TNC v Gvahu
délku bfitu vyvrtavaci ty€e a tloustku materialu.

Pozor nebezpeci kolize!

Zkontrolujte, kde se nachazi Spi¢ka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani s ruénim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spicka nastroje byla rovnobézna s nékterou souradnou
osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od
okraje diry.

Obrabéci cykly: Vrtani @



Parametry cyklu

204

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana obrobku — dno zahloubeni.
Kladné znaménko vytvofi zahloubeni v kladném
sméru osy vietena. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

Tloustka materialu Q250 (inkrementalné): tloustka
obrobku. Rozsah zadavani 0,0001 az 99 999,9999

Hodnota vyoseni Q251 (inkrementalné): hodnota
vyoseni vrtaci tyCe; zjistéte si z udajového listu
nastroje. Rozsah zadavani 0,0001 az 99 999,9999

Vyska bfitu Q252 (inkrementalné): vzdalenost mezi
spodni hranou vyvrtavaci ty¢e — hlavnim bfitem;
zjistéte si z udajového listu nastroje. Rozsah zadavani
0,0001 az 99 999,9999

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, popf. pfi vyjizdéni
v mm/min. Rozsah zadavani 0 az 99 999,999;
alternativné FMAX, FAUTO

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min. Rozsah zadavani
0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU

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

HEIDENHAIN TNC 640
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3.7 ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204, DIN/ISO

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

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

Smér vyijeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve
kterém ma TNC presadit nastroj o hodnotu vyoseni
(po orientaci vietena); zadani “0” neni povoleno

1
2
3
4

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutné): uhel,

vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy
vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

na né&jz TNC napolohuje nastroj pfed zanofenim a
pred vyjetim z diry. Rozsah zadavani -360,0000 az
360,0000

78

Q200=2
Q249=+5
Q250=20
Q251=3,5
Q252=15
Q253=750
Q254=200
Q255=0
Q203=+20
Q204=50
Q214=1
Q336=0

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 204 ZPETNE ZAHLOUBENI

sBEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA ZAHLOUBENI
;TLOUSTKA MATERIALU
;sHODNOTA VYOSENI
;VYSKA REZU

;POSUV PREDPOLOHOVANI
;POSUV ZAHLUBOVANI
;CASOVA PRODLEVA
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZPECNA VZDALENOST
;SMER ODJETI

;UHEL VRETENA

Obrabéci cykly: Vrtani @



3.8 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

(cyklus 205, DIN/ISO: G205)

Provadéni cyklu

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec&né vzdalenosti nad povrchem obrobku

Zadate-li hlubsi vychozi bod, pak TNC jede definovanym
polohovacim posuvem na bezpecnou vzdalenost nad hlubSim
vychozim bodem

Nastroj vrta zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu
Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez pferuseni
tfisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na

bezpeénou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

Poté vrta nastroj posuvem o dal$i hloubku pfisuvu. Tato hloubka
pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmenSuje o redukéni hodnotu — je-
li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a po
Casové prodlevé se vrati posuvem pro vyjizdéni na bezpecnou

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

HEIDENHAIN TNC 640
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3.8 UNIVERZALNi HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

80

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

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

Zadate-li predstavnou vzdalenost Q258 riznou od Q259,
pak TNC méni prfedstavnou vzdalenost mezi prvnim a
poslednim pfisuvem rovhomérné.

Pokud zadate pomoci Q379 hlubsi vychozi bod, tak TNC
zmeéni pouze vychozi bod pohybu pfisuvu. Pohyby
vyjizdéni zpét nebude TNC ménit, vztahuji se tedy k
soufadnicim povrchu obrobku.

Pozor nebezpedci kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Obrabéci cykly: Vrtani @



Parametry cyklu

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99 999,999; alternativné FAUTO, FU

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné&): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani:
0 az 99 999,9999 Hloubka nemusi byt nasobkem
hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v jediné
operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

2. bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuGze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Redukéni hodnota Q212 (inkrementalné): hodnota, o
niz TNC snizi hloubku pfisuvu Q202. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Minimalni hloubka pfisuvu Q205 (inkrementalng):
jestlize jste zadali redukéni hodnotu, omezi TNC
pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Predstavna vzdalenost nahore Q258
(inkrementalné): bezpe€na vzdalenost pro
polohovani rychloposuvem, kdyz TNC po vytazeni
nastroje z diry opét jede na aktualni hloubku
pFisuvu; hodnota pfi prvnim pfisuvu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Predstavna vzdalenost dole Q259 (inkrementalné):
bezpecna vzdalenost pfi polohovani rychloposuvem,
kdyz TNC po vytazeni nastroje z diry opét jede na
aktualni hloubku pfisuvu; hodnota pfi poslednim
pfisuvu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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3.8 UNIVERZALNi HLUBOKE VRTANI (cyklus 205, DIN/ISO

Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede
odlomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Zpétny pohyb pfi preruseni trisky Q256
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi preruseni tfisky. TNC odjizdi
zpatky s posuvem 3 000 mm/min. Rozsah zadavani
0,1000 az 99 999,9999

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach. Rozsah
zadavani 0 az 3600.0000

Hlubsi vychozi bod Q379 (vztazeny pfirlstkové k
povrchu obrobku): vychozi bod vlastniho vrtani po
navrtani kratSim nastrojem do urcité hloubky. TNC
prejede Polohovacim posuvem z bezpec¢né
vzdalenosti do hlub&iho vychoziho bodu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Posuv piredpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi polohovani z bezpe&né vzdalenosti do
hlubsiho vychoziho bodu v mm/min. Plati pouze
tehdy, kdyz je Q379 zadané r(izné od 0. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FMAX,
FAUTO

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNI HLUBOKE

VRTANI
Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q202=15
Q203=+100
Q204=50
Q212=0,5
Q205=3
Q258=0,5

Q259=1

Q257=5
Q256=0,2
Q211=0,25
Q379=7,5
Q253=750

sBEZPECNA VZDALENOST
;HLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
;sHLOUBKA PRISUVU
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;REDUKCNI HODNOTA

sMIN. HLOUBKA PRISUVU

;PREDSTAVNA VZDALENOST
NAHORE

;PREDSTAVNA VZDALENOST
DOLE

;sHLOUBKA PRERUSENI TRISKY
;ZPET PRI PRERUSENI TRISKY
;CASOVA PRODLEVA DOLE
;BOD STARTU

;POSUV PREDPOLOHOVANI

Obrabéci cykly: Vrtani @



3.9 VRTACI FREZOVANI (cyklus 208)

Provadéni cyklu

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku a najede
kruhovym pohybem na zadany primér (je-li dost mista)

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

Kdyz se dosahne hloubky diry, projede TNC jesté jednou upliny
kruh, aby se odstranil material, ktery zlstal neodebran pfi
zanofovani

Potom napolohuje TNC nastroj zpét do stfedu diry

Pak vyjede TNC s FMAX zpét do bezpecné vzdalenosti. Pokud
jste zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
s FMAX

HEIDENHAIN TNC 640
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3.9 VRTACI FREZOVANI (cyklus 208)
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

84

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

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

Jestlize jste zadali primér diry rovnajici se praméru
nastroje, vrtda TNC pfimo bez interpolace Sroubovice na
zadanou hloubku.

Aktivni zrcadleni neovliviiuje zpUsob frézovani
definovany v cyklu.

Uvédomte si, Ze pfi pfili§ velkém pfisuvu mize vas nastroj
poskodit sam sebe i obrobek.

Aby se zabranilo zadani pfili§ velkych pfisuvd, udejte v
tabulce nastroji ve sloupci ANGLE maximalné mozny
uhel zanofeni nastroje. TNC pak automaticky vypocte
maximalné dovoleny pfisuv a pfipadné zméni vami
zadanou hodnotu.

Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda méa
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Obrabéci cykly: Vrtani @



Parametry cyklu

208

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani po Sroubovici v mm/min. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU,
FZ

Hloubka pFisuvu na Sroubovici Q334
(inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj po kazdé
obratce Sroubovice (= 360 °) vzdy pfisune. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Souradnice povrchu obrobku Q203
(absolutné): soufadnice povrchu obrobku.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

2. bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice osy vietena, v niz nemuGze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Cilovy pramér Q335 (absolutné): primér diry. Pokud
je hodnota praméru diry zadana stejna jako pramér
nastroje, vrta TNC bez Sroubové interpolace pfimo na
plnou hloubku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Predvrtany primér Q342 (absolutné): zadate-li v
Q342 hodnotu vétsi nez “0”, nebude jiz TNC provadét
kontrolu ohledné poméru cilového prdméru a priméru
nastroje. Tim mlzete vyfrézovavat diry, jejichz
primér je vice nez dvakrat tak velky nez primér
nastroje. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

HEIDENHAIN TNC 640
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Q200
Q203 Q334
Q201
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Priklad: NC-bloky

12 CYCL DEF 208 VRTACI FREZOVANI
Q200=2 sBEZPECNA VZDALENOST
Q201=-80 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q334=1,5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q203=+100 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q335=25 ;CILOVY PRUMER
Q342=0 ;PREDVOLENY PRUMER
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIi
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3.9 VRTACI FREZOVANI (cyklus 208)
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3.10 VRTANI JEDNOHO OSAZENI (cyklus 241, DIN/ISO

3.10 VRTANIi JEDNOHO OSAZENI

(cyklus 241, DIN/ISO: G241)

Provadeéni cyklu

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

2 Poté jede TNC nastrojem s definovanym polohovacim posuvem
na bezpecnou vzdalenost nad prohloubenym bodem startu a tam
zapne otacky pro vrtani s M3 a chladici kapalinu. TNC provede
najezd podle sméru otaeni naprogramovaného v cyklu, s
pravotocivym, levoto€ivym nebo stojicim vietenem

3 Nastroj vrta zadanym posuvem F az do zadané hloubky vrtani

4 Na dné diry nastroj chvili setrva — pokud to je zadané — s bé&zicim
vietenem k dofiznuti. Poté TNC vypne chladici kapalinu a pfepne
otacky zpatky na definovanou vychozi hodnotu

5 Na dné diry setrva urcitou dobu a pak vyjede s posuvem odjezdu
na bezpecnou vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe¢nou
vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s FMAX

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

86

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

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

Pozor nebezpeci kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Obrabéci cykly: Vrtani @



Parametry cyklu

za1 Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
%% vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999 Z A

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

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost Q200 | | Q204

oo

Q253

oo
\

o
N
o
@©

G241)

nastroje pfi vrtani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az Q203
99 999,999; alternativné FAUTO, FU

KE

QIZICE)I]I]

Q379 — Q201

A

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj
setrva na dné diry, uvedena v sekundach. Rozsah
zadavani 0 az 3600.0000

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Q211
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani

=¥

-99 999,9999 az 99 999,9999

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

Hlubsi vychozi bod Q379 (vztaZzeny pfiristkové k
povrchu obrobku): vychozi bod viastniho vrtani. TNC
prejede Polohovacim posuvem z bezpec¢né
vzdalenosti do hlub&iho vychoziho bodu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi polohovani z bezpeéné vzdalenosti do
hlubSiho vychoziho bodu v mm/min. Plati pouze
tehdy, kdyz je Q379 zadané rizné od 0. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FMAX,
FAUTO

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak
TNC jede nastrojem s vrtacim posuvem Q206.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999; alternativné
FMAX, FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640
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3.10 VRTANI JEDNOHO OSAZENI (cyklus 241, DIN/ISO
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3.10 VRTANI JEDNOHO OSAZENI (cyklus 241, DIN/ISO

Smeér rotace pfi ndjezdu / vyjezdu (3/4/5) Q426:
smér otaceni, s nimz se ma nastroj otacet pfi vjezdu
do otvoru a pfi vyjizdéni. Zadani:

3: tocit vietenem s M3

4: tocit vietenem s M4

5: jezdit pfi stojicim vietenu

Otacky vietena pfi najezdu / vyjezdu Q427: otacky,
S nimiz se ma nastroj otacet pfi vjezdu do otvoru a pfi
vyjizdéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999

Otacky vrtani Q428: otacky nastroje pro vrtani.
Rozsah zadavani 0 az 99 999

M-funkce ZAP chladici kapaliny Q429: pfidavna
M-funkce pro zapnuti chladici kapaliny. TNC
zapina chladici kapalinu tehdy, kdyZ nastroj stoji v
otvoru na prohloubeném bodu startu. Rozsah
zadavani 0 az 999

M-funkce VYP chladici kapaliny Q430: pfidavna
M-funkce pro vypnuti chladici kapaliny. TNC
vypina chladici kapalinu tehdy, kdyz nastroj stoji v
otvoru na hloubce vrtani. Rozsah zadavani 0 az
999

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 241 VRTANI JEDNOHO

OSAZENI
Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q211=0,25
Q203=+100
Q204=50
Q379=1,5
Q253=750
Q208=1000
Q426=3
Q427=25

Q428=500
Q429=8
Q430=9

sBEZPECNA VZDALENOST
;HLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
;CASOVA PRODLEVA DOLE
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;BOD STARTU

;POSUV PREDPOLOHOVANI
;POSUV PRO VYJETI

;SMER ROTACE VRETENA

;OTACKY PRO NAJEZD /
VYJEZD

;OTACKY PRO VRTANI
;CHLAZEN] ZAP
;CHLAZENI VYP

Obrabéci cykly: Vrtani @



3.11 Piiklady programu
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3.11 Priklady .graml‘]

10 20 80 90 100

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje (radius nastroje 3)
Odjeti nastroje
Definice cyklu

HEIDENHAIN TNC 640 89 @



3.11 Priklady lgramt‘]

0

©

Najeti na diru 1, rozto€eni vietena
Vyvolani cyklu

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Odjeti nastroje, konec programu

Obréabéci cykly: Vrtani @



Soufadnice vrtani jsou ulozené v definici vzoru
PATTERN DEF POS a TNC je vyvolava pomoci
CYCLE CALL PAT.

Radiusy nastroju jsou zvoleny tak, aby byly ve
zku$ebni grafice vidét vSechny pracovni
operace.

Prabéh programu

1 Vystfedéni (Radius nastroje 4)

= Vrtani (Radius nastroje 2,4)

1 Rezani zavitu v otvoru (Radius nastroje 3)

HEIDENHAIN TNC 640

1020 40 80 90100

s

3.11 Priklady .gramt‘]

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani stfediciho navrtavaku (radius 4)

Prejeti nastrojem do bezpecéné vysky (F naprogramujte s hodnotou)
TNC polohuje po kazdém cyklu do bezpeéné vysky.

Definovani vSech vrtacich pozic ve vzoru bodu



wrs

3.11 Priklady programu

6 CYCL DEF 240 VYSTREDENI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q343=0 ;VOLBA PRUMERU / HLOUBKY
Q201=-2 ;HLOUBKA
Q344=-10 ;PRUMER
Q206=150 ;PRiSUV F DO HLOUBKY
Q211=0 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

7 CYCL CALL PAT F5000 M13

8 L Z+100 R0 FMAX

9 TOOL CALL 2 Z S5000

10 L Z+10 RO F5000

11 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-25 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU NA HLOUBKU
Q202=5 ;sHLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q211=0,2 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 L Z+100 RO FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 L Z+50 R0 FMAX

16 CYCL DEF 206 VRTANI ZAVITU NOVE
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-25 ;HLOUBKA ZAVITU
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU NA HLOUBKU
Q211=0 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 L Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM

92

Definice cyklu navrtani stfedicich dulku

Vyvolani cyklu ve spojeni se vzorem bodu
Vyjeti nastroje, vyména nastroje

Vyvolani vrtaku (radius 2,4)

Odjeti nastroje do bezpecné vysky (F naprogramujte s hodnotou)

Definice cyklu vrtani

Vyvolani cyklu ve spojeni se vzorem bodu
Odjeti nastroje

Vyvolani zavitniku (radius 3)

Prejeti nastrojem do bezpecné vysky
Definice cyklu — fezani vnitfnich zavita

Vyvolani cyklu ve spojeni se vzorem bodu
Odjeti nastroje, konec programu

Obrabéci cykly: Vrtani @



Obrabéci cykly:
Rezani zavitl v otvoru /
Frézovani zavitu




4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Pfrehled

Cyklus Softtlacitko

Strana

206 VRTANI ZAVITU NOVE F;:‘W
S vyrovnavaci hlavou, s automatickym Az
predpolohovanim, 2. bezpe¢nou

vzdalenosti

95

207 VRTANI ZAVITU GS NOVE = w
Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym a2
predpolohovanim, 2. bezpecna

vzdalenost

209 VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY
Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym %.1%)
pfedpolohovanim, 2. bezpecna

vzdalenost, odlomeni tfisky

100

262 FREZOVANI ZAVITU 7
Cyklus k frézovani zavitu do
predvrtaného materialu

105

263 ZAHLUBOVACI FREZOVANI .
ZAVITU %7
Cyklus k frézovani zavitu do

predvrtaného materidlu s vytvofenim

zahloubeni

108

264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU
Cyklus k vrtani do pIného materialu a
naslednému frézovani zavitu jednim
nastrojem

112

265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU e
HELIX

Cyklus k frézovani zavitu do piného
materialu

116

267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU 2
Cyklus k frézovani vnéjsiho zavitu s i
vytvofenim zahloubeni

116

94

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @



4.2 NOVE VRTANI ZAVITU s

vyrovnavaci hlavou (cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

Provadéni cyklu

1

2
3

4

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec&né vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

Pak se obrati smér otaceni vietena a po €asové prodlevé se
nastroj vrati na bezpe€nou vzdalenost. Pokud jste zadali 2.
bezpecénou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s FMAX

V bezpecné vzdalenosti se smér otaceni vietena opét obrati

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

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

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

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

PFi provadéni tohoto cyklu je oto€ny regulator override
otacek vietena neucinny. Oto¢ny regulator pro override
posuvu je jesté Castecné aktivni (definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

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

Pozor nebezpedci kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN TNC 640
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G206)
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.2 NOVE VRTANI ZAVITU s vyrovn
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G206)

hlavou (cyklus 206, DIN/ISO

Parametry cyklu

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (startovni poloha) — povrch
obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani zavitu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka vrtani Q201 (délka zavitu, inkrementalné):
vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv F Q206: pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani
zavitu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,999;
alternativné FAUTO

Casova prodleva dole Q211: zadejte hodnotu mezi 0
a 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni nastroje pfi
navratu. Rozsah zadavani 0 az 3 600,0000

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani -99
999,9999 aZ 99 999,9999

2. bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vfetena, v niz nem(ze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Stanoveni posuvu: F=S x p

avaci

V4

”

Ve
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4.2 NOVE VRTANI ZAVITU s vyrovn

96

F: posuv (mm/min)
S: otacky vietena (1/min)
p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje pri preruSeni programu
Pokud stisknete béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi
TNC softtlacitko, s nimz mlzete vyjet nastrojem ze zavitu.

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @

Q200

Q201

Priklad: NC-bloky

25 CYCL DEF 206 VRTANI ZAVITU NOVE
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST



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

Provadéni cyklu

TNC Feze zavit bud v jedné nebo nékolika operacich bez délkoveé
vyrovnavaci hlavy.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec&né vzdalenosti nad povrchem obrobku
2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

3 Pak se obrati smér otaceni vietena a po ¢asove prodlevé se
nastroj vrati na bezpe€nou vzdalenost. Pokud jste zadali 2.
bezpecnou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s FMAX

4 'V bezpecné vzdalenosti TNC vieteno zastavi

HEIDENHAIN TNC 640
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hlavy GS NOVY (cyklus 207,
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4.3 REZANI VNITRNIHO ZAVITU bez vyrovn

Pfi programovani dbejte na tyto body!

()

&)

98

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

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

Znaménko parametru Hloubka vrtani definuje smér vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud béhem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override posuvu, pfizpusobi TNC automaticky posuv.

Otoc¢ny regulator override otacek neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim obrabénim
opét zapnéte otaceni vietena s M3 (popfipadé s M4).

Pozor nebezpeci kolize!

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

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @



Parametry cyklu

7w Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
an vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka vrtani Q201 (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — konec zavitu. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Stoupani zavitu Q239:

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az 99,9999

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

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

Vyjeti nastroje pfi preruSeni programu

Stisknete-li béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softtlacitko RUCNI POJIZDENI. Kdyz stisknete RUCNI POJIZDENI,
muZete fizené vyjet nastrojem. K tomu stisknéte tlacitko kladného
sméru aktivni osy vretena.

HEIDENHAIN TNC 640

y4 | :
Q204
Q203
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Priklad: NC-bloky

26 CYCL DEF 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

sBEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA

;STOUPANI ZAVITU
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST

[{=]
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4.4 VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY

(cyklus 209, DIN/ISO: G209)

Provadeéni cyklu

TNC feze zavit do zadané hloubky v nékolika pfisuvech. Parametrem

muzete definovat, zda se ma pfi odlomeni tfisky vyjizdét z diry zcela

ven &i nikoli.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku a tam

provede orientaci vietena

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

otackami z otvoru.

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

pfisuvu

4 TNC opakuje tento postup (2 az 3), az se dosahne zadané hloubky

zavitu

5 Potom nastroj vyjede na bezpe€nou vzdalenost. Pokud jste zadali

2. bezpe€nou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s FMAX

6 V bezpecné vzdalenosti TNC vieteno zastavi
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

&)
=)

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

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

Znaménko parametru Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.
TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena.

Pokud béhem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override posuvu, pfizptsobi TNC automaticky posuv.

Otocny regulator override otacek neni aktivni.

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

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim obrabénim
opét zapnéte otaceni vietena s M3 (popfipadé s M4).

Pozor nebezpeci kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametry cyklu

209 = va

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné&): vzdalenost
povrch obrobku — konec zavitu. Rozsah zadavani -99
999,9999 az 99 999,9999

Stoupani zavitu Q239:

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Rozsah zadavani -99,9999 az 99,9999

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani -99
999,9999 az 99 999,9999

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

y4 \ :
Q204
Q203

J/ CS/ Q201 W
27 -
X

Priklad: NC-bloky

26 CYCL DEF 209 VRTANI ZAVITU S
PRERUSENIM TRISKY

Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257 Q200=2 “BEZPECNA VZDALENOST
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede ’

preruseni tfisky. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q201=-20 ;HLOUBKA

Zpétny pohyb pFi preruseni tfisky Q256: TNC Q239=+1  ;STOUPANI ZAVITU

vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a pfi Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
preruSovani tfisky odjede nastrojem o tuto — .

vypoétenou hodnotu zpét. Zadate-li Q256 = 0, odjede Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
TNC pro odstranéni tfisky z diry zcela ven (na Q257=5 ;sHLOUBKA PRERUSENI TRISKY
bezpeénou vzdalenost). Rozsah zadavani 0,1000 az . — —

99 999 9999 Q256=+25 ;ZPET PRI PRERUSENI TRISKY
Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutné): uhel, Q336=50 ;UHEL VRETENA

na né&jz TNC napolohuje nastroj pfed operaci fezani Q403=1,5 ;KOEFICIENT OTACEK

zavitu. Diky tomu mUzete zavit pfipadné dofiznout.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Koeficient zmény otacek pfi vyjeti Q403: koeficient,
kterym zvySuje TNC otacky vietena — a tim i posuv
odjizdéni — pfi vyjezdu z otvoru. Rozsah zadavani
0,0001 az 10, zvySeni maximalné na maximum
aktivniho pfevodového stupné

4.4 VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY (cyklus 209, DIN/ISO

Vyijeti nastroje pfi preruseni programu

Stisknete-li behem Fezani zavitu externi tlaCitko STOP, zobrazi TNC
softtlacitko RUCNI VYJETI. Kdyz stisknete softklavesu RUCNI
VYJETI, mUzete nastrojem Fizené vyjet. K tomu stisknéte tlacitko
kladného sméru aktivni osy vietena.
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4.5 Zaklady frézovani zavitu 2
>
w N
Predpoklady ﬁ
N\ —
Stroj musi byt vybaven vnitfnim chlazenim vietena (fezna kapalina c
minimalné 30 bard, tlak vzduchu minimalné 6 bar(). (O
ProtoZe pfi frézovani zavitl obvykle vznikaji deformace profilu s
zavitu, jsou zpravidla nutné korekce zavislé na daném nastroji, které N
Zjistite z katalogu nastroji nebo dotazem u vyrobce vami N )
pouzivanych nastroji. Korekce se provadi pfi TOOL CALL ‘t
(vyvolani nastroje) pfes delta-radius DR
Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouzivat pouze s pravotoCivymi %
nastroji. Pro cyklus 265 mlzete pouzit pravotocivé i levotoCivé ]
nastroje. —
Smeér provadéni operace plyne z téchto vstupnich parametra: \(S
znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit / — = levy zavit) a N
druh frézovani Q351 (+1 = sousledné /-1 = nesousledné). Dale o)
uvedena tabulka vam ukaze vztah mezi vstupnimi parametry u .
pravotogivych nastrojl. <
Vnitrni zavit Stoupani R Smér obrabéni
frézovani
pravochody + +1(RL) Z+
levochody - -1(RR) Z+
pravochody + -1(RR) Z—
levochody - +1(RL) Z—
Vnéjsi zavit Stoupani  Druh Smér obrabéni
frézovani
pravochody + +1(RL) Z—
levochody - -1(RR) Z-
pravochody + -1(RR) Z+
levochody - +1(RL) Z+

bfitu nastroje. Protoze vSak TNC indikuje posuv vztazeny
k draze stfedu nastroje, nesouhlasi indikovana hodnota
s programovanou hodnotou.

@ P¥i frézovani zavith vztahuje TNC programovany posuv k

Smér zavitu se zméni, kdyz zpracujete jeden cyklus
frézovani zavitu ve spojeni s cyklem 8 ZRCADLENI pouze
Vv jedné ose.

HEIDENHAIN TNC 640 103 @



4.5 Zaklady frézovani zaviti
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Pozor nebezpeci kolize!

U pfisuvt do hloubky programujte vzdy stejna znaménka,
protoze cykly obsahuji vice vzajemné na sobé nezavislych
pochodl. Poradi, podle néhoZz se rozhoduje smér
obrabéni, je popsano u jednotlivych cykl. Chcete-li
napfiklad opakovat pouze cyklus s operaci zahlubovani,
pak zadejte pro hloubku zavitu 0, smér obrabéni se pak
ur€uje podle hloubky zahloubeni.

Postup pri zlomeni nastroje!

Dojde-li pfi fezani zavitu k zlomeni nastroje, pak zastavte
provadéni programu, pfejdéte do provozniho rezimu
Polohovani s ruénim zadavanim a tam vyjedte nastrojem
po pfimce do stfedu diry. Potom mUiZete nastrojem vyjet v
ose pfisuvu a vymenit jej.

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @



4.6 FREZOVANI ZAvITU

(cyklus 262, DIN/ISO: G262)

Provadéni cyklu

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec&né vzdalenosti nad povrchem obrobku

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

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
pramér zavitu. Pfitom se vykona pred Sroubovicovym najezdem
jesté vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby drédha zavitu zacala v
naprogramované roviné startu

V zavislosti na parametru postupného presazovani frézuje nastroj
zavit jednim, nékolika pfesazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici

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

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo, pokud je to zadano, na 2. bezpenou
vzdalenost

HEIDENHAIN TNC 640
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Pfi programovani dbejte na tyto body!
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Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)
v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

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

Najezd na primér zavitu probiha v pulkruhu ze stfedu. Je-
li primér nastroje mensi o ¢tyfnasobek stoupani nez
jmenovity primér zavitu, pak se provede boéni
predpolohovani.

Méjte na paméti, Ze pfed najetim vykonava TNC
vyrovnavaci pohyb v ose nastroje. Velikost tohoto
vyrovnavaciho pohybu &ini maximalné polovinu stoupani
zavitu. Dbejte proto na dostatecny prostor v dife!

Zmeénite-li hloubku zavitu, zméni TNC automaticky
vychozi bod pro Sroubovicovy pohyb.

Pozor nebezpeci kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @



Parametry cyklu

262

Cilovy pramér Q335: jmenovity primér zavitu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Presazovani Q355: pocet chodu zavitu, o néz se
nastroj pfesadi:

0 = jedna 360 ° Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastroj o Q355
krat stoupani. Rozsah zadavani 0 az 99999

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, popf. pfi vyjizdéni
v mm/min. Rozsah zadavani 0 az 99 999,999;
alternativné FMAX, FAUTO

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

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

Posuv pro frézovani Q207: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999; alternativné FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640
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Priklad: NC-bloky

4.6 FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262, DIN/ISO

25 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=10 ;CILOVY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU

Q355=0 ;PRESAZOVANI

Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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7 FREZOVANI ZAVITU SE
ZAHLOUBENIM (cyklus 263,
DIN/ISO:G263)

Provadeéni cyklu

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

Zahlubovani

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni minus
bezpelna vzdalenost a pak zahlubovacim posuvem na hloubku
zahloubeni

Pokud byla zadana bo¢ni bezpecna vzdalenost, napolohuje TNC
nastroj hned polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni

Potom najede TNC podle daného mista ze stfedu nebo
polohovanim ze strany mékce na prdmér jadra a provede kruhovy
pohyb

Ini zahlubovani

Néstroj jede polohovacim posuvem na hloubku €elniho zahloubeni

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pllkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry

Frézovani zavitl

Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani

Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem 360°
zavit

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

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na

bezpeénou vzdalenost nebo, pokud je to zadano, na 2. bezpec€nou
vzdalenost

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @



Pfi programovani dbejte na tyto body!
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Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménka parametr( cykld Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na &ele urcuji smér

obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

1. hloubka zavitu
2. hloubka zahloubeni
3. hloubka na celni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Chcete-li zahlubovat na Celni strané, pak definujte
parametr Hloubka zahloubeni hodnotou “0”.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tfetinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku zahloubeni.

Pozor nebezpedci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni (on)
nebo ne (off).

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Parametry cyklu

Cilovy pramér Q335: jmenovity pramér zavitu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:
+ = pravy zavit
— = levy zavit
Rozsah zadavéani -99.9999 az 99.9999

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Hloubka zahloubeni Q356: (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spickou
nastroje. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, popf. pfi vyjizdéni
v mm/min. Rozsah zadavani 0 az 99 999,999;
alternativné FMAX, FAUTO

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Boc¢ni bezpecna vzdalenost Q357 (inkrementalné):
vzdalenost mezi bfitem nastroje a sténou diry.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a Spi¢kou nastroje pfi Eelnim zahlubovani.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Presazeni pri ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementéalné): vzdalenost o niz TNC presadi
stfed nastroje ze stfedu diry. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

2. bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuGze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min. Rozsah zadavani
0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU

Posuv pro frézovani Q207: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99999.9999; alternativné FAUTO

HEIDENHAIN TNC 640

Priklad: NC-bloky

25 CYCL DEF 263 FREZOVANI ZAVITU SE
ZAHLOUBENIM

Q335=10
Q239=+1,5
Q201=-16
Q356=-20
Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q357=0,2

Q358=+0
Q359=+0
Q203=+30
Q204=50
Q254=150
Q207=500

;CILOVY PRUMER
;STOUPANI

sHLOUBKA ZAVITU
;sHLOUBKA ZAHLOUBENI
;POSUV PREDPOLOHOVANI
;DRUH FREZOVANI
sBEZPECNA VZDALENOST

;BOCNI BEZPECNA
VZDALENOST

;sHLOUBKA Z CELNI STRANY
sPRESAZENI NA CELE
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;POSUV ZAHLUBOVANI
;POSUV FREZOVANI
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8 VRTACI FREZOVANI ZAVITU
(cyklus 264, DIN/ISO: G264)

Provadeéni cyklu

1

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

Vrtani

2

3

¢
6
7

8

Nastroj vrta zadanym posuvem pfisuvu do hloubky az do prvni
hloubky pfisuvu

Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez pferuseni
tfisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpe€nou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou pfedstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dal$i hloubku pfisuvu.
TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry

elni zahlubovani

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry

Frézovani zavitl

9 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani

10 Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na primér
zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem o 360 ° zavit

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

12 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecénou vzdalenost nebo, pokud je to zadano, na 2. bezpec¢nou
vzdalenost
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

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

Znaménka parametrl cyklti Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na Cele urCuji smér

obrabéni. O smeéru obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

1. hloubka zavitu
2. hloubka vrtani
3. hloubka na ¢elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tfetinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku diry.

Pozor nebezpedci kolize!

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

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Parametry cyklu
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Cilovy pramér Q335: jmenovity pramér zavitu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:
+ = pravy zavit
— = levy zavit
Rozsah zadavéani -99.9999 az 99.9999

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Hloubka diry Q356: (inkrementalné): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry. Rozsah zadavani -99
999,9999 aZ 99 999,9999

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, popf. pfi vyjizdéni
v mm/min. Rozsah zadavani 0 az 99 999,999;
alternativné FMAX, FAUTO

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné&): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. Rozsah zadavani: 0 az
99 999,9999 TNC najede na hloubku v jediné operaci,
jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

Predstavna vzdalenost nahoie Q258
(inkrementéalné): bezpeéna vzdalenost pfi polohovani
rychloposuvem, kdyz TNC po vytazeni nastroje z diry
opét jede na aktualni hloubku pfisuvu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede
preruSeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Zpétny pohyb pri preruseni tiisky Q256
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi preruseni tfisky. Rozsah zadavani
0,1000 az 99 999,9999

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @
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Hloubka €elniho zahloubeni Q358
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a $pic¢kou nastroje pfi ¢elnim
zahlubovani. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999

Presazeni pri ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC presadi
stfed nastroje ze stfedu diry. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999 Q358

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

G264)

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): X
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani L
-99 999,9999 az 99 999,9999
2, bgzpe_cna vzd?lenost Q2'94 (|nk°rvemen.t'alne): . Priklad: NC-bloky
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah B z K i
zadavani 0 a2 99 999,9999 25,CYC°L DEF 264 VRTACI FREZOVANI
ZAVITU .
Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost Q335=10 ;CILOVY PRUMER
nastroje pfi vrtani v mm/min. Rozsah zadavéni 0 az 2 —
99 999,999; alternativné FAUTO, FU Q239=+1,5 ;STOUPANI
Posuv pro frézovani Q207: Pojezdova rychlost Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU '
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 Q356=-20 ;HLOUBKA VRTANI

r

az 99999.9999; alternativné FAUTO . —
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI

Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI

Q202=5 ;sHLOUBKA PRiSUVU

Q258=0,2 ;PREDSTAVNA VZDALENOST
Q257=5 ;sHLOUBKA PRERUSENI TRISKY
Q256=0,2 ;ZPET PRI PRERUSENI TRISKY
Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNi STRANY
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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4.9 VRTACiI FREZOVANI ZAvVITU

HELIX (cyklus 265, DIN/ISO: G265)

Provadeéni cyklu

1

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

Celni zahlubovani

2

3

4

Pfi zahlubovani pfed obrobenim zavitu jede nastroj zahlubovacim
posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni. Pfi zahlubovani po
obrobeni zavitu jede TNC nastrojem na hloubku zahloubeni
polohovacim posuvem.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry

Frézovani zavitl

5

6

TNC jede nastrojem programovanym polohovacim posuvem do
roviny startu pro zavit

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu

7 TNC pojizdi nastrojem po kontinualni Sroubovici smérem dol(, az
se dosahne hloubky zavitu

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

9 Na konci cyklu odjede TNC néstrojem rychloposuvem na
bezpecénou vzdalenost nebo, pokud je to zadano, na 2. bezpec¢nou
vzdalenost
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

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

Znaménka parametr( cyklu Hloubka zavitu nebo Hloubka
na Cele urcuji smér obrabéni. O sméru obrabéni se
rozhoduje v tomto pofadi:

1. hloubka z&vitu

2. hloubka na ¢elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Zmeénite-li hloubku zavitu, zméni TNC automaticky
vychozi bod pro Sroubovicovy pohyb.

Druh frézovani (sousledné/nesousledné) je uréen zavitem
(levy/pravy) a smérem rotace nastroje, protoze smér
obrabéni je mozny pouze od povrchu obrobku dovnitf.

Pozor nebezpedi kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Cilovy pramér Q335: jmenovity pramér zavitu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:
+ = pravy zavit
— = levy zavit
Rozsah zadavéani -99.9999 az 99.9999

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, popf. pfi vyjizdéni
v mm/min. Rozsah zadavani 0 az 99 999,999;
alternativné FMAX, FAUTO

Hloubka €elniho zahloubeni Q358
(inkrementéalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a 8pi¢kou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Presazeni pfi ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC presadi
stfed nastroje ze stfedu diry. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Zahlubovani Q360: provedeni zkoseni
0 = pred obrobenim zavitu
1 = po obrobeni zavitu

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Pfiklad: NC-bloky G
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani - - — ©
-99 999,9999 aZ 99 999,9999 25 CYCL DEF 265 VRTACI FREZOVANI N

ZAVITU
2. bezpecna vzdalenost Q204 (inkrementalné): . = — 0
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi Q335=10  ;CILOVY PRUMER ‘e
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah Q239=+1,5 ;STOUPANI
zadavani 0 az 99 999,9999 .

Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost < —
nastroje pfi zahlubovani v mm/min. Rozsah zadavani Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
Posuv pro frézovani Q207: Pojezdova rychlost Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 = : —
a# 99 999,999; alternativng FAUTO LAY SIS OAWI

Q200=2 sBEZPECNA VZDALENOST
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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4.10 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU

(cyklus 267, DIN/ISO: G267)

Provadeéni cyklu

1

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

Celni zahlubovani

2

3
4

5

TNC 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.

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku €elniho zahloubeni

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét palkruhem do bodu startu

Frézovani zavittu

6

TNC napolohuje nastroj do bodu startu, pokud pfedtim nebylo
provedeno ¢elni zahloubeni. Bod startu frézovani zavitu = bod
startu Celniho zahloubeni.

Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a poctu dalSich chod(l pro presazovani

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu

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

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

11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo, pokud je to zadano, na 2. bezpec€nou
vzdalenost
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

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

Potfebné pfesazeni pro zahloubeni z €elni strany se musi
zjistit pfedem. Musite zadavat hodnotu od stfedu ¢epu az
ke stfedu nastroje (nekorigovanou hodnotu).

Znaménka parametr( cyklt hloubka zavitu, pfipadné
hloubka na ¢elni strané ur€uji smér obrabéni. O sméru
obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

1. hloubka zavitu

2. hloubka na ¢elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

Pozor nebezpedi kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN TNC 640

G267)

VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO

Ve

/4

V4

4.10 FREZOVANI

- @



G267)

VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO

Ve

”

”

4.10 FREZOVANI

Parametry cyklu

N
o
N

-

122

Cilovy pramér Q335: jmenovity pramér zavitu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:
+ = pravy zavit
— = levy zavit
Rozsah zadavéani -99.9999 az 99.9999

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Presazovani Q355: pocet chodu zavitu, o néz se
nastroj pfesadi:

0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastroj o Q355
krat stoupani. Rozsah zadavani 0 az 99999

Posuv predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanofovani do obrobku, popf. pfi vyjizdéni
v mm/min. Rozsah zadavani 0 az 99 999,999;
alternativné FMAX, FAUTO

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitt @
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Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné): Priklad: NC-bloky :
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem . e . ©
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 25 CYCL DEF 267 FREZ. VNEJSIHO ZAVITU N
Hloubka elniho zahloubeni Q358 Q335=10  ;CILOVY PRUMER Q)
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem Q239=+1,5 ;STOUPANI ..
obrobku a $pic¢kou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani. :

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU

Presazeni pfi ¢elnim zahlubovani Q359 Q355=0 ;PRESAZOVANI

(inkrementaln&): vzdalenost, o niz TNC presadi stied Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI]

gggt;osjaggze stfedu €epu. Rozsah zadavani 0 az 99 Q351=+1  :DRUH FREZOVANI

Souradnice povrchu obrobku Q203 L= L ANECh V?DAL,ENOST

(absolutné): soufadnice povrchu obrobku. Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNI STRANY

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q359=+0 :PRESAZENI NA CELE

2. bezpedna vzdalenost Q204 (inkrementaing): Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU

soufadnice osy vietena, v niz nemuiZze dojit ke kolizi — :

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

zadévani 0 az 99 999,9999 Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

nastroje pfi zahlubovani v mm/min. Rozsah zadavani
0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU

Posuv pro frézovani Q207: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999; alternativné FAUTO
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4.11 Pf'ikl! programu

4.11 Priklady programu

Souradnice vrtani jsou uloZeny v tabulce bodu
TAB1.PNT a TNC je vyvolava pomoci CYCLE
CALL PAT.

Radiusy nastroju jsou zvoleny tak, aby byly ve
zkuSebni grafice vidét vSechny pracovni
operace.

Prabéh programu

1 Stredéni
= Vrtani
= Vrtani zavita

-

24

100
90

65
55+

30

1020 40 80 90100

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje stfedici navrtavak

Odjeti nastroje do bezpeéné vysky (F naprogramujte s hodnotou
kterou TNC polohuje po kazdém cyklu do bezpecné vysky)

Definovani tabulky bodd
Definice cyklu navrtani stredicich dalka

Nutné zadat “0”, Ucinkuje z tabulky bodu
Nutné zadat “0”, Ucinkuje z tabulky bodu

Obrabéci cykly: Rezani zavitd v otvoru / Frézovani zavitl @



10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 L Z+100 RO FMAX M6

12 TOOL CALL 2 Z S5000

13 L Z+10 RO F5000

14 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-25 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU NA HLOUBKU
Q202=5 ;sHLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q211=0,2 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 L Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 L Z+50 R0 FMAX

19 CYCL DEF 206 VRTANI ZAVITU NOVE
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-25 ;HLOUBKA ZAVITU
Q206=150 ;POSUV PRISUVU NA HLOUBKU
Q211=0 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

20 CYCL CALL PAT F5000 M3

21 L Z+100 RO FMAX M2

22 END PGM 1 MM

HEIDENHAIN TNC 640

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodd TAB1.PNT,

Posuv mezi body: 5 000 mm/min

Vyjeti nastroje, vyména nastroje

Vyvolani nastroje — vrtak

Odjeti nastroje do bezpecné vysky (F naprogramujte s hodnotou)

Definice cyklu vrtani

Nutné zadat “0”, u€inkuje z tabulky bodu
Nutné zadat “0”, G€inkuje z tabulky bodu

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodt TAB1.PNT
Vyjeti nastroje, vyména nastroje

Vyvolani nastroje — zavitnik

Prejeti nastrojem do bezpecné vysky

Definice cyklu — fezani vnitfnich zavitl

Nutné zadat “0”, u€inkuje z tabulky bodu

Nutné zadat “0”, G€inkuje z tabulky bodu

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodd TAB1.PNT
Odjeti nastroje, konec programu

s
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4.11 Pf'ikll programu

Tabulka bodi TAB1.PNT

-

26 Obrabéci cykly: Rezani zavitl v otvoru / Frézovani zavitd @



Obrabéci cykly:
Frézovani kapes /
Frézovani cept /
Frézovani drazek




5.1 Zaklady

51 Zaklady

Prehled

TNC poskytuje celkem 6 cykll pro obrabéni kapes, ¢epli a drazek:
Cyklus Softtlacitko Strana
251 PRAVOUHLA KAPSA 129

Hrubovaci/dokon€ovaci cyklus s vybérem () -
rozsahu obrabéni a Sroubovicovym
zanofovanim

252 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s vybérem
rozsahu obrabéni a Sroubovicovym
zanorovanim

134

N

?Fﬂ

253 FREZOVANI DRAZEK
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s vybérem
rozsahu obrabéni a kyvavym
zanorovanim

138

N

B’
'

254 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s vybérem
rozsahu obrabéni a kyvavym
zanorovanim

143

3 3
)
)

256 PRAVOUHLY CEP
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s bo¢nim
pfisuvem, je-li potfeba vicenasobny obéh

148

0

257 KRUHOVY CEP
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s bo&nim
pfisuvem, je-li potfeba vicenasobny obéh

152

N

128 Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @



5.2 PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251,
DIN/ISO: G251)

Provadéni cyklu

Cyklem pravouhlé kapsy 251 muzete pravouhlou kapsu UpIné obrobit.
V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty
obrabéni:

kompletni obrabéni: hrubovani, dokonceni dna, dokonc&eni stén

pouze hrubovani

pouze dokonc&eni dna a dokon&eni stén

pouze dokonéeni dna

pouze dokongeni stén

Hrubovani

1 Nastroj se ve stfedu kapsy zanofi do obrobku a jede na prvni
hloubku pfisuvu. Strategii zapichovani definujete parametrem
Q366.

2 TNC vyhrubuje kapsu zevnitf ven s pfihlédnutim ke koeficientu
presahu (parametr Q370) a pfidavku na dokonceni (parametry
Q368 a Q369).

3 Na konci hrubovani odjede TNC nastrojem tangencialné od stény
kapsy, odjede o bezpe€nou vzdalenost nad aktualni hloubku
prisuvu a odtud jede rychloposuvem zpét do stfedu kapsy.

4 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky.

Obrabéni nacdisto

5 Pokud jsou zadané pfFidavky pro obrabéni nagisto, tak TNC
nejdrive obrobi nadisto stény kapsy, a pokud je to zadano tak ve
vice pfisuvech. Na sténu kapsy se pfitom najizdi tangencialné.

6 Nakonec TNC obrobi nadisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na
dno kapsy se pfitom najizdi tangencialné.

HEIDENHAIN TNC 640
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5.2 PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO

G251)

Pfi programovani dbejte na tyto body

=)

130

Neni-li tabulka nastrojd aktivni, tak musite vzdy zanofovat
kolmo (Q336=0), protoze nemuzete definovat Zadny uhel
zanofeni.

Predpolohujte nastroj do vychozi polohy v roviné obrabéni
s korekci radiusu R0. Pozor na parametr Q367 (poloha
kapsy).

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky. Pozor
na parametr Q204 (2. bezpe€na vzdalenost).

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

Na konci cyklu napolohuje TNC nastroj opét zpatky do
vychozi polohy.

TNC prejede nastrojem na konci hrubovaci operace
rychloposuvem zpét do stfedu kapsy. Nastroj pfitom stoji o
bezpecnou vzdalenost nad aktualni hloubkou pfisuvu.
Zadejte bezpe€nou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl
pfi pojizdéni zaklinit do odebranych tfisek.

Pfi zanofovani po Sroubovici vyda TNC chybové hlaseni,
pokud je interné vypocitany prdmér Sroubovice mensi nez
je dvojnasobek priméru nastroje. Pouzivate-li nastroj s
¢elnymi zuby, muzete toto monitorovani vypnout strojnim
parametrem suppressPlungeErr.

Pozor nebezpeci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda méa
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze
dokonc&ovani), tak TNC polohuje nastroj do stfedu kapsy
rychloposuvem do hloubky prvniho pfisuvu!

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @



Parametry cyklu

251

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokoncovani

1: pouze hrubovani

2: pouze dokonc¢ovani

Dokonceni stén a dokonc¢eni dna se provede pouze
tehdy, je-li definovan pfislusny pfidavek na dokonc&eni
(Q368, Q369)

Délka 1. strany Q218 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Délka 2. strany Q219 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Radius rohu Q220: radius rohu kapsy. Je-li zadan jako
0, nastavi TNC radius rohu kapsy rovny radiusu
nastroje. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Pridavek na dokondeni stény Q368 (inkrementalné):
pfidavek na dokong&eni v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Poloha nato¢eni Q224 (absolutné): Uhel, o néjz se
cela kapsa natoci. Stfed natoCeni lezi v té poloze,
Vv niz stoji nastroj pfi vyvolani cyklu. Rozsah
zadavani -360,0000 az 360,0000

Poloha kapsy Q367: poloha kapsy vztazena k poloze
nastroje pfi vyvolani cyklu:

0: poloha nastroje = stfed kapsy

1: poloha nastroje = levy dolni roh

2: poloha nastroje = pravy dolni roh

3: poloha nastroje = pravy horni roh

4: poloha nastroje = levy horni roh

Posuv pro frézovani Q207: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani
0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
Ma3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

HEIDENHAIN TNC 640
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5.2 PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251, DIN/ISO

G251)

132

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno kapsy. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o n&jz
se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu vétsi nez
0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Piidavek na dokonceni dna Q369 (inkrementalng):
pridavek na dokon&eni pro dno. Rozsah zadavani 0
az 99 999,9999

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi pojezdu do hloubky v mm/min. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU,
FZ

Piisuv pFi dokon¢ovani Q338 (inkrementalné): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokonc&ovani. Q338=0: dokonceni jednim pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vfetena, v niz nem(ze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Koeficient prekryti drahy Q370: Q370 x radius
nastroje udava stranovy pfisuv k. Rozsah zadavani
0,1 az 1,9999

Strategie zanofovani Q366: druh strategie zanofovani:

0 = svislé zanofovani. TNC zanofi kolmo nezavisle
na uhlu zanofovani ANGLE definovaném v tabulce
nastroju.

1 = zanorovani po Sroubovici. V tabulce nastrojl
musi byt pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE
definovan hodnotou riiznou od 0. Jinak vyda TNC
chybové hlaseni

2 = kyvavé zapichovani. V tabulce nastroji musi
byt pro aktivni nastroj Uhel zanofeni ANGLE
definovan hodnotou rliznou od 0. Jinak vyda TNC
chybové hlaseni. Délka zanofeni zavisi na uhlu
zanofeni, jako minimalni hodnotu TNC pouzije
dvojnasobek priméru nastroje.

Posuv obrabéni nacisto Q385: pojezdova rychlost
nastroje pfi obrabéni strany a dna nacisto v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN TNC 640

Priklad: NC-bloky

8 CYCL DEF 251 PRAVOUHLA KAPSA
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q218=80 ;DELKA 1. STRANY
Q219=60 ;DELKA 2. STRANY
Q220=5 ;sROHOVY RADIUS
Q368=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q224=+0  ;POLOHA NATOCENI
Q367=0 ;POLOHA KAPSY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q202=5 ;sHLOUBKA PRISUVU
Q369=0,1 ;PRIDAVEK NA DNO

Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY

Q338=5 ;PRISUV NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

Q370=1 ;PREKRYVANI DRAH

Q366=1 ;ZANOROVANI

Q385=500 ;POSUV OBRABENi NACISTO
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

G251)
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5.3 KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO

G252)

5.3 KRUHOVA KAPSA (cyklus 252,

DIN/ISO: G252)

Provadeéni cyklu

Cyklem kruhové kapsy 252 mlzete kruhovou kapsu Uplné obrobit.
V zvislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty
obrabéni:

kompletni obrabéni: hrubovani, dokon€eni dna, dokon&eni stén
pouze hrubovani

pouze dokonceni dna a dokonéeni stén

pouze dokonceni dna

pouze dokonceni stén

Hrubovani

1 Nastroj se ve stfedu kapsy zanofi do obrobku a jede na prvni
hloubku pfisuvu. Strategii zapichovani definujete parametrem
Q366.

2 TNC vyhrubuje kapsu zevnitf ven s pfihlédnutim ke koeficientu
presahu (parametr Q370) a pfidavku na dokonceni (parametry
Q368 a Q369).

3 Na konci hrubovani odjede TNC nastrojem tangencialné od stény
kapsy, odjede o bezpe€nou vzdalenost nad aktualni hloubku
pfisuvu a odtud jede rychloposuvem zpét do stfedu kapsy.

4 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované

hloubky.

Obrabéni nacisto

5 Pokud jsou zadané pFidavky pro obrabéni nagcisto, tak TNC

134

nejdfive obrobi naisto stény kapsy, a pokud je to zadano tak ve
vice pfisuvech. Na sténu kapsy se pfitom najizdi tangencialné.
Nakonec TNC obrobi nalisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na
dno kapsy se pfitom najizdi tangencialné.

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @



Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy zanorovat
kolmo (Q336=0), protoze nemUzete definovat Zadny uhel
zanoreni.

Pfedpolohujte nastroj do vychozi polohy (stfed kruhu) v
roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky. Pozor
na parametr Q204 (2. bezpe¢na vzdalenost).

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

Na konci cyklu napolohuje TNC nastroj opét zpatky do
vychozi polohy.

TNC prejede nastrojem na konci hrubovaci operace
rychloposuvem zpét do stfedu kapsy. Nastroj pfitom stoji o
bezpefnou vzdalenost nad aktualni hloubkou pfisuvu.
Zadejte bezpecnou vzdalenost tak, aby se nastroj nemohl
pfi pojizdéni zaklinit do odebranych tfisek.

P¥i zanofovani po Sroubovici vyda TNC chybové hlaseni,
pokud je interné vypocitany primér Sroubovice mensi nez
je dvojnasobek priiméru nastroje. Pouzivate-li nastroj s
¢elnymi zuby, mizete toto monitorovani vypnout strojnim
parametrem suppressPlungeErr.

Pozor nebezpeci kolize!

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

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze
dokoncovani), tak TNC polohuje nastroj do stfedu kapsy
rychloposuvem do hloubky prvniho pfisuvu!

HEIDENHAIN TNC 640
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5.3 KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO

G252)

Parametry cyklu

252

136

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokoncovani

1: pouze hrubovani

2: pouze dokonc&ovani

Dokoné&eni stén a dokonc¢eni dna se provede pouze
tehdy, je-li definovan pfisludny pfidavek na dokonéeni
(Q368, Q369)

Primér kruhu Q223: pramér nacisto obrobené kapsy.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Pridavek na dokonceni stény Q368 (inkrementalné):
pridavek na dokoné&eni v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Posuv pro frézovani Q207: Pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno kapsy. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o n&jz
se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu vétsi nez
0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Piidavek na dokonceni dna Q369 (inkrementalné):
pridavek na dokon&eni pro dno. Rozsah zadavani 0
az 99 999,9999

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi pojezdu do hloubky v mm/min. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU,
FZ

Piisuv pFi dokon¢ovani Q338 (inkrementalng): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokonceni jednim pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):

vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem obrobku.

Rozsah zadavani 0 a2 99 999,9999 zA

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):

absolutni soufadnice povrchu obrobku. Rozsah

zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné):

soufadnice osy vietena, v niz nemuaze dojit ke kolizi 0200 Q204
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah O: 36§8

G252)

zadavani 0 az 99 999,9999 @
Q369

Koeficient prekryti drahy Q370: Q370 x radius Q203

nastroje udava stranovy pfisuv k. Rozsah zadavani Wf

0,1 a2 1,9999 {

b X

Strategie zanofovani Q366: druh strategie zanofovani:

0 = svislé zanofovani. V tabulce nastroji musi byt
pro aktivni nastroj thel zanofeni ANGLE definovan  Pfiklad: NC-bloky
hodnotou 0 nebo 90. Jinak vyda TNC chybové

hlageni 8 CYCL DEF 252 KRUHOVA KAPSA
1 = zanofovani po $roubovici. V tabulce nastrojti Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
musi byt pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE - g
definovan hodnotou riiznou od 0. Jinak vyda TNC Wil ’Pl}?MER AL
chybové hlaeni Q368=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Posuv obrabéni nadisto Q385: pojezdova rychlost Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
nastroje pfi obrabéni strany a dna nacisto v mm/min. — ; - e
Rozsah zadavani 0 az 99 999,999; alternativné Q351=+1 AV AWIEL I ORI .
FAUTO, FU, FZ Q201=-20 ;HLOUBKA

Q202=5 ;sHLOUBKA PRISUVU

Q369=0,1 ;PRIDAVEK NA DNO

Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY

Q338=5 ;PRISUV NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

Q370=1 ;PREKRYVANI DRAH

Q366=1 ;ZANOROVANI

Q385=500 ;POSUV OBRABENi NACISTO
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

5.3 KRUHOVA KAPSA (cyklus 252, DIN/ISO
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5.4 FREZOVANIi DRAZEK (cyklus 253, DIN/ISO

5.4 FREZOVANIi DRAZEK (cyklus 253,
DIN/ISO: G253)

Provadeéni cyklu

Cyklem 253 muzZete drazku uplné obrobit. V zavislosti na parametrech
cyklu jsou k dispozici tyto varianty obrabéni:
kompletni obrabéni: hrubovani, dokonéeni dna, dokonc&eni stén
pouze hrubovani
pouze dokonc¢eni dna a dokonceni stén
pouze dokon&eni dna
pouze dokonceni stén

Hrubovani

1 Nastroj se vykyvne vychazeje z levého stfedu kruhu drazky uhlem
zanoreni, definovanym v tabulce nastrojl, do prvni hloubky
pfisuvu. Strategii zapichovani definujete parametrem Q366.

2 TNC vyhrubuje drazku zevnitf ven s pfihlédnutim k pfidavku pro
obrabéni nacisto (parametry Q368 a Q369).

3 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované hloubky
drazky.

Obrabéni nacisto

4 Pokud jsou zadané pfFidavky pro obrabéni nadisto, tak TNC
nejdfive obrobi naisto stény drazky, a pokud je to zadano tak ve
vice pfisuvech. Na sténu drazky se pfitom najizdi tangencialné
v pravém kruhu drazky.

5 Nakonec TNC obrobi nacisto dno drazky zevnitf smérem ven. Na
dno drazky se pfitom najizdi tangencialné.

138 Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @



Pfi programovani dbejte na tyto body!
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Neni-li tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy zanorovat
kolmo (Q336=0), protoze nemUzete definovat Zadny uhel
zanoreni.

Predpolohujte nastroj do vychozi polohy v roviné obrabéni
s korekci radiusu R0. Pozor na parametr Q367 (poloha
drazky).

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky. Pozor
na parametr Q204 (2. bezpe€na vzdalenost).

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj v roviné obrabéni
zpét do vychoziho bodu (stfed drazky). Vyjimka:
definujete-li polohu drazky riznou od 0, pak polohuje TNC
nastroj pouze v ose nastroje do 2. bezpecné vzdalenosti.
V téchto pfipadech programujte po vyvolani cyklu vzdy
absolutni pojezdové pohyby.

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

Je-li Sitka drazky vétsi nez je dvojnasobek praméru
nastroje, tak TNC drazku vyhrubuje zevnitf ven. Takze
muZete i s malymi nastroji frézovat libovolné drazky.

Pozor nebezpedi kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze
dokoncovani), tak TNC polohuje nastroj rychloposuvem do
hloubky prvniho pfisuvu!

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametry cyklu

253

140

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokoncovani

1: pouze hrubovani

2: pouze dokonc&ovani

Dokoné&eni stén a dokonc¢eni dna se provede pouze
tehdy, je-li definovan pfisludny pfidavek na dokonéeni
(Q368, Q369)

Délka drazky Q218 (hodnota rovnobézné s hlavni
osou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Sifka drazky Q219 (hodnota rovnob&zné s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-li se
Sifka drazky rovnajici se priméru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry). Maximalni Sitka drazky pfi hrubovani:
dvojnasobek priméru nastroje. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Piidavek na dokon¢eni stény Q368 (inkrementalné):
pridavek na dokon&eni v roviné obrabéni

Poloha nato¢eni Q374 (absolutné): uhel, o néjz se cela
drazka natocCi. Stfed natoCeni lezi v té poloze, v niz
stoji nastroj pfi vyvolani cyklu. Rozsah zadavani -
360,000 az 360,000

Poloha drazky (0/1/2/3/4) Q367: poloha drazky
vztaZzena k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu:

0: poloha nastroje = stfed drazky

1: poloha nastroje = levy konec drazky

2: poloha nastroje = stfed levého kruhu drazky
3: poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky
4: poloha nastroje = pravy konec drazky

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0
az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku —dno drazky. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

G253)

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o n&jz %
se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu vétsi nez z A %
0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Pridavek na dokonceni dna Q369 (inkrementalng):
pfidavek na dokon&eni pro dno. Rozsah zadavani 0 Q338
az 99 999,9999 0202 {}

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi pojezdu do hloubky v mm/min. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU,

FZ

Prisuv pii dokoncovani Q338 (inkrementalné): rozmér,

o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi

dokoncovani. Q338=0: dokon&eni jednim pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q201
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5.4 FREZOVANIi DRAZEK (cyklus 253, DIN/ISO

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Strategie zanofovani Q366: druh strategie zanofovani:

0 = svislé zanofovani. V tabulce nastroju musi byt
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan
hodnotou 0 nebo 90. Jinak vyda TNC chybové
hlaseni

1, 2 = stfidavé zapichovani. V tabulce nastroji musi
byt pro aktivni nastroj ihel zanofeni ANGLE
definovan hodnotou riiznou od 0. Jinak vyda TNC
chybové hladeni

Posuv obrabéni nadisto Q385: pojezdova rychlost
nastroje pfi obrabéni strany a dna nacisto v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Priklad: NC-bloky

8 CYCL DEF 253 FREZOVANI DRAZEK
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q218=80 ;DELKA DRAZKY
Q219=12 ;SiRKA DRAZKY
Q368=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q374=+0 ;POLOHA NATOCENI
Q367=0 ;sPOLOHA DRAZKY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI]

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q202=5 ;sHLOUBKA PRISUVU

Q369=0,1 ;PRIDAVEK NA DNO

Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q338=5 ;PRISUV NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

Q366=1 ;ZANOROVANI

Q385=500 ;POSUV OBRABENI NACISTO
9 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 M99




5.5 KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254,
DIN/ISO: G254)

Provadéni cyklu

Cyklem 254 muzete kruhovou (obloukové zakfivenou) drazku Gplné
obrobit. V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty
obrabéni:

kompletni obrabéni: hrubovani, dokonceni dna, dokonc&eni stén

pouze hrubovani

pouze dokonc&eni dna a dokon&eni stén

pouze dokonéeni dna

pouze dokongeni stén

Hrubovani

1 Nastroj se vykyvne ve stfedu drazky ihlem zanofeni definovanym
v tabulce nastroja do prvni hloubky pfisuvu. Strategii zapichovani
definujete parametrem Q366.

2 TNC vyhrubuje drazku zevnitf ven s pfihlédnutim k pfidavku pro
obrabéni nacisto (parametry Q368 a Q369).

3 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované hloubky
drazky.

Obrabéni nacisto

4 Pokud jsou zadané pfidavky pro obrabéni nacisto, tak TNC
nejdfive obrobi nadisto stény drazky, a pokud je to zadano tak ve
vice pfisuvech. Na sténu drazky se pfitom najizdi tangencialné.

5 Nakonec TNC obrobi nagisto dno drazky zevnitf smérem ven. Na
dno drazky se pfitom najizdi tangencialné.

HEIDENHAIN TNC 640
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Pfi programovani dbejte na tyto body!
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Neni-li tabulka nastrojd aktivni, tak musite vzdy zanofovat
kolmo (Q336=0), protoze nemuzete definovat Zadny uhel
zanofeni.

Nastroj predpolohujte v roviné obrabéni s korekci radiusu
RO. Parametr Q367 (Vztah pro polohu drazky) pfislusné
nadefinujte.

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky. Pozor
na parametr Q204 (2. bezpe€na vzdalenost).

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj v roviné obrabéni
zpét do vychoziho bodu (stfed segmentu rozteéné
kruznice). Vyjimka: definujete-li polohu drazky riiznou od
0, pak polohuje TNC nastroj pouze v ose nastroje do 2.
bezpecéné vzdalenosti. V téchto pfipadech programujte po
vyvolani cyklu vzdy absolutni pojezdové pohyby.

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

Je-li Sitka drazky vétsi nez je dvojnasobek prdméru
nastroje, tak TNC drazku vyhrubuje zevniti ven. Takze
muzete i s malymi nastroji frézovat libovolné drazky.

Pouzivate-li cyklus 254 Kruhova drazka ve spojeni s
cyklem 221, tak neni poloha drazky 0 povolena.

Pozor nebezpedi kolize!

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

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Vyvolate-li cyklus s rozsahem obrabéni 2 (pouze
dokonc¢ovani), tak TNC polohuje nastroj rychloposuvem do
hloubky prvniho pfisuvu!

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @



Parametry cyklu

254 Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
i)~ obrabéni:
0: hrubovani a dokoncovani
1: pouze hrubovani
2: pouze dokonc¢ovani
Dokonceni stén a dokonc¢eni dna se provede pouze
tehdy, je-li definovan pfislusny pfidavek na dokonc&eni
(Q368, Q369)

Sifka drazky Q219 (hodnota rovnobézné s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-li se
Sifka drazky rovnajici se priméru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry). Maximalni Sitka drazky pfi hrubovani:
dvojnasobek prdméru nastroje. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Pridavek na dokondeni stény Q368 (inkrementalné):
pfidavek na dokond&eni v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999 Y

Primér rozteéné kruznice Q375: zadejte Q367-0

priimér rozte¢né kruznice. Rozsah zadavani
0 a2 99 999,9999 <
D

Vztah pro polohu drazky (0/1/2/3) Q367: poloha drédzky
vztazena k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu: b b
0: na polohu nastroje se nebere zfetel. Poloha drazky
vyplyva ze zadaného stfedu rozte¢né kruznice a Y Yi
vychoziho uhlu
1: poloha néastroje = stied levého kruhu drazky. Q367=2 Q367-3
Vychozi uhel Q376 se vztahuje k této poloze. Na

zadany stfed rozte¢né kruznice se nebere zfetel A
2: poloha nastroje = stfed stfedové osy. Vychozi uhel

Q376 se vztahuje k této poloze. Na zadany stfed b D
rozte¢né kruznice se nebere zfetel

3: poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky.
Vychozi uhel Q376 se vztahuje k této poloze. Na
zadany stfed rozte¢né kruznice se nebere zfetel

G254)
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5.5 KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254, DIN/ISO

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed roztecné
kruZnice v hlavni ose roviny obrabéni. Uéinné
jen tehdy, je-li Q367 = 0. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed roztecné
kruZnice ve vedlejsi ose roviny obrabéni.
Ucinné jen tehdy, je-li Q367 = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Uhel startu Q376 (absolutng): zadejte polarni uhel
bodu startu (vychoziho bodu). Rozsah zadavani
-360,000 az 360,000

Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalng): zadejte
Uhel otevieni drazky. Rozsah zadavani 0 az 360,000
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Uhlovi rozte¢ Q378 (inkrementalng): thel, o n&jz se
cela drazka natoci. Uhel nataceni lezi ve stfedu
roztecné kruznice. Rozsah zadavani -360,000 az
360,000

Pocet obrabécich operaci Q377: pocet obrabécich
operaci na rozte¢né kruznici. Rozsah zadavani 1 az
99 999

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99 999,999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno drazky. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o n&jz
se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu vétsi nez
0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Piidavek na dokonceni dna Q369 (inkrementalné):
pfidavek na dokonc&eni pro dno. Rozsah zadavani 0
az 99 999,9999

Posuv piisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi pojezdu do hloubky v mm/min. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativhé FAUTO, FU,
FZ

Piisuv piidokonc¢ovani Q338 (inkrementalné): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokonceni jednim pfisuvem.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):

vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem obrobku.

Rozsah zadavani 0 a2 99 999,9999 zA

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):

absolutni soufadnice povrchu obrobku. Rozsah

zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné):

soufadnice osy vietena, v niz nemuaze dojit ke kolizi Q200 Q204
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah Q: 36§8

zadavani 0 az 99 999,9999
{] azeg

Strategie zanofovani Q366: druh strategie zanofovani: Q203
0 = svislé zanofovani. V tabulce nastroji musi byt ﬁwf
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan
hodnotou 0 nebo 90. Jinak vyda TNC chybové
hlaseni
1, 2 = stfidavé zapichovani. V tabulce nastroji musi  Pyiklad: NC-bloky
byt pro aktivni nastroj thel zanofeni ANGLE
definovan hodnotou rdznou od 0. Jinak vyda TNC 8 CYCL DEF 254 KRUHOVA DRAZKA

chybové hlaseni v
y Q215=0  ;ROZSAH OBRABENI
Q219=12  ;SIRKA DRAZKY

G254)

>
X

Posuv obrabéni nacisto Q385: pojezdova rychlost
nastroje pfi obrabéni strany a dna nacisto v mm/min.

w

Rozsah zadavani 0 az 99 999,999; alternativné Q368=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU .
FAUTO, FU, FZ Q375=80  ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q367=0 ;VZTAH POLOHY DRAZKY
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;TRED 2. OSY
Q376=+45 ;UHEL STARTU
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI
Q378=0 ;UHLOVA ROZTEC
Q377=1 ;POCET OBRABECICH OPERACI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q202=5 ;sHLOUBKA PRISUVU
Q369=0,1 ;PRIDAVEK NA DNO
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q338=5 ;PRISUV NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q366=1 ;ZANOROVANI
Q385=500 ;POSUV OBRABENi NACISTO

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.6 PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO

G256)

5.6 PRAVOUHLY CEP (cyklus 256,

DIN/ISO: G256)

Provadeéni cyklu

Cyklem pravouhlého ¢epu 256 mUizete obrabét pravouhly ¢ep. Je-li
mira polotovaru vétSi nez je maximalné mozny bo¢ni pfisuv, tak TNC
provede nékolik bo¢nich pfisuvl, az se dosahne koncova mira.

1

148

Nastroj vyjede z vychozi pozice cyklu (stfed ¢epu) v kladném
sméru X do vychozi pozice obrabéni €epu. Vychozi pozice lezi 2
mm vpravo vedle polotovaru ¢epu

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem FMAX na bezpe&nou vzdalenost a odtud posuvem
pro pfisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Potom najede nastroj tangencialné pllkruhem na obrys ¢epu a
ofrézuje jeden obéh.

Nelze-li dosahnout koneény rozmér jednim ob&hem, tak TNC v
aktualni hloubce pfisuvu boéné pfisune nastroj a poté frézuje dalsi
obéh. TNC pfitom bere do Uvahy rozmér polotovaru, konecny
rozmér a povoleny boéni pfisuv. Tento postup se opakuje, az se
dosahne definovany koneény rozmér.

Pak nastroj odjede tangencialné pllkruhem zpét od obrysu do
vychoziho bodu obrabéni cepu.

Poté TNC prejede s nastrojem do dal$i hloubky pfisuvu a obrabi
Cep v této hloubce.

Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky.

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

G256)

s korekci radiusu R0. Pozor na parametr Q367 (poloha

@ Predpolohujte nastroj do vychozi polohy v roviné obrabéni
cepu).

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky. Pozor
na parametr Q204 (2. bezpe¢na vzdalenost).

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

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na
2. bezpec€nou vzdalenost

Pozor nebezpedi kolize!
Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

w

”

Vpravo vedle ¢epu nechte dostatek mista pro najezd.
Minimum: prdmér nastroje + 2 mm.
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5.6 PRAVOUHLY CEP (cyklus 256, DIN/ISO

G256)

Parametry cyklu

N
a
o

N
0

150

1. délka strany Q218: délka Cepu, paralelné s
hlavni osou roviny obrdbéni. Rozsah zadavani 0
az 99 999,9999

Rozmér polotovaru délka strany 1 Q424: délka
polotovaru &epu, paralelné s hlavni osou roviny
obrabéni. Zadejte Rozmér polotovaru délky strany 1
vétSi nez je 1. délka strany. TNC provede nékolik
bo¢nich pfisuvl, pokud je rozdil mezi mirou
polotovaru 1 a koneEnym rozmérem 1 vétsi, nez je
pFipustny bo€ni pfisuv (radius nastroje krat pfekryvani
drah Q370). TNC vypocitava vzdy konstantni bo¢ni
pfisuv. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

2. délka strany Q219: délka Cepu, paralelné s vedlejsi
osou roviny obrabéni. Zadejte Rozmér polotovaru
délky strany 2 vétSi nez je 2. délka strany. TNC
provede nékolik boénich pFisuvd, pokud je rozdil
mezi mirou polotovaru 1 a kone€nym rozmérem 2
vétsi, nez je pfipustny bo¢ni pfisuv (radius nastroje
krat pfekryvani drah Q370). TNC vypocitava vzdy
konstantni bo¢ni pfisuv. Rozsah zadavani 0 az 99
999,9999

Rozmér polotovaru délka strany 2 Q425: délka
polotovaru €epu, paralelné s vedlejSi osou roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Radius rohu Q220: radius rohu ¢epu. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Piidavek na dokon¢eni stény Q368 (inkrementalné):
pfidavek na dokonc&eni v roviné obrabéni, ktery
ponecha TNC pfi obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Poloha natoceni Q224 (absolutné): uhel, o néjz se cely
¢ep natoci. Stfed natoceni lezi v té poloze, v niz stoji
nastroj pfi vyvolani cyklu. Rozsah zadavani -360,000
az 360,000

Poloha &epu Q367: poloha ¢epu vztazena k poloze
nastroje pfi vyvolani cyklu:

0: poloha nastroje = stfed ¢epu

1: poloha néstroje = levy dolni roh

2: poloha nastroje = pravy dolni roh

3: poloha nastroje = pravy horni roh

4: poloha nastroje = levy horni roh

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99 999,999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
+1 = sousledné frézovani
—1 = nesousledné frézovani

G256)

Q206

<oom

Q200 Q204

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch 0203
obrobku — dno ¢epu. Rozsah zadavani -99 999,9999 0202
az 99 999,9999

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o néjz
se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu vétsi nez
0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 A -

Posuv piisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost X
nastroje pfi pojezdu do hloubky v mm/min. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné): 8 CYCL DEF 256 PRAVOUHLY CEP

vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem obrobku. Q218=60 ;DELKA 1. STRANY
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 :

Q201

Priklad: NC-bloky

Q424=74 sMiRA POLOTOVARU 1

w

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Z
absolutni soufadnice povrchu obrobku. Rozsah Q219=40  ;DELKA 2. STRANY
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q425=60 ;MIiRA POLOTOVARU 2

”

2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalné): Q220=5 ;ROHOVY RADIUS
soufadnice osy vfetena, v niZ nemdzZe dojit ke kolizi = =

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah Q368=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
zadavani 0 az 99 999,9999 Q224=+0 ;POLOHA NATOCENI

Koeficient p?‘elfryti dréh'y 9,370: Q370 x rédius’ o Q367=0 ;POLOHA CEPU
gisggjiggg\éa stranovy pfisuv k. Rozsah zadavani Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q351=+t1 ;DRUH FREZOVANIi
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q202=5 sHLOUBKA PRISUVU
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q200=2 sBEZPECNA VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q370=1 ;PREKRYVANI DRAH
9 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 M99

V4
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5.7 KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO

G257)

5.7 KRUHOVY CEP (cyklus 257,
DIN/ISO: G257)

Provadeéni cyklu

Cyklem kruhového ¢epu 257 mlzete obrabét kruhovy ¢ep. Je-li mira
polotovaru vétsi nez je maximalné mozny boéni pFisuv, tak TNC
provede nékolik bo¢nich pfisuvl, az se dosahne primér hotového
dilce.

1 Nastroj vyjede z vychozi pozice cyklu (stfed ¢epu) v kladném
sméru X do vychozi pozice obrabéni ¢epu. Vychozi pozice lezi 2
mm vpravo vedle polotovaru ¢epu

2 Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem FMAX na bezpeénou vzdalenost a odtud posuvem
pro pfisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

3 Potom najede nastroj tangencialné pllkruhem na obrys €epu a
ofrézuje jeden obéh.

4 Nelze-li dosahnout kone¢ny pramér dilce jednim obéhem, tak TNC
v aktualni hloubce pfisuvu bo¢né pfisune nastroj a poté frézuje
dal$i obéh. TNC pfitom bere do Uvahy pramér polotovaru, kone¢ny
pramér dilce a povoleny bo¢ni pfisuv. Tento postup se opakuje, az
se dosahne definovany konec¢ny prdmér dilce

5 Pak nastroj odjede tangencialné pllkruhem zpét od obrysu do
vychoziho bodu obrabéni cepu.

6 Poté TNC prejede s nastrojem do dalsi hloubky pfisuvu a obrabi
Cep v této hloubce.

7 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky.

152 Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Predpolohujte nastroj do vychozi polohy v roviné obrabéni
(stfed Cepu) s korekci rddiusu RO.

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky. Pozor
na parametr Q204 (2. bezpe¢na vzdalenost).

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

Na konci cyklu napolohuje TNC nastroj opét zpatky do
vychozi polohy.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na
2. bezpec€nou vzdalenost

Pozor nebezpedci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni (on)
nebo ne (off).

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Vpravo vedle ¢epu nechte dostatek mista pro najezd.
Minimum: prdmér nastroje + 2 mm.

HEIDENHAIN TNC 640
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5.7 KRUHOVY CEP (cyklus 257, DIN/ISO

G257)
i

Parametry cyklu

N
a
N

154

Primér hotového dilce Q223: primér nacisto
obrobeného ¢epu. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Primér polotovaru Q222: primér polotovaru. Zadejte
pramér polotovaru vétsi, nez je pramér kone¢ného
dilce. TNC provede nékolik bo¢nich pfisuvl, pokud je
rozdil mezi primérem polotovaru a koneénym
pramérem dilce vétsi, nez je pfipustny bocni pfisuv
(radius nastroje krat prekryvani drah Q370). TNC
vypocitava vzdy konstantni boéni pfisuv. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Piidavek na dokon¢eni stény Q368 (inkrementalné):
pfidavek na dokonc&eni v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99 999,999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
M3:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch —
obrobku — dno ¢epu. Rozsah zadavani -99 999,9999 B
az 99 999,9999 o
Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o n&jz % Q206 O
se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu vétsi nez Z A % .
0. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 (@)
quuv [_)l'"isgvu QO hloubky Q206: pojezdoyé rychlost Q200 Q204 9
nastroje pfi pojezdu do hloubky v mm/min. Rozsah 0203 — —
zadavani 0 az 99 999,999; alternativné FMAX, 0202 Z
FAUTO, FU, FZ Q201 Q
Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné): '\"
vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem obrobku. [T9)
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 A - o
Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): X (/)]
absolutni soufadnice povrchu obrobku. Rozsah -
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Priklad: NC-bloky v
2. bezpetni vzdslenost Q204 (inkrementalng): - 5*
soufadnice osy vietena, v niz nemudze dojit ke kolizi 8 CYCL DEF 257 KRUHOVY CEP -
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah Q223=60 ;PRUMER HOTOVEHO DILCE o
zadavani 0 az 99 999,9999 —
) Q222=60 sPRUMER POLOTOVARU L
Koeficient piekryti drahy Q370: Q370 x radius — Q)
nastroje udava stranovy prisuv k. Rozsah zadavani Q368=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU .
0,1az1,9999 Q207=500 ;POSUV FREZOVANI ;
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI (@)
Q201=-20 ;HLOUBKA -
Q202=5 ;sHLOUBKA PRISUVU a
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY \¢
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST -
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU I,n

Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q370=1 ;PREKRYVANI DRAH
9 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 M99
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5.8 Pldy programu

5.8 Priklady programi

156

50

i X
50 100 -40 -30 -20

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje — hrubovani/dokonéeni

Odjeti nastroje

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @
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Definice cyklu vnéjSiho obrabéni

Vyvolani cyklu vnéjsiho obrabéni
Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vyména nastroje

5.8 Pl"*dy programu
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5.8 Pldy programu

-

58

Vyvolani nastroje — drazkova fréza
Definice cyklu drazky

Predpolohovani v X/Y neni nutné

Bod startu 2. drazky

Vyvolani cyklu drazky
Odjeti nastroje, konec programu

Obrabéci cykly: Frézovani kapes / Frézovani 8epli / Frézovani drazek @



Obrabéci cykly:
Definice vzoru




6.1 Zaklady

6.1 Zaklady

Prehled
TNC nabizi 2 cykly, jimiz mGzete pfimo zhotovovat vzory bodu (rastry):
Cyklus Softtlacitko  Strana
220 RASTR BODU NA KRUZNICI . 161
¢+9
221 RASTR BODU NA PRIMKACH 221 164

S cykly 220 a 221 mlzete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

pouzivejte tabulky bodd s CYCL CALL PAT (viz ,Tabulky

@ Musite-li zhotovovat nepravidelné rastry bodl, pak
bodl” na strance 54).

S funkci PATTERN DEF mate k dispozici dalSi pravidelné
rastry bodu (viz ,Definice vzoru PATTERN DEF” na
strance 46).

Cyklus 200  VRTANI

Cyklus 201 VYSTRUZOVANI

Cyklus 202  VYVRTAVANI

Cyklus 203 UNIVERZALNI VRTANI

Cyklus 204  ZPETNE ZAHLUBOVANI

Cyklus 205  UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

Cyklus 206  VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou
Cyklus 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE bez vyrovnavaci hlavy
Cyklus 208  VYFREZOVANI DIRY

Cyklus 209  VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY

Cyklus 240  STREDENI

Cyklus 251 PRAVOUHLA KAPSA

Cyklus 252  KRUHOVA KAPSA

Cyklus 253 ~ FREZOVANI DRAZEK

Cyklus 254 ~ KRUHOVA DRAZKA (Ize kombinovat pouze
s cyklem 221)

Cyklus 256  PRAVOUHLY CEP

Cyklus 257  KRUHOVY CEP

Cyklus 262  FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 263 ~ FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
Cyklus 264  VRTACI FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 265  VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
Cyklus 267  FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU

160

Obrabéci cykly: Definice vzor @



6.2 RASTR BODU NA KRUHU
(cyklus 220, DIN/ISO: G220)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni.

Pofadi:
2. bezpecéna vzdalenost — najeti (osa vietena)
Najeti do bodu startu v roviné obrabéni
Najeti na bezpe€nou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)
2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom TNC napolohuje nastroj pfimkovym nebo kruhovym
pohybem do bodu startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom
nachazi na bezpecné vzdalenosti (nebo 2. bezpeéné vzdalenosti)

4 Tento postup (1 aZ 3) se opakuje, az se provedou v8echny
obrabéci operace

Pfri programovani dbejte na tyto body!

Cyklus 220 je aktivni jako DEF, to znamena Ze cyklus 220
@ automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.
Pokud kombinujete jeden z obrabécich cyklt 200 az 209 a
251 az 267 s cyklem 220, pak jsou u€inné bezpecna
vzdalenost, povrch obrobku a 2. bezpecna vzdalenost z
cyklu 220.

HEIDENHAIN TNC 640
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6.2 RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220, DIN/ISO

Parametry cyklu

220

162

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Primér rozteéné kruznice Q244: pramér rozteéné
kruznice. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Uhel startu Q245 (absolutng): Ghel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu prvni operace
obrabéni na rozte¢né kruznici. Rozsah zadavani -
360,000 az 360,000

Koncovy tihel Q246 (absolutn&): ihel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu posledni operace
obrabéni na rozte¢né kruznici (neplati pro uplné
kruhy); koncovy Uhel zadavejte riizny od Uhlu startu;
je-li koncovy uhel vétsi nez uhel startu, pak probiha
obrabéni proti smyslu hodinovych rugicek, jinak se
obrabi ve smyslu hodinovych ruci¢ek. Rozsah
zadavani -360,000 az 360,000

Uhlova roztet Q247 (inkrementaln&): Ghel mezi dvéma
obrabécimi operacemi na rozte¢né kruznici; je-li
uhlova rozte¢ rovna nule, vypocéte TNC uhlovou
rozte€ z uhlu startu, koncového Uhlu a poctu operaci;
je-li uhlova rozte€ zadana, pak TNC ignoruje koncovy
uhel; znaménko uhlové roztece uréuje smér obrabéni
(—=ve smyslu hodinovych ruci¢ek). Rozsah zadavani
-360,000 az 360,000

Pocet obrabécich operaci Q241: pocet obrabécich
operaci na rozte¢né kruznici. Rozsah zadavani 1
az 99 999

Q217

x ¥

Q216

Obrabéci cykly: Definice vzor @



Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

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

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpe¢nou vzdalenost
1: mezi operacemi odjizdét na 2. bezpec€nou
vzdalenost

Zpiisob pojezdu? PFimkou=0 / Kruhové=1 Q365:
stanoveni, jakou drahovou funkci ma nastroj mezi
obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi pojizdét po pfimce;

1: mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét kruhové po
priiméru rozte¢né kruznice.

HEIDENHAIN TNC 640
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Q200
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Priklad: NC-bloky

53 CYCL DEF 220 RASTR BODU NA

KRUZNICI
Q216=+50
Q217=+50
Q244=80

Q245=+0
Q246=+360
Q247=+0
Q241=8
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1
Q365=0

;STRED 1. OSY
;STRED 2. OSY

;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

;UHEL STARTU
;KONCOVY UHEL
;UHLOVA ROZTEC

;POCET OBRABECICH OPERACI
sBEZPECNA VZDALENOST
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST

;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

;ZPUSOB POJEZDU
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6.3 RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221, DIN/ISO

6.

3 RASTR BODU NA PRIMKACH
(cyklus 221, DIN/ISO: G221)

Provadeéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni

Poradi:

2. bezpeéna vzdalenost — najeti (osa vietena)

Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

Najeti na bezpe€nou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom TNC napolohuje nastroj v kladném sméru hlavni osy na bod
startu dalSi obrabéci operace; nastroj se pfitom nachazi na
bezpecné vzdalenosti (nebo 2. bezpe¢né vzdalenosti)

4 Tento postup (1 aZ 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabéci operace na prvnim fadku; nastroj stoji na poslednim bodu
tohoto prvniho fadku

5 Potom TNC prejede nastrojem na posledni bod druhého fadku a
provede tam obrabéci operaci

6 Odtud polohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na bod
startu dalSi obrabé&ci operace

7 Tento postup (6) se opakuje, az se provedou vSechny obrabéci
operace na druhém Fadku

8 Potom jede TNC do bodu startu dalSiho fadku

9 Takovymto kyvavym pohybem se obrobi vSechny dalsi Fadky

P¥i programovani dbejte na tyto body!

automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus

@ Cyklus 221 je aktivni jako DEF, to znamena ze cyklus 221
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obrabéni.
Pokud kombinujete jeden z obrabécich cyklt 200 az 209 a
251 az 267 s cyklem 221, pak jsou u¢inné bezpecna

vzdalenost, povrch obrobku a 2. bezpecna vzdalenost a
naklopeni z cyklu 221.

Pouzivate-li cyklus 254 Kruhova drazka ve spojeni s
cyklem 221, tak neni poloha drézky O povolena.

Obrabéci cykly: Definice vzor @



Parametry cyklu

221 Vychozibod 1. osy Q225 (absolutné): soufadnice bodu
startu v hlavni ose roviny obrabéni. Yi

Vychozi bod 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice bodu
startu ve vedlej$i ose roviny obrabéni. 23]

G221)

_@ - Q238

Rozted 1. osy Q237 (inkrementalné): rozte¢
jednotlivych bod v fadku. @

Rozte¢ 2. osy Q238 (inkrementalné): vzéjemna W= /@/
vzdalenost jednotlivych fadka. @ 0287

W= .
Pocet sloupcii Q242: poCet obrabécich operaci na = S \0224

Pocet Fadkia Q243: pocet Fadku. R\

<Y

Poloha natoéeni Q224 (absolutné): uhel, o ktery je cely
rastr nato€en; stfed nata€eni je v bodu startu. Q225

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku.

”

z )

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuGze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) oI 0204

Ve

w

Odjeti do bezpetné vysky Q301: stanoveni, jak ma Q203
nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpe€nou vzdalenost
1: mezi operacemi odjizdét na 2. bezpecnou
vzdalenost

o

6.3 RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221, DIN/ISO

X

Priklad: NC-bloky

54 CYCL DEF 221 RASTR BODU NA PRIMKACH
Q225=+15 ;BOD STARTU 1. OSY
Q226=+15 ;BOD STARTU 2. OSY
Q237=+10 ;ROZTEC 1. OSY
Q238=+8 ;ROZTEC 2. OSY
Q242=6 ;POCET SLOUPCU
Q243=4 ;POCET RADEK
Q224=+15 ;POLOHA NATOCENI
Q200=2 sBEZPECNA VZDALENOST
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q301=1 ;sPOHYB DO BEZPECNE VYSKY
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6..Fiklady programu

(=2)
1SN
1
=
=
Q
Q
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o
q
o
Q
q
Q
3
o

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Definice cyklu vrtani

-

66 Obrabéci cykly: Definice vzor(i @
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Definice cyklu rozte¢né kruznice 1, CYCL 200 se vyvola automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Definice cyklu rozte¢né kruznice 2, CYCL 200 se vyvola automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Odjeti nastroje, konec programu

s

Fiklady programu

6.

" @



wrs

6.4 Priklady programu
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7.1 SL-cykly

7.1 SL-cykly

Zaklady

Pomoci SL-cyklt mlzete skladat slozité obrysy az z celkem 12 dil€ich

obrys( (kapes nebo ostravku). Jednotlivé diléi obrysy zadate jako

podprogramy. Ze seznamu dil€ich obrys( (¢isel podprogramt), které

zadavate v cyklu 14 OBRYS, vypocte TNC celkovy obrys.

muzete naprogramovat maximalné 16384 obrysovych

@ Pamét pro jeden cyklus je omezena. V jednom cyklu
prvka.

SL-cykly provadi interné obsahlé a komplexni vypocty a
z toho vyplyvajici obrabéni. Z bezpec€nostnich divodu
provedte pfed vlastnim obrabénim vzdy test grafickym
programem ! Tak mGzete jednoduse zjistit, zda obrabéni
vypocitané TNC probéhne spravné.

Vlastnosti podprogramu
Prepocty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrys, plsobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vSak nemusi rusit.

TNC rozpozna kapsu, kdyz obihate obrys zevnitf, napfiklad popis
obrysu ve smyslu hodinovych ru€i€ek s korekci radiusu RR.

TNC rozpozna ostrlivek, kdyZ obihate obrys zvnéjsku, napfiklad
popis obrysu ve smyslu hodinovych ruci¢ek s korekci radiusu RL.

Podprogramy nesmi obsahovat Zadné soufadnice v ose vietena.
V prvnim bloku podprogramu naprogramujte vzdy obé osy
Pouzivate-li Q-parametry, pak provadéjte pfislusné vypocty a
pfifazeni pouze v ramci danych obrysovych podprogram.
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Priklad: Schéma: Zpracovani s SL-cykly

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 OBRYS ...
13 CYCL DEF 20 OBRYSOVA DATA ...

16 CYCL DEF 21 PREDVRTANI ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 HRUBOVANT ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 HLOUBKA NACISTO ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 STRANA NACISTO ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

S5 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa @



Vlastnosti obrabécich cyklu

TNC automaticky polohuje pfed kazdym cyklem do bezpecné
vzdalenosti.

Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostravky se
objizdéji po stranach.

Radius ,vnitfnich roh(“ je programovatelny — nastroj nezlistava stat,
stopy po dobéhu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi hrubovani a
dokonc&ovani stran).

Pfi dokon€ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni kruhové
draze.

Pfi dokon&ovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po
tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova draha v
roviné Z/X).

TNC obrabi obrys priibézné sousledné, popfipadé nesousledné.

7.1 SL-cykly

Rozmeérove Udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a
bezpecnou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 jako OBRYSOVA
DATA.
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> Prehled
=
(>J, Cyklus Softtlacitko Strana
A 14 OBRYS (nezbytn& nutny) = 173
w LBL 1...N
-~ 20 DATA OBRYSU (nezbytné nutny) = 178
N kontury
21 PREDVRTANI (volitelng pouzitelny) — [@ 180
(]
22 HRUBOVANI (nezbytné nutny) = 182
o &
23 DOKONCENI DNA (voliteln& = 185
pouzitelny) 2"s
24 DOKONCENI STEN (volitelng = 187
pouzitelny) =)
Rozsirené cykly:
Cyklus Softtlacitko Strana
25 OTEVRENY OBRYS p= 189
ol
172
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7.2 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

V cyklu 14 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogramd, které se
maji slozit do jednoho celkového obrysu.
@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je u¢inny od
své definice v programu.

V cyklu 14 muzete pouzit maximalné 12 podprogramu
(diléich obrysu).

Parametry cyklu
1 Cisla “Label” (navésti) pro obrys: zadejte v8echna
L ool Cisla navésti jednotlivych podprogramu, které se maji

slozit pfekrytim do jednoho obrysu. Kazdé Cislo
potvrdte klavesou ENT a zadavani ukoncete klavesou
END. Zadani az 12 Cisel podprogram( 1 az 254

HEIDENHAIN TNC 640

G37)

7.2 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO
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& obrysy

¢ené o

7.3 Slou

7.3 Slouéené obrysy

Zaklady

Jednotlivé kapsy a ostrlivky mizete slu¢ovat do jediného nového
obrysu. Tak mlzete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmenSit ostravkem.

174

vi

@

x ¥

Priklad: NC-bloky

12 CYCL DEF 14.0 OBRYS
13 CYCL DEF 14.1 NAVESTI OBRYSU 1/2/3/4

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa @



Podprogramy: Prekryté kapsy

které se v hlavnim programu vyvolavaji cyklem 14

@ Nasledujici pfiklady program( jsou podprogramy obrysu,
OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaiji.
TNC vypogita praseciky S1 a S,, nemusi se programovat.

Kapsy se programuji jako uplné kruhy.

v v
o ]
[<% Q.
2 2
o o
«Q «Q
= =
[Y [Y
3 3
N -
x x
Q Q
ke el
n 7]
[ (Y
w >
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2 obrysy

¢ené o

.7.3 Slou

3 3
] ]
o )
= =
] B
w >

,Uhrnna“ plocha
Obrobit se maji obé dil€i plochy A a B, v€etné vzajemné se prekryvajici
plochy:

" Plochy A a B musi byt kapsy.
™ Prvni kapsa (v cyklu 14) musi zacinat mimo druhou kapsu.

-

76

Obrabéci cykly: Obrysovéa kapsa @



»Rozdilova“ plocha

Plocha A:

.7.3 Slouéené obrysy

Plocha B:

»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B (plochy prekryté pouze A &i B maji
zUstat neobrobené).

Plocha A:

Plocha B:

I
m
g
m
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I
=
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(o))
N
o

" @



Ve

7.4 OBRYSOVA DATA (cyklus 20, DIN/ISO

G120)

7.4 OBRYSOVA DATA (cyklus 20,
DIN/ISO: G120)

P¥i programovani dbejte na tyto body!
V cyklu 20 zadate informace pro obrabéni pro podprogramy s dil¢imi
obrysy.

Cyklus 20 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus 20 je
@ aktivni od své definice v programu obrabéni.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC dany
cyklus provede v hloubce 0.

Informace 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.
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Parametry cyklu

= Hloubka frézovani Q1 (inkrementélné): vzdalenost

kontury mezi povrchem obrobku — dnem kapsy. Rozsah Y A
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Prekryti drahy koeficient Q2: Q2 x radius néstroje
udava stranovy pfisuv k. Rozsah zadavani -0,0001 az
1,9999 S

,— Q9= <<¢ <+
Pidavek na dokon&eni stény Q3 (inkrementalng): ! = y\

G120)

pfidavek na dokond&eni v roviné obrabéni. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Pridavek na dokonéeni dna Q4 (inkrementalné): T ey
pfidavek na dokond&eni pro dno. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

N
Soufadnice povrchu obrobku Q5 (absolutné): @
absolutni soufadnice povrchu obrobku. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeéna vzdalenost Q6 (inkrementalné): vzdalenost
mezi Celem nastroje a povrchem obrobku. Rozsah

zadavani 0 az 99 999,9999 zA
Bezpeéna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v niz

x ¥

nem0ze dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

y

7.4 OBRYSOVA DATA (cyklus 20, DIN/ISO

Vnitini radius zaobleni Q8: radius zaobleni uoe

vnitfnich ,rohd“; zadana hodnota se vztahuje na

drahu stfedu nastroje a pouziva se k dosazeni 71// Q10 ﬂm Q7
mékciho pojezdu mezi prvky obrysu. Q8 neni

radius, ktery TNC vlozi jako samostatny prvek Qs

obrysu mezi programované prvky! Rozsah 7
zadavani 0 az 99 999,9999

ol |

Smysl otaceni? Q9: smér obrabéni pro kapsy

Q9 = -1 nesousledné pro kapsu a ostrlivek

Priklad: NC-bloky
Q9 = +1 sousledné pro kapsu a ostriivek

PFi preruseni programu mlzete parametry obrabéni pfekontrolovat a Iy CEl Wi D QLML ,DATA, -
pfipadné prepsat. Q1=-20 ;sHLOUBKA FREZOVANI

Q2=1 ;PREKRYVANI DRAH
Q3=+0,2  ;PRiDAVEK PRO STENU
Q4=+0,1 ;PRIDAVEK NA DNO
Q5=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q6=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q7=+80 ;BEZPECNA VYSKA
Q8=0,5 sRADIUS ZAOBLEN]
Q9=+1 ;SMYSL OTACENI
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7.5 PREDVRTANI (cyklus 21, DIN/ISO

w

7.

5 PREDVRTANI (cyklus 21,
DIN/ISO: G121)

Provadeéni cyklu

1 Nastroj vrtd zadanym posuvem F z aktualni polohy az do prvni
hloubky pfisuvu
2 Potom TNC vyjede nastrojem s rychloposuvem FMAX a vrati se
opét az do prvni hloubky pfisuvu, zmensené o pfedstavnou
vzdalenost t.
3 Rizeni si uréuje tuto predstavnou vzdalenost samoginné:
hloubka vrtani do 30 mm: t = 0,6 mm
hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
Maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm
4 Nato vrté nastroj zadanym posuvem F o dal8i hloubku pfisuvu
5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne zadané hloubky
diry
6 Na dné diry TNC vrati nastroj po uplynuti ¢asové prodlevy k
uvolnéni z fezu rychloposuvem FMAX zpét do startovaci polohy
Pouziti

Cyklus 21 PREDVRTANI zohledfiuje pro body zapichu pfidavek na
dokonéeni stén a pfidavek na dokonéeni dna, rovnéz i radius
hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou sou¢asné i body startu pro
hrubovani.

Pri programovani dbejte na tyto body!

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

180

TNC nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou v
bloku TOOL CALL pfi vypoctu bodl zapichu.

V kritickych mistech nemize TNC pfip. pfedvrtat
nastrojem, ktery je vétSi nez hrubovaci nastroj.

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa @



Parametry cyklu -
N
e Hloubka prisuvu Q10 (inkrementaln&): rozmér, o ktery -
=] se nastroj pokazdé pfisune (znaménko pfi zaporném (D
sméru obrabéni ,—*). Rozsah zadavani -99 999,9999 ..
aZ 99 999,9999 vi

Posuv pfisuvu do hloubky Q11: Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Cislo / nazev hrubovaciho nastroje Q13, popf. QS13:
Cislo nebo nazev hrubovaciho nastroje. Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9 pfi zadani Cisel, maximalné
16 znak pfi zadani nazvu.

x ¥

Priklad: NC-bloky

y

7.5 PREDVRTANI (cyklus 21, DIN/ISO

58 CYCL DEF 21 PREDVRTANI
Q10=+5 sHLOUBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q13=1 ;sHRUBOVACI NASTROJ

w
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7.6 HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO

7.

6 HRUBOVANI (cyklus 22,
DIN/ISO: G122)

Provadeéni cyklu

1

2

182

TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled na
pfidavek na dokon&eni stény

V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani Q12
obrys zevnitf ven

PFitom se obrysy ostravkl (zde: C/D) ofrézuji s pfiblizenim k
obrysu kapes (zde: A/B).

V dal$im kroku pfejede TNC nastrojem do dals$i hloubky pfisuvu a

opakuje operaci hrubovani, az se dosahne naprogramované
hloubky.

Nakonec odjede TNC nastrojem zpét na bezpecnou vysku.

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa @



Pfi programovani dbejte na tyto body!

G122)

PFipadné pouzijte frézu s €elnimi zuby (DIN 844) nebo
@ predvrtejte cyklem 21.

Chovani cyklu 22 pfi zanofovani stanovite parametrem
Q19 a sloupci ANGLE a LCUTS v tabulce nastroju:

Je-li definovano Q19=0, pak TNC zanofuje zasadné
kolmo, i kdyz je pro aktivni nastroj definovany uhel
zanofovani (ANGLE).

Definujete-li ANGLE = 90° tak TNC pak zanofi kolmo.
Jako zapichovaci posuv se pouZzije posuv pfi kyvavém
zapichu Q19.

Je-li definovany posuv pfi kyvavém zapichu Q19 v cyklu
22 a v tabulce nastrojl je definovany ANGLE mezi 0,1
az 89,999, tak TNC zanofuje po Sroubovici se
stanovenym ANGLE.

Je-li definovany posuv pfi kyvavém zapichu v cyklu 22 a
v tabulce nastroji neni ANGLE uveden, tak TNC vyda
chybové hlaseni.

Jsou-li geometrické poméry takové, Zze se mize
zanorovat jinak nez po Sroubovici (geometrie drazky),
tak TNC se pokusi zapichovat kyvavé. Délka zanofeni
se pak vypocita z LCUTS a ANGLE (délka kyvu =
LCUTS/tan ANGLE).

V'

y

7.6 HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO

U obrys( kapes s ostrymi vnitfnimi rohy maze pfi pouziti
koeficientu prekryti vétSiho nez 1 zbyt po vyhrubovani
zbytkovy material. Zkontrolujte testovaci grafikou zvlasté
nejvnitingjsi drahu a popf. trochu upravte koeficient
prekryti. Tim se necha dosahnout jiné rozdéleni fezu, coz
Casto vede k pozadovanému vysledku.

Pfi dohrubovani nebere TNC ohled na definovanou
hodnotu opotfebeni DR pfedhrubovaciho nastroje.

Pozor nebezpeci kolize!
Po provedeni SL-cyklu musite prvni pojezdovy pohyb v

roviné obrabéni naprogramovat s obéma souradnicemi,
napf. L X+80 Y+0 R0 FMAX.
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7.6 HRUBOVANI (cyklus 22, DIN/ISO

Parametry cyklu

N
N

9
¥

184

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv prisuvu do hloubky Q11: zanofovaci posuv v
mm/min. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999;
alternativné FAUTO, FU, FZ

Posuv vyhrubovani Q12: frézovaci posuv v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Pi‘edhrubovaci nastroj Q18, popf. QS18: €islo nebo
nazev nastroje, jimz TNC pravé predhruboval.
Pfepnuti na zadani nazvu: stisknéte softklavesu
NAZEV NASTROJE Specialni upozornéni pro
AWT-Weber: TNC vlozi znak hornich uvozovek
automaticky pfi opusténi zadavaciho policka. Pokud
se prfedhrubovani neprovadélo, zadejte ,0“; zadate-li
zde néjaké Cislo nebo nazev, vyhrubuje TNC pouze tu
Cast, ktera nemohla byt pfedhrubovacim nastrojem
obrobena. Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze
strany, zanofi se TNC kyvavé; k tomu musite v
tabulce nastroja TOOL.T, definovat délku bfitu
LCUTS a maximalni uhel zanofeni nastroje ANGLE.
PFipadné vypise TNC chybové hlaseni. Rozsah
zadavani 0 az 32 767,9 pfi zadani Cisel, maximalné
16 znakl pfi zadani nazvu.

Posuv kyvavého zapichovani Q19: kyvavy posuv v
mm/min. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999;
alternativné FAUTO, FU, FZ

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni po obrabéni v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q12. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FMAX,
FAUTO

Priklad: NC-bloky

59 CYCL DEF 22 HRUBOVANI
Q10=+5 ;sHLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q12=750 ;POSUV HRUBOVANI

Q18=1 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ
Q19=150 ;POSUV KYVAVEHO
ZAPICHOVANI

Q208=99999 ;POSUV PRO VYJETI

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa @



7.7 DOKONGENI DNA (cyklus 23,
DIN/ISO: G123)

Provadéni cyklu

TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruznici) na
obrabénou plochu, je-li zde k tomu dostatek mista. Ve stisnéném
prostoru najede TNC nastrojem kolmo na hloubku. Potom se odfrézuje
pridavek na dokonceni, ktery zlstal pfi hrubovani.

Pfi programovani dbejte na tyto body!
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

@ TNC si sam zjisti bod startu pro dokon¢ovani. Tento bod

Radius najizdéni pro napolohovani do konec&né hloubky je
interné pevné definovany a nezavisi na uhlu zanofeni
nastroje.

Pozor nebezpedi kolize!
Po provedeni SL-cyklu musite prvni pojezdovy pohyb v

roviné obrabéni naprogramovat s obéma soufadnicemi,
napf. L X+80 Y+0 R0 FMAX.
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7.7 DOKONCENI DNA (cyklus 23, DIN/ISO

G123)

Parametry cyklu

N
]

Posuv prisuvu do hloubky Q11: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

9
P

Posuv vyhrubovani Q12: frézovaci posuv. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativhé FAUTO, FU,
FZ

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni po obrabéni v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q12. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativnhé FMAX,
FAUTO

186
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Priklad: NC-bloky

60 CYCL DEF 23 DOKONCENi DNA
Q11=100  ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
Q208=99999 ;POSUV PRO VYJETI

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa @



7.8 DOKONCENI STEN (cyklus 24,
DIN/ISO: G124)

Provadéni cyklu

TNC najizdi nastrojem po kruhové draze tangencialné na dil&i obrysy.

Kazdy dil¢i obrys se dokonc&i samostatné.

Pfri programovani dbejte na tyto body!

dokonc&ovaciho nastroje musi byt mensi nez soucet
pfidavku na dokonceni stény (Q3, cyklus 20) a radiusu
hrubovaciho nastroje.

@ Soucet pfidavku na dokonceni stény (Q14) a radiusu

Pokud pouZijete cyklus 24, aniz jste pfedtim vyhrubovali s
cyklem 22, plati rovnéz vySe uvedeny vypocet; radius
hrubovaciho nastroje pak ma hodnotu ,0“.

Cyklus 24 mizete pouzit také k frézovani obrysu. Pak
musite

definovat frézovany obrys jako jednotlivy ostravek (bez
ohraniceni kapsy); a

zadat pridavek na dokonceni (Q3) v cyklu 20 vétsi, nez
je soucet pfidavku na dokon&eni Q14 + radiusu
pouZitého nastroje.

TNC si sam zjisti bod startu pro dokon¢ovani. Bod startu je
zavisly na prostorovych pomérech v kapse a na pfidavku
programovaném v cyklu 20.

TNC pocita vychozi bod také v zavislosti na poradi pfi
zpracovani. Navolite-li dokon€ovaci cyklus klavesou
GOTO a pak spustite program, tak miize vychozi bod lezet
v jiném misté, nez kdyz zpracovavate program v
definovaném poradi.

Pozor nebezpedi kolize!
Po provedeni SL-cyklu musite prvni pojezdovy pohyb v

roviné obrabéni naprogramovat s obéma soufadnicemi,
napf. L X+80 Y+0 R0 FMAX.

HEIDENHAIN TNC 640
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7.8 DOKONCENI STEN (cyklus 24, DIN/ISO

G124)

Parametry cyklu

N
iy

A\
e

188

Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovych rudi¢ek =-1 Q9:
Smér obrabéni:

+1:otaceni proti smyslu hodinovych ruciek
—1:otaceni ve smyslu hodinovych ruci¢ek

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv pFisuvu do hloubky Q11: posuv pfi zanofovani.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Posuv vyhrubovani Q12: frézovaci posuv. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FAUTO, FU,
FZ

Pridavek na dokonceni stény Q14 (inkrementalné):
pfidavek pro vicenasobné dokoncovani; zadate-li
Q14 = 0, pak se odstrani posledni zbytek pfidavku.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

z| =
gan
7\ ~
P -
N /¢ J X
(000

Priklad: NC-bloky

61 CYCL DEF 24 DOKONCENI STEN

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

;SMYSL OTACENI

;sHLOUBKA PRISUVU

;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
;POSUV HRUBOVANI{
;PRIDAVEK PRO STENU

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa @



7.9 OTEVRENY OBRYS (cyklus 25,
DIN/ISO: G125)

Provadéni cyklu

Timto cyklem Ize obrobit ve spojeni s cyklem 14 OBRYS oteviené a
uzaviené obrysy.

Cyklus 25 OTEVRENY OBRYS nabizi oproti obrabéni obrysu
polohovacimi bloky zna¢né vyhody:

TNC kontroluje obrabéni na zafiznuti a na poskozeni obrysu. Obrys
prekontrolujete pomoci testovaci grafiky.

Je-li radius nastroje pfilis velky, pak se musi obrys na vnitfnich
rozich pfipadné doobrobit.

Obrabéni se da provést prabézné sousledné nebo nesousledné.
Zpusob frézovani zlistane dokonce zachovan i tehdy, kdyz se
provede zrcadleni obrysu.

PFi vice pfisuvech muze TNC pojizdét nastrojem vratné v obou
smérech: tim se zkrati doba obrabéni.

PFidavky mlzete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokon&ovalo ve
vice pracovnich operacich.

Dodrzovat pfi programovani!

obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus

@ Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
neprovede.

TNC bere zfetel pouze na prvni navesti (Label) z cyklu 14
OBRYS.

Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu miGzete naprogramovat maximalné 16384
obrysovych prvku.

Cyklus 20 OBRYSOVA DATA neni potfebny.

Pridavné funkce M109 a M110 nejsou Ucinné pfi obrabéni
obrysu cyklem 25.

Pozor nebezpedci kolize!
Aby se zabranilo moznym kolizim:
Pfimo za cyklem 25 neprogramujte Zadné fetézcové

koty, jelikoZ se tyto vztahuji na polohu nastroje na konci
cyklu.

Ve vSech hlavnich osach najizdéjte na definované
(absolutni) polohy, protoze poloha nastroje na konci
cyklu nesouhlasi s polohou na zacatku cyklu.

HEIDENHAIN TNC 640
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7.9 OTEVRENY OBRYS (cyklus 25, DIN/ISO

G125)
b

Parametry cyklu

N
a

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem obrysu. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Piidavek na dokon¢eni stény Q3 (inkrementalné):
pridavek pro obrobeni nacisto v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Soufadnice povrchu obrobku Q5 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku
vztazena k nulovému bodu obrobku. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeéna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v niz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem;
poloha navratu nastroje na konci cyklu. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv piisuvu do hloubky Q11: posuv pfi
pojezdovych pohybech v ose vietena. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999; alternativné FAUTO,
FU, FZ

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Druh frézovani? Nesousledné = -1 Q15:

Sousledné frézovani: zadani = +1

Nesousledné frézovani: zadani = -1

Stfidavé sousledné a nesousledné frézovani pfi vice
pfisuvech: zadani =0

190

Priklad: NC-bloky

62 CYCL DEF 25 OTEVRENY OBRYS

Q1=-20 ;sHLOUBKA FREZOVANI

Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STENU

Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q7=+50 ;BEZPECNA VYSKA

Q10=+5 ;sHLOUBKA PRiSUVU

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q12=350 ;POSUV FREZOVANI

Q15=-1 ;DRUH FREZOVANI

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa @



7.10 Priklady programu

HEIDENHAIN TNC 640

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje pfedhrubovani, prdmér 30
Odjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice vSeobecnych parametri obrabéni

191

io Priklady programu



.0 Priklady programu

Definice cyklu predhrubovani

Vyvolani cyklu predhrubovani

Vyména nastroje

Vyvolani nastroje dohrubovani, primeér 15
Definice cyklu dohrubovani

Vyvolani cyklu dohrubovani
Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram obrysu

-

92 Obrabéci cykly: Obrysovéa kapsa @
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io Priklady programu

Definice neobrobeného polotovaru
Vyvolani nastroje vrtani, primer 12
Odjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice v§eobecnych parametrti obrabéni

" @



.0 Priklady programu

Definice cyklu predvrtani

Vyvolani cyklu pfedvrtani

Vyména nastroje

Vyvolani nastroje hrubovani / dokonéeni, primér 12
Definice cyklu hrubovani

Vyvolani cyklu hrubovani
Definice cyklu dokon&eni dna

Vyvolani cyklu dokon&eni dna
Definice cyklu dokonéeni stén

Vyvolani cyklu dokonceni stén
Odjeti nastroje, konec programu

-

94 Obrabéci cykly: Obrysovéa kapsa @
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Podprogram obrysu 1: kapsa vilevo

Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: &étyfuhelnikovy ostrivek vievo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostrivek vpravo

.0 Priklady programu
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.0 Priklady programu
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Definice neobrobeného polotovaru
Vyvolani nastroje, primér 20
QOdjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice parametrd obrabéni

Vyvolani cyklu
Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram obrysu

Obrabéci cykly: Obrysovéa kapsa @
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& 8.1 Zaklady

L

% Prehled cykll na plasti valce

N -

- Cyklus Softtlacitko Strana

) 27 PLAST VALCE o 199

© 1
28 PLAST VALCE frézovani drazek 202
29 PLAST VALCE frézovani vystupku S 205

198 Obrabéci cykly: Plast valce @



8.2 PLAST VALCE (cyklus 27,

DIN/ISO: G127, Volitelny
software 1)

Prubéh cyklu

Timto cyklem muZzete pfenést na plast valce pfedtim rozvinuté
definovany obrys. Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouzijte
cyklus 28.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite cyklem 14 (OBRYS).

V podprogramu popisujete obrys vzdy soufadnicemi X a Y, nezavisle
na tom, které 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 v thlové ose (soufadnice X) miizete zadat bud ve stupnich nebo
v mm (palcich) (uréi se pfi definici cyklu pomoci Q17).

1

2

TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled na
pfidavek na dokonceni stény

V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani Q12
podél programovaného obrysu

Na konci obrysu odjede TNC nastrojem do bezpec¢né vzdalenosti a
zpét k bodu zapichu

Kroky 1 az 3 se opakuji, az se dosahne programované hloubky
frézovani Q1.

Potom nastroj odjede na bezpe&nou vzdalenost

HEIDENHAIN TNC 640
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8.2 PLAST VALCE (cyklus 27, DIN/ISO

Pfi programovani dbejte na tyto body!

&)
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Stroj a TNC musi byt pro interpolace na plasti valce
pripraveny vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi pfiru¢ce
ke stroji.

V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy
programujte obé souradnice plasté valce.

Pameét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu mazete naprogramovat maximalné 16384
obrysovych prvku.

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

Cyklus vyzaduje frézu s elnimi zuby (DIN 844).

Vélec musi byt na otoéném stole upnut vystfedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu otocného stolu.

Osa vietena musi pfi vyvolani cyklu stat kolmo na osu
oto€ného stolu, popf. se musi pfepnout kinematika. Neni-
li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus miZete provadét téZ pfi naklopené roviné
obrabéni.

Bezpecna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius
nastroje.

Doba obrabéni se mize prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvka.

Obrabéci cykly: Plast valce @



—_—
Parametry cyklu -
R Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost Pfiklad: NC-bloky e
= mezi plastém valce a dnem obrysu. Rozsah zadavani — ©
-99 999,9999 aZ 99 999,9999 63 CYCL DEF 27 PLAST VALCE ;
Pidavek na dokongeni stény Q3 (inkrementalné): Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI E
pfidavek na dokon&eni v roviné rozvinuti plasté; Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STENU o
pridavek je u€inny ve sméru korekce radiusu nastroje. < 7 n
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q6=+0 ;BEZPECNA VZDALENOST >
Bezpecna vzdalenost Q6 (inkrementalné): vzdalenost Q10=+3 sHLOUBKA PRISUVU E
mezi Gelni plochou nastroje a plochou plasté valce. Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY 2
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q12=350 .POSUV FREZOVANI %
Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery - oA
se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani -99 ke ’RAPIUS - — >
999,9999 az 99 999,9999 Q17=0 ;ZPUSOB KOTOVANI ,\"
Posuv pfisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych N
pohybech v ose vietena. Rozsah zadavani 0 az 99 (L)
999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma obrys
obrobit. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Zpisob kotovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1 Q17:
programovani soufadnic osy nato¢eni v podprogramu
ve stupnich nebo v mm (palcich).
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software

(cyklus 28, DIN/ISO: G128,
Volitelny software- 1)

Provadeéni cyklu

Timto cyklem muUZete pfenést na plast valce vodici drazku
definovanou na rozvinuté ploSe valce. Na rozdil od cyklu 27 nastavuje
TNC 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. Pro minimalizaci téchto
zkresleni zpusobenych pojezdy miiZzete parametrem Q21 stanovit
toleranci, se kterou TNC pfiblizi vyrabénou drazku takové drazce,
ktera by byla vyrobena nastrojem s priimérem odpovidajicim Sifce
drazky.

Drahu stfedu obrysu naprogramujte s udanim korekce radiusu
nastroje. Korekci radiusu urcite, zda TNC zhotovi drazku souslednym
Ci nesouslednym obrabénim.

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu

2V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani Q12
podél stény drazky; pfitom se bere zfetel na pfidavek na dokonceni
stény

3 Nakonci obrysu pfesadi TNC nastroj na protilehlou sténu drazky a
jede zpét k bodu zapichu

4 Kroky 2 az 3 se opakuji, az se dosahne programované hloubky
frézovani Q1

5 Pokud jste definovali toleranci Q21, tak provede TNC dodate¢né
obrobeni pro ziskani pokud mozno soubé&znych stén drazky.

6 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecéné vySky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pred cyklem.

202
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

pfipraveny vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi pfiru¢ce

@ Stroj a TNC musi byt pro interpolace na plasti valce
ke stroji.

V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy
@ programujte obé souradnice plasté valce.

G128, Voliteln
software- 1)

Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom
SL-cyklu mizete naprogramovat maximalné 16 384
obrysovych prvku.

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

Cyklus vyzaduje frézu s Celnimi zuby (DIN 844).

Vélec musi byt na oto€ném stole upnut vystiedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu otocného stolu.

Osa vietena musi pfi vyvolani cyklu stat kolmo na osu
otocného stolu, popf. se musi pfepnout kinematika. Neni-
li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus muzete provadét téZ pfi naklopené roviné
obrabéni.

Bezpecéna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius
nastroje.

Doba obrabéni se mize prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvka.

drazek (cyklus 28, DIN/ISO
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‘éﬂ: Parametry cyklu
o) ql, Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost Pfiklad: NC-bloky
el mezi plastém valce a dnem obrysu. Rozsah zadavani P
o g -99 9999999 a7 99 999,9999 63 CYCL DEF 28 PLAST VALCE
> £ Piidavek na dokon&eni stény Q3 (inkrementalng): Q1=-8 sHLOUBKA FREZOVANI
o) pfidavek na dokon&eni na sténé drazky. Tento Q3=+0 :PRIDAVEK PRO STENU
a 7] pridavek na dokon&eni zmensuje Sitku drazky o — ,
-— dvojnasobek zadané hodnoty. Rozsah zadavani Q6=+0 ;BEZPECNA VZDALENOST
(L) -99 999,9999 az 99 999,9999 Q10=+3 ;sHLOUBKA PRISUVU
. Bezpecéna vzdalenost Q6 (inkrementalné): vzdalenost Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
mezi €elni plochou nastroje a plochou plasté valce. = ; - —
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q125350 SROSUY FREZOYANI
Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery los20 ;RA?IUS - —
se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani Q17=0 ;ZPUSOB KOTOVANI
-99 999,9999 az 99 999,9999 Q20-12 STRKA DRAZKY
Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych Q21=0 “TOLERANCE

drazek (cyklus 28, DIN/ISO
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pohybech v ose vietena. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma obrys
obrobit. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Zpiisob kotovani? Stupné =0 MM/PALCE=1 Q17:
programovani soufadnic osy natoc¢eni v podprogramu
ve stupnich nebo v mm (palcich).

Sika drazky Q20: Sitka drazky, ktera se ma zhotovit.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Tolerance? Q21: pouzivate-li néstroj, ktery je mensi
nez programovana Sitka drazky Q20, tak vznikaji na
sténach drazky zkresleni pfi pojezdech po kruznicich
a Sikmych pfimkach. Pokud definujete toleranci Q21,
tak TNC pfiblizi drazku v dodate¢ném frézovacim
procesu stavu, kdy by byla vyfrézovana nastrojem
velkym presné jako je Sitka drazky. Pomoci Q21
definujete povolenou odchylku od této idealni drazky.
Pocet krokl dodate¢ného obrabéni zavisi na radiusu
vélce, na pouzitém nastroji a na hloubce drazky. Cim
je tolerance mensi, tim pfesnéjsi bude drazka ale tim
déle trva dodatecné obrabéni. Doporuceni:
pouzivejte toleranci 0,02 mm. Funkce neni aktivni:
zadejte 0 (zakladni nastaveni). Rozsah zadavani 0 az
9,9999

Obrabéci cykly: Plast valce @



8.4 PLAST VALCE frézovani
vystupku (cyklus 29, DIN/ISO:
G129, Volitelny software- 1)

Provadéni cyklu

Timto cyklem mUlzete pfenést na plast valce vystupek, definovany na
rozvinuté ploSe. TNC nastavuje nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény
pfi aktivni korekci radiusu probihaly vzdy navzajem rovnobézné.
Drahu stfedu vystupku naprogramujte s udanim korekce radiusu
nastroje. Korekci radiusu urcite, zda TNC zhotovi vystupek
souslednym ¢&i nesouslednym obrabénim.

Na koncich vystupku TNC pfidava zasadné vzdy jeden pulkruh, jehoz
radius odpovida poloviné Sifky vystupku.

1 TNC napolohuje nastroj nad vychozi bod obrabéni. Vychozi bod
TNC vypocita ze Sitky vystupku a prdméru nastroje. Lezi
pfesazeny o polovinu $ifky vystupku a primér nastroje vedle
prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu. Korekce
radiusu ur€uje, zda se zacne vlevo (1, RL= sousledné&) nebo
vpravo od vystupku (2, RR = nesousledné).

2 Kdyz TNC napolohoval do prvni hloubky pfisuvu, tak nastroj jede
po kruznici frézovacim posuvem Q12 tangencialné na sténu
vystupku. Popfipadé se bere do Gvahy pfidavek na obrobeni stény
nacisto.

3V prvni hloubce pfisuvu jede nastroj frézovacim posuvem Q12
podél stény vystupku, az je Cep kompletné obrobeny.

4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
vychoziho bodu obrabéni.

5 Kroky 2 aZ 4 se opakuji, az se dosdhne programované hloubky
frézovani Q1.

6 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vySky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pred cyklem.

HEIDENHAIN TNC 640
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Stroj a TNC musi byt pro interpolace na plasti valce
pripraveny vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi pfiru¢ce
ke stroji.

V prvnim NC-bloku obrysového podprogramu vzdy
programujte obé souradnice plasté valce.

Pameét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom
SL-cyklu mazete naprogramovat maximalné 16 384
obrysovych prvku.

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

Cyklus vyzaduje frézu s elnimi zuby (DIN 844).

Vélec musi byt na otoéném stole upnut vystfedéné.
Vztazny bod umistéte do stfedu otocného stolu.

Osa vietena musi pfi vyvolani cyklu stat kolmo na osu
oto€ného stolu, popf. se musi pfepnout kinematika. Neni-
li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus miZete provadét téZ pfi naklopené roviné
obrabéni.

Bezpecna vzdalenost musi byt vétsi, nez je radius
nastroje.

Doba obrabéni se mize prodluzovat, pokud se obrys
sklada z velkého poctu netangencialnich prvka.

Obrabéci cykly: Plast valce @



Parametry cyklu é\;‘
L Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost Priklad: NC-bloky T, q',
=18 mezi pladtém valce a dnem obrysu. Rozsah zadavani . . =
-99 999,9999 aZ 99 999,9999 63 CYCL DEF 29 VYSTUPEK NA PLASTI 3 g
VALCE
Piidavek na dokongent stény Q3 (inkrementalng): — > £
pridavek na dokondeni na sténé vystupku. Tento Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI ~ 0
pfidavek na dokondeni zvétSuje Sitku vystupku o Q3=+0 sPRIDAVEK PRO STENU g )
dvojnasobek zadané hodnoty. Rozsah zadavani — . -—
-99 999,9999 aZ 99 999,9999 Q6=10 sBEZPECNA VZDALENOST (D
Bezpeéns vzdalenost Q6 (inkrementalng): vzdalenost Q10=+3  ;HLOUBKA PRISUVU ..
mezi Celni plochou nastroje a plochou plasté valce. Q11=100 ;POSUV PRiISUVU DO HLOUBKY

Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q12=350 ;POSUV FREZOVANI
Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery = ok
se nastroj pokazdé pfisune. Rozsah zadavani Q16=25 ;sRADIUS
-99 999,9999 az 99 999,9999 Q17=0 ;ZPUSOB KOTOVANI

Posuv piisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych Q20=12 ;SIRKA VYSTUPKU
pohybech v ose vietena. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma obrys
obrobit. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Zpisob kotovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1 Q17:
programovani soufadnic osy nato¢eni v podprogramu
ve stupnich nebo v mm (palcich).

tupku (cyklus 29, DIN/ISO

Sika vystupku Q20: $itka vyrabéného rovného
vystupku. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999
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. 8.5 Priklady programu

8.5 Priklady programi

Upozornéni:
1 Stroj s B-hlavou a C-stolem

1 Vélec upnuty vystfedéné na otocném stole.

W Vztazny bod lezi na spodni strané, ve stfedu
otoéného stolu

60

20

Vyvolani nastroje, prumér 7

QOdjeti nastroje

Predpolohovani nastroje na stfed otoéného stolu
Naklopeni

Definice podprogramu obrysu

Definice parametrl obrabéni

N

08 Obrabéci cykly: Plast valce @
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Predpolohovat oto¢ny stil, zapnout vieteno, vyvolat cyklus
Odjeti nastroje

Natogit zpatky, zrusit funkci PLANE

Konec programu

Podprogram obrysu

Zadani v ose natoceni v mm (Q17=1).

. 8.5 Priklady programu
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. 8.5 Priklady programu

Upozornéni:

= Valec upnuty vystfedéné na otocném stole
1 Stroj s B-hlavou a C-stolem z
1 Vztazny bod lezi ve stfedu otoéného stolu.
W Popis drahy stfedu v podprogramu obrysu.

40 60 157

Vyvolani nastroje, osa nastroje Z, primér 7
QOdjeti nastroje

Napolohovani nastroje na stfed oto€ného stolu
Naklopeni

Definice podprogramu obrysu

Definice parametrl obrabéni

Aktivni dodateéné obrabéni

10 Obrabéci cykly: Plast valce @
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. 8.5 Priklady programu

HEIDENHAIN TNC 640

Predpolohovat oto¢ny stil, zapnout vieteno, vyvolat cyklus
Odjeti nastroje

Natogit zpatky, zrusit funkci PLANE

Konec programu

Podprogram obrysu, popis drahy stfedu

Zadani v ose natoceni v mm (Q17=1).
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Obrabéci cykly:
Obrysova kapsa se
svym vzorcem
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9.1 SL-cykly se slozit

9.1 SL-cykly se slozitymi

obrysovymi vzorci

Zaklady

Pomoci SL-cykld a sloZitych obrysovych vzorcd muzete skladat slozité
obrysy z dil€ich obrysu (kapes nebo ostrivk(). Jednotlivé diléi obrysy
(geometricka data) zadate jako oddélené programy. Tim je mozné
vSechny dilCi obrysy znovu kdykoliv pouzit. Ze zvolenych dil¢ich
obrysl, které spojite dohromady obrysovym vzorcem, vypocita TCN
celkovy obrys.

=)
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Pamét pro jeden SL-cyklus (vSechny podprogramy
obrysU) je omezena na maximalné 128 obryst. Pocet
moznych obrysovych prvkud zavisi na druhu obrysu (vnéjsi
nebo vnitfni obrys) a na po¢tu popisu dil¢ich obrys( a €ini
maximalné 16384 obrysovych prvki.

Cykly SL s obrysovym vzorcem pfedpokladaji
strukturovanou stavbu programu a nabizi moznost ukladat
do jednotlivych programu stale se opakujici obrysy.
Pomoci obrysového vzorce spojite ¢asti obrysu do
celkového obrysu a definujete, zda se jedna o kapsu nebo
ostravek.

Funkce SL-cykll s obrysovym vzorcem je na pracovni
plose TNC rozdélena na nékolik ¢asti a slouzi jako zaklad
pro dal$i vyvoj.

Priklad: Schéma: Zpracovani pomoci SL-cykla a
slozitych obrysovych vzorct

0 BEGIN PGM OBRYS MM

5 SEL CONTOUR “MODEL*
6 CYCL DEF 20 OBRYSOVA DATA...
8 CYCL DEF 22 HRUBOVANI ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 HLOUBKA NACISTO ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 STRANA NACISTO ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM OBRYS MM

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem @



Vlastnosti dil¢ich obrysu Priklad: Schéma: Definovani dil€ich obryst (_J
L. i Lo . pomoci obrysového vzorce -
TNC rozpoznava v zasadé vSechny obrysy jako kapsy. o
Neprogramuijte zadnou korekci radiusu 0 BEGIN PGM MODEL MM N
TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M. 1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KRUH1¢ >
Pfepocty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li =
programovany v ramci dil€ich obrysa, pUsobi i v nasledujicich 2 ?ECLARE fONTOUR QC2 E
podprogramech, po vyvolani cyklu se véak nemusi rusit. = “KRUHXY* DEPTH1S ‘;'-
Podprogramy mohou obsahovat také soufadnice v ose vietena, ty 3 DECLARE CONTOUR QC3 (o)
se vSak ignoruji. = “TROJUHELNIK“ DEPTH10 7))
V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu obrabéni. 4 DECLARE CONTOUR QC4 Eﬂ
Casti obrysti mtzete definovat dle potieby s riiznymi hloubkami = “CTVEREC“ DEPTH5 0
Vlastnosti obrabécich cykla 5QC10=(QC1]QC3|QC4)\QC2 .2
TNC automaticky polohuje pred kazdym cyklem do bezpe&né 6 END PGM MODEL MM &
vzdalenosti. N
. : i
Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostravky se »—
objizdji po stranéch. 0 BEGIN PGMKRUHT MM N
Radius ,vnitfnich roh(“ je programovatelny — nastroj nezlistava stat, 1 CC X+75 Y+50 7,
stopy po dobé&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi hrubovani a 2 LP PR+45 PA+0
dokonc¢ovani stran). 3 CP IPAY360 DR ()
PFi dokon€ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni kruhové n
draze. 4 END PGM KRUH1 MM 2"
PFi dokoncovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po i
tangevnmalnl kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova draha v 0 BEGIN PGM KRUH31XY MM o
roviné Z/X). .
TNC obrabi obrys pribézné sousledné, popfipadé nesousledné. ‘7;
Rozmeérove Udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a
bezpecnou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 jako OBRYSOVA -
DATA. (o2}
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9.1 SL-cykly se slozit

Volba programu s definicemi obrysu

Pomoci funkce SEL CONTOUR zvolite program s definicemi obrysu,
z nichz si TNC vezme popisy profilu:

Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT
omrasenis Zvolte nabidku funkci pro obrabéni obrysu a bod
Stisknéte softklavesu SEL CONTOUR.

Zadejte Uplny nazev programu s definicemi obrysu,
potvrdte zadani stiskem klavesy END.

Blok SEL CONTOURnaprogramujte pred cykly SL. Cyklus
@ 14 OBRYS jiz neni pfi pouziti SEL CONTUR nutny.

Definovani popisti obrysu
Pomoci funkce DECLARE CONTOUR zadate programu cestu k

program@m, z nichz si TNC vezme popis obrysu. Dale muzete pro
tento popis obrysu zvolit separatni hloubku (funkce FCL 2):

Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT
omRaBEN: Zvolte nabidku funkci pro obrabéni obrysu a bod
Stisknéte softklavesu DECLARE CONTOUR.

Zadejte Cislo pro oznacovac¢ obrysu QC a potvrdte ho
klavesou ENT

Zadejte Uplny nazev programu s definicemi obrys( a
potvrdte zadani stiskem klavesy KONEC, nebo pokud
si to pfejete

Definujte separatni hloubku pro zvoleny obrys.

S uvedenymi oznacovaci obrysu QC muzete v obrysovém
@ vzorci propocitat spojeni nejriznéjSich obrysu.

Pouzivate-li obrysy se samostatnymi hloubkami, tak
musite v§em ¢astecnym obrystm pfifadit néjakou hloubku
(popf. pfifadit hloubku 0).

216
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Zadejte slozitou rovnici obrysu

Pomoci softtlacitek muzete spolu spojovat riizné obrysy v jednom

matematickém vzorci:

Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT
omRasens Zvolte nabidku funkci pro obrabéni obrysu a bodi
Stisknéte softklavesu OBRYSOVY VZOREC: TNC
obrvsy ukaze nasledujici softtlacitka:

Spojovaci funkce

Softtlacitko

pranik s
napf. QC10=QC1 & QC5

sjednoceni s
napf. QC25=QC7| QC18

sjednoceni, ale bez priniku, s
napf. QC12 = QC5 ~ QC25

bez
napf. QC25=QC1\QC2

(AN 3

Uvodni zavorka
napf. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Koncova zavorka
napf. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

BEE

Definovani jednotlivého obrysu
napf. QC12 = QCl1

HEIDENHAIN TNC 640
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9.1 SL-cykly se slozit

Sloucéené obrysy

TNC zasadné povazuje naprogramovany obrys za kapsu. Pomoci

funkce obrysového vzorce mate moznost pfeménit obrys na ostriivek.

Jednotlivé kapsy a ostrivky mizete slu¢ovat do jediného nového
obrysu. Tak mGzete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmenSit ostravkem.

Podprogramy: Prekryté kapsy
obrysl, které byly zhotoveny v programu pro definici

obrysli. Program definice obrysu se musi vyvolat funkci
SEL CONTOUR ve vlastnim hlavnim programu.

@ Nasledujici pfiklady programt jsou programy popisu

Kapsy A a B se prekryvaji.
Priseciky S1 a S2 si TNC vypocte, ty se nemusi programovat.

Kapsy se programuiji jako uplné kruhy.

218
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,Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé dil¢i plochy A a B, véetné vzajemné se prekryvajici

plochy:

= Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych programech, bez
korekce radiusu.

'V obrysovém vzorci se bude pogitat s plochami A a B pomoci funkce
“sjednotit s*.

Program definovani obrysu:
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9.1 SL-cykly se slozit

»Rozdilova“ plocha
Plocha A se ma obrobit bez ¢asti prekryté plochou B:

Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych programech, bez
korekce radiusu.

V obrysovém vzorci se plocha B odeéte od plochy A pomoci funkce
Bez.

Program definovani obrysu:

50 ...

Sl o0

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “KAPSA_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “KAPSA_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

55 coo

56 ...

»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B (plochy prekryté pouze A ¢i B maji
zUstat neobrobené).

Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych programech, bez
korekce radiusu.

V rovnici obrysu se bude pocitat s plochami A a B pomoci funkce
“fez s".

Program definovani obrysu:

50 ...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “KAPSA_A.H*
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “KAPSA_B.H*
54 QC10 = QC1 & QC2

55 ...

56 ...

Opracovani obrysu pomoci SL-cyklt

Obrabéni definovaného celkového obrysu se provadi SL-
@ cykly 20 — 24 (viz ,Prehled” na strance 172).

220
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje hrubovaci fréza

9.1 SL-cykly ilo

Definice nastroje dokoncovaci fréza
Vyvolani nastroje hrubovaci fréza

Odjeti nastroje

Stanoveni programu definice obrysu
Definice vSeobecnych parametrd obrabéni
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9 CYCL DEF 22 HRUBOVANI

Q10=5 ;sHLOUBKA PRiSUVU

Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY

Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI

Q18=0 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ

Q19=150 ;POSUV KYYAYEHO
ZAPICHOVANI

Q401=100 ;KOEFICIENT POSUVU

Q404=0 ;STRATEGIE DOHRUBOVANI

10 CYCL CALL M3
11 TOOL CALL 2 Z S5000
12 CYCL DEF 23 DOKONCENI DNA
Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q12=200 ;POSUV HRUBOVANI
13 CYCL CALL M3
14 CYCL DEF 24 DOKONCENI STEN

Q9=+1 ;SMYSL OTACENi

Q10=5 ;sHLOUBKA PRISUVU

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q12=400 ;POSUV HRUBOVANI

Q14=+0 ;PRIDAVEK PRO STENU

15 CYCL CALL M3
16 L Z+250 R0 FMAX M2
17 END PGM OBRYS MM

Program definice obrysu s obrysovym vzorcem:

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KRUH1*

2 FN 0: Q1 =+35

3 FN 0: Q2 =+50

4 FN 0: Q3 =+25

S DECLARE CONTOUR QC2 = “KRUH31XY*“

6 DECLARE CONTOUR QC3
= “TROJUHELNIK*

7 DECLARE CONTOUR QC4 = “CTVEREC*
8QC10=(QC1|QC2)\QC3\QC 4
9 END PGM MODEL MM

222

Definice cyklu hrubovani

Vyvolani cyklu hrubovani
Vyvolani nastroje dokoncovaci frézy

Definice cyklu dokonéeni dna

Vyvolani cyklu dokonéeni dna

Definice cyklu dokonceni stén

Vyvolani cyklu dokon&eni stén
Odjeti nastroje, konec programu

Program definice obrysu
Definice oznacovace obrysu pro program “KRUH1*
Pfifazeni hodnoty pouzivanému parametru v PGM “KRUH31XY*

Definice oznacovace obrysu pro program “KRUH31XY*
Definice oznagovaée obrysu pro program “TROJUHELNIK*

Definice ozna&ovade obrysu pro program “CTVEREC*

Obrysovy vzorec

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem @
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Program popisu obrysu: Kruh vpravo

Program popisu obrysu: Kruh vievo

Program popisu obrysu: Trojuhelnik vpravo

Program popisu obrysu: Ctverec vlevo
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9.2 SL-cykly s jednoduchym obrysovym vzorcem

9.2 SL-cykly s jednoduchym
obrysovym vzorcem

Zaklady

Pomoci SL-cykl a jednoduchych obrysovych vzorci muzete skladat
slozité obrysy az z 9 dil¢ich obrysl (kapes nebo ostriivk(). Jednotlivé
dil¢i obrysy (geometricka data) zadate jako oddélené programy. Tim
je mozné vSechny dil¢i obrysy znovu kdykoliv pouzit. TNC vypocte ze
zvolenych dil€ich obrysl celkovy obrys.

Pamét pro jeden SL-cyklus (vSechny podprogramy

@ obrys(l) je omezena na maximalné 128 obryst. Pocet

moznych obrysovych prvkud zavisi na druhu obrysu (vnéjsi
nebo vnitfni obrys) a na poctu popisu dil¢ich obryst a ¢ini
maximalné 16384 obrysovych prvki.

Vlastnosti dil¢ich obrysu

Neprogramujte Zadnou korekci radiusu.
TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M.

Prepocty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci diléich obrys(, plsobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vSak nemusi rusit.
Podprogramy mohou obsahovat také soufadnice v ose vfetena, ty
se vSak ignoruiji.

V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu obrabéni.

Vlastnosti obrabécich cykla

TNC automaticky polohuje pfed kazdym cyklem do bezpecné
vzdalenosti.

Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky se

Radius ,vnitfnich roh(" je programovatelny — nastroj nezlistava stat,
stopy po dobéhu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi hrubovani a
dokonc&ovani stran).

PFi dokon€ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni kruhové
draze.

PFi dokoncovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po
tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova draha v
roviné Z/X).

TNC obrabi obrys priibézné sousledné, popfipadé nesousledné.

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a
bezpeénou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 jako OBRYSOVA
DATA.

224

Priklad: Schéma: Zpracovani pomoci SL-cykla a
slozitych obrysovych vzorct

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

P1= “POCK1.H*

12 = “ISLE2.H“ DEPTHS
I3 “ISLE3.H“ DEPTH?7.5

6 CYCL DEF 20 OBRYSOVA DATA...
8 CYCL DEF 22 HRUBOVANI ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 HLOUBKA NACISTO ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 STRANA NACISTO ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem @



Zadejte jednoduchou rovnici obrysu

Pomoci softtlacitek muzete spolu spojovat riizné obrysy v jednom
matematickém vzorci:

. Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

oBRABEN? Zvolte nabidku funkci pro obrabéni obrysu a bodl

KONTURY
BODU

conTouR Stisknéte softklavesu CONTOUR DEF: TNC spusti
o7 zadavani obrysového vzorce

Zadejte nazev prvniho dil&iho obrysu. Prvni dili obrys
musi byt vzdy ta nejhlubs$i kapsa, potvrdte klavesou

ENT.
Softtlacitkem urcite, zda je dalSi ¢ast obrysu kapsou
o nebo ostrivkem, potvrdte klavesou ENT.

Zadejte nazev druhého dil€iho obrysu, potvrdte
klavesou ENT.

Je-li potfeba, zadejte hloubku druhého dil¢iho obrysu,
potvrdte klavesou ENT.

Pokracujte v dialogu podle pfedchoziho popisu, az
zadate vSechny dil€i obrysy.

Seznam dil¢ich obrys(i zasadné zac¢inat vzdy s nejhlubsi
kapsou!

Je-li obrys definovan jako ostrov, pak TNC interpretuje
zadanou hloubku jako vy$ku ostrivku. Zadana hodnota
bez znaménka se pak vztahuje k povrchu obrobku!

Je-li hloubka zadana 0, pak plsobi u kapes hloubka
definovana v cyklu 20, ostrivky pak dosahuji az
k povrchu obrobku!

@

9.2 SL-cykly s jednoduchym obrysovym vzorcem

Opracovani obrysu pomoci SL-cyklu

Obrabéni definovaného celkového obrysu se provadi
@ SL-cykly 20 — 24 (viz ,Pfehled” na strance 172).

HEIDENHAIN TNC 640 225 @
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Obrabéci cykly: Obrysova kapsa se svym vzorcem @
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Obrabéci cykly:
Radkovani
(plosSné frézovani)




10.1 Zaklady

10.1 Zaklady

Pfrehled

TNC nabizi tfi cykly, jimiz mUzete obrabét plochy s témito vlastnostmi:
pravouhla rovina
kosouhla rovina
libovolné naklonéna
do sebe vklinéné.

Cyklus Softtlacitko Strana
230 RADKOVANI 250 229
Pro rovinné pravouhlé plochy

231 PRAVIDELNA PLOCHA 231
Pro kosouhlé, sklopené a do sebe o 4

vklinéné plochy

232 CELNi FREZOVANI 235
Pro rovné, pravouhlé plochy, i

s pridavkem a vice pfisuvy

228 Obrabéci cykly: Radkovani (plodné frézovani) @



10.2 RADKOVANI (cyklus 230,

DIN/ISO: G230)

Provadéni cyklu

1

(=]

TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy v
roviné obrabéni do bodu startu 1; TNC pfitom pfesadi nastroj o
radius nastroje doleva a nahoru

Potom nastroj pfejede v ose vietena rychloposuvem FMAX na
bezpecénou vzdalenost a pak posuvem pro pfisuv do hloubky na
programovanou polohu startu v ose vietena

Pak nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani na
koncovy bod 2; tento koncovy bod si TNC vypocte z
naprogramovaného bodu startu, programované délky a radiusu
nastroje

TNC presadi nastroj posuvem pro frézovani pficné na bod startu
dalSiho fadku; TNC vypocte toto pfesazeni z programované Sirky
a poctu fezl

Potom nastroj pfejizdi v zaporném sméru 1. osy zpét

Toto fadkovani se opakuje, az je zadana plocha upIné obrobena

Na konci odjede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX zpét na
bezpecnou vzdalenost.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

nejprve v roviné obrabéni a pak v ose vietena.

@ TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do bodu startu

Nastroj predpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo upinadly.

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametry cyklu

230

Vychozi bod 1. osy Q225 (absolutné): soufadnice MIN-
bodu Fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Vychozi bod 2. osy Q226 (absolutné&): soufadnice
MIN-bodu Fadkované plochy ve vedlejsi ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Vychozi bod 3. osy Q227 (absolutné): vyska v ose
vietena na niz se frézuje fadkovanim. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Délka 1. strany Q218 (inkrementalné): délka
fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni,
vztazena k bodu startu 1. osy Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Délka 2. strany Q219 (inkrementalné): délka
fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni,
vztazena k bodu startu 2. osy Rozsah zadavéani 0 az
99 999,9999

Pocet Fezit Q240: pocet fadkd, jimiz ma TNC projet
nastrojem na Sifku. Rozsah zadavani 0 az 99 999

posuvpiisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi pfesunu z bezpecné vzdalenosti na
hloubku frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativnhé FAUTO, FU, FZ

posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Piiény posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pfi
prejizdéni na dals$i fadek v mm/min; prejizdite-li
pficné v materialu, pak zadejte Q209 menSi nez
Q207; prejizdite-li pficné ve volném prostoru, pak
muze byt Q209 vétsi nez Q207. Rozsah zadani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou
frézovani pro polohovani na za¢atku a na konci cyklu.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

YA
mam)> @207
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o N = Q240 /=
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Priklad: NC-bloky

71 CYCL DEF 230 RADKOVANI

Q225=+10 ;BOD STARTU 1. OSY
Q226=+12 ;BOD STARTU 2. OSY

Q227=+2,5 ;BOD STARTU 3. OSY

Q218=150 ;DELKA 1. STRANY

Q219=75 ;DELKA 2. STRANY

Q240=25 ;POCET REZU

Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HLOUBKY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

Q209=200 ;PRiCNY POSUV

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST

Obrabéci cykly: Radkovani (plodné frézovani) @



10.3 PRAVIDELNA PLOCHA

(cyklus 231, DIN/ISO: G231)

Provadéni cyklu

1

2

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy 3D-pfimkovym pohybem
do bodu startu

Potom nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu
Tam TNC pfejede nastrojem rychloposuvem FMAX o pramér

nastroje v kladném sméru osy vietena a pak zase zpét do bodu
startu

V bodu startu 1 pfejede TNC nastrojem opét na naposledy najetou
hodnotu Z

Potom TNC presadi nastroj ve vSech tfech osach z bodu 1 ve
sméru k bodu 4 na dalsi fadek

Potom pfejede TNC nastrojem do koncového bodu tohoto radku.
Tento koncovy bod TNC vypocte z bodu 2 a pfesazeni ve sméru k
bodu

Toto fadkovani se opakuje, az je zadana plocha UpIné obrobena

Na konci TNC napolohuje nastroj o prGmér nastroje nad nejvyssi
zadany bod v ose vietena

HEIDENHAIN TNC 640
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10.3 PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus 231, DIN/ISO

G231)

Vedeni fezu

Bod startu a tim i smér frézovani jsou libovolné volitelné, protoze TNC

vede jednotlivé fezy zdsadné z bodu 1 do bodu 2 a cely proces probiha
zbodu 1 /2 do bodu 3 /4. Bod 1 mGzete umistit na kterykoli roh
obrabéné plochy.

PFi pouziti stopkovych fréz muzete jakost povrchu zoptimalizovat:
Tlaéenym fezem (soufadnice bodu 1 v ose vietena je vétSi nez
souradnice bodu 2 v ose vietena) u malo naklonénych ploch.

Tazenym fezem (soufadnice bodu 1 v ose vietena je menSi nez
soufadnice bodu 2 v ose vietena) u silné naklonénych ploch.

U dvoustranné zeSikmenych ploch ur€ete smér hlavniho pohybu (z
bodu 1 do bodu 2) ve sméru vétSiho sklonu.

PFi pouziti kulovych fréz mizete jakost povrchu zoptimalizovat:

U dvoustranné zeSikmenych ploch uré¢ete smér hlavniho pohybu (z
bodu 1 do bodu 2) kolmo ke sméru nejvétSiho sklonu.

Pri programovani dbejte na tyto body!

pohybem ve 3D do bodu startu 7. Nastroj pfedpolohujte

@ TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy pfimkovym
tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.

TNC pfejizdi nastrojem s korekci radiusu R0 mezi
zadanymi polohami.

PFipadné cyklus vyzaduje frézu s celnimi zuby (DIN 844).

232

Obrabéci cykly: Radkovani (plodné frézovani) @



Parametry cyklu

231

==

5

Vychozibod 1. osy Q225 (absolutné): soufadnice bodu
startu fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Vychozibod 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice bodu
startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrébéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Vychozi bod 3. osy Q227 (absolutné): soufadnice
vychoziho bodu fadkované plochy v ose vietena.
Rozsah zadavani -99 999,9999 aZ 99 999,9999

2.bod 1. osy Q228 (absolutné): soufadnice koncového
bodu radkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

2. bod 2. osy Q229 (absolutné): soufadnice koncového
bodu Ffadkované plochy ve vedlejsi ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. bod 3. osy Q230 (absolutné): soufadnice koncového
bodu fadkované plochy v ose vietena. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

3. bod 1. osy Q231 (absolutné): souradnice bodu = v
hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

3. bod 2. osy Q232 (absolutné): soufadnice bodu = ve
vedlejSi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

3. bod 3. osy Q233 (absolutné): souradnice bodu = v
ose vietena. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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4. bod 1. osy Q234 (absolutné): soufadnice bodu 4 v Priklad: NC-bloky
hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani

-99 999,9999 aZ 99 9999999 72 CYCL DEF 231 PRIMKOVA PLOCHA

4. bod 2. osy Q235 (absolutn&): soufadnice bodu “ ve Q225=+0  ;BOD STARTU 1. OSY

vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani Q226=+5 ;BOD STARTU 2. OSY

-99 999,9999 az 99 999,9999
Q227=-2 ;BOD STARTU 3. OSY

4. bod 3. osy Q236 (absolutné): soufadnice bodu 4 v = ;

ose vietena. Rozsah zadavani -99 999,9999 az Q228=+100 ;2. BOD 1. OSY

99 999,9999 Q229=+15 ;2. BOD 2. OSY

Pocet ezt Q240: pocet fadek, jimiz ma TNC nastrojem Q230=+5 ;2. BOD 3. OSY

projet mezi bodem 1 a 4, pfipadné mezi bodem 2 a 3. - ;

Rozsah zadavani 0 az 99 999 Qi e IO T (UM

. . . . 232=+125 ;3. BOD 2. Y

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje Q23 5 33.BO 08

pfi frézovani v mm/min. Prvni fez provede TNC Q233=+25 ;3. BOD 3. OSY

polovi¢ni naprogramovanou hodnotou. Rozsah 234=+1 .4. BOD 1 Y

zadani 0 az 99 999,999; alternativné FAUTO, FU, FZ — eod=t15 54 BOD1. OS
Q235=+125 ;4. BOD 2. OSY
Q236=+25 ;4. BOD 3. OSY

Q240=40 ;POCET REZU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

234 Obrabéci cykly: Radkovani (plodné frézovani) @



10.4 ROVINNE FREZOVANI

(cyklus 232, DIN/ISO: G232)

Provadéni cyklu

Cyklem 232 muzete rovnou plochu ofrézovat ve vice pfisuvech a
s ohledem na pfidavek k obrobeni nacisto. Pfitom jsou k dispozici tfi
strategie obrabéni:

Strategie Q389=0: obrabét meandrovit&, bocni pfisuv mimo
obrabénou plochu

Strategie Q389=1: obrabét meandrovit&, boc¢ni pfisuv v ramci
obrabéné plochy

Strategie Q389=2: obrabét po fadcich, zpétny pohyb a boé¢ni pfisuv
s polohovacim posuvem

TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy
do bodu startu 1 s polohovaci logikou: je-li aktualni poloha v ose
vietena vétsi nez je 2. bezpecna vzdalenost, pak TNC jede
nastrojem nejdfive v roviné obrabéni a poté v ose vietena, jinak
nejdfive na 2. bezpe€nou vzdalenost a poté v roviné obrabéni. Bod
startu v roviné obrabéni lezi vedle obrobku, pfesazeny o radius
nastroje a o bo¢ni bezpe€nou vzdalenost.

Potom pfejede nastroj polohovacim posuvem v ose vietena do
prvni hloubky pfisuvu, vypoctenou od TNC.

Strategie Q389=0

3

Potom nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou mu TNC
vypocitd z naprogramovaného bodu startu, programované délky,
programované bocni bezpec¢né vzdalenosti a radiusu nastroje.

TNC presadi nastroj posuvem pro prfedpolohovani pfiéné na bod
startu dalSiho fadku; TNC vypocte toto pfesazeni z programované
Sifky, radiusu nastroje a maximalniho koeficientu pfesahu drah.

Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu
Tento postup se opakuje, az je zadana plocha upIné obrobena. Na

konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezd(m, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecéné vzdalenosti.

HEIDENHAIN TNC 640
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Strategie Q389=1

3

Potom nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi uvnitf plochy, kterou mu
TNC vypocita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky a radiusu nastroje.

TNC presadi nastroj posuvem pro pfedpolohovani pfiéné na bod
startu dalSiho fadku; TNC vypocte toto pfesazeni z programované
Sifky, radiusu nastroje a maximalniho koeficientu pfesahu drah.

Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu 1. Pfesazeni
na dalSi fadku se provadi zase v ramci obrobku

Tento postup se opakuje, az je zadana plocha upIné obrobena. Na

konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdiim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pFisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti.

Strategie Q389=2

3

Potom nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou mu TNC
vypocita z naprogramovaného bodu startu, programované délky,
programované bocni bezpecné vzdalenosti a radiusu nastroje.

TNC prejede nastrojem v ose vietena na bezpec¢nou vzdalenost
nad aktualni hloubkou pfFisuvu a jede posuvem pro predpolohovani
pfimo zpatky na bod startu dalSiho fadku. TNC vypocita pfesazeni
z programované Sitky, radiusu nastroje a koeficientu maximalniho
prekryti drah.

Pak jede nastroj zase na aktualni hloubku pfisuvu a nasledné zase
ve sméru koncového bodu

Tento postup fadkovani se opakuje, az je zadana plocha Upiné
obrobena. Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalsi
hloubky obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nadisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpeéné vzdalenosti.

236
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

G232)

2. bezpecnou vzdalenost Q204 zadejte tak, aby nemohlo
@ dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.

Jsou-li vychozi bod 3. osy Q227 a koncovy bod 3. osy
Q386 zadané jako stejné, pak TNC cyklus neprovede
(programovana hloubka = 0).

Parametry cyklu
Strategie obrabéni (0/1/2) Q389: stanoveni, jak ma
[ TNC plochu obrabét: Yi

0: obrabét meandrovité, bo¢ni pfisuv polohovacim
posuvem mimo obrabénou plochu
1: obrabét meandrovité, boéni pfisuv frézovacim

posuvem v ramci obrabéné plochy I_ s
2: obrabét po Fadcich, zpétny pohyb a bocni pfisuv ol eea——
s polohovacim posuvem o l

o 8| e N
Vychozi bod 1. osy Q225 (absolutné): soufadnice bodu @] +
startu obrabé&né plochy v hlavni ose roviny obrabéni. T e —
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 0226 @ > _* i
Vychozi bod 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice bodu R\
startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny —"@ -
obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 ? Q218 X R
999,9999 L2Z0

Vychozi bod 3. osy Q227 (absolutné): soufadnice
povrchu obrobku, od niz se budou pocitat pfisuvy.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Koncovy bod 3. osy Q386 (absolutné): soufadnice
v ose vietena, na niz se ma plocha rovinné ofrézovat. Z A
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Délka 1. strany Q218 (inkrementalné): délka obrabéné
plochy v hlavni ose roviny obrabéni. Pomoci Q227
znaménka mUzete stanovit smér prvni frézovaci

drahy vztaZzeny k bodu startu 1. osy. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999 Q386

Délka 2. strany Q219 (inkrementalné): délka obrabéné
plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Pomoci
znaménka muzete stanovit smér prvniho pfi¢éného R\
pfisuvu vztazeny k bodu startu 2. osy. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

”
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Maximalni hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné):
rozmér, o ktery se nastroj pokazdé maximalné
pfisune. TNC vypocita skute¢nou hloubku pfisuvu

z rozdilu mezi koncovym bodem a bodem startu v ose
nastroje — s ohledem na pfidavek pro obrabéni
nacisto — tak, aby se vzdy pracovalo se stejnou
hloubkou pfisuvu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Piidavek na dokonceni dna Q369 (inkrementalng):
hodnota, ktera se ma pouzit jako posledni pfisuv.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Koeficient maximalniho prekryti drahy Q370:
maximalni boéni pfisuv k. TNC vypocita skute¢ny
bocni pfisuv z 2. délky strany (Q219) a radiusu
nastroje tak, aby se obrabélo vzdy s konstantnim
bo¢nim pfisuvem. Pokud jste zanesli do tabulky
nastroju radius R2 (napfiklad radius desticky pfi
pouziti nozové hlavy), tak TNC pfislusné zmensi
bocni pfisuv. Rozsah zadavani 0,1 az 1,9999

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FAUTO, FU, FZ

Posuv obrabéni nacisto Q385: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani posledniho pfisuvu v mm/min.
Rozsah zadani 0 az 99 999,9999; alternativné
FAUTO, FU, FZ

Posuv pi‘edpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni startovni polohy a pfi jizdé na
dalSi fadku v mm/min; pokud jedete napfi¢
materialem (Q389=1), tak TNC jede pfi¢ny pfisuv

s frézovacim posuvem Q207. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999; alternativné FMAX, FAUTO

Q204

g Q202

Q200

©
=Y

e 0207

e — - —— -

l —— <4t — - —{—-

A

- — _._’» PUNESEE I —
R o
+ B
— o
ﬁm, |
_.I f——— X

Obrabéci cykly: Radkovani (plodné frézovani) @



Bezpe&na vzdalenost Q200 (inkrementalné): Pfiklad: NC-bloky —_
vzdalenost mezi Spi¢kou nastroje a startovaci . . — g
polohou v ose nastroje. Frézujete-li s obrabé&ci 71 CYCL DEF 232 ROVINNE FREZOVANI Nl
strategii Q389=2, tak TNC jede v bezpecné Q389=2 ;STRATEGIE L)
vzdalenosti nad aktualni hloubku pfisuvu na bod

startu dal3i Fadky. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q225=+10 ;BOD STARTU 1. OSY iy
Boéni bezpetna vzdalenost Q357 (inkrementalng): Q226=+12  ;BOD STARTU 2. OSY

bo&ni vzdalenost nastroje od obrobku pfi najizdéni na Q227=+2,5 ;BOD STARTU 3. OSY

prvni hloubku pfisuvu a vzdalenost, ve které se >

pojede bo&ni pfisuv pfi obrabéci strategii Q389=0 a Q386=-3  ;KONCOVY BOD 3. OSY

Q389=2. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 Q218=150 ;DELKA 1. STRANY

2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalné): Q219=75 ;DELKA 2. STRANY

soufadnice osy vietena, v niz nemidze dojit ke kolizi = —
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsah Q202=2 ;MAX. HLOUBKA PRISUVU
zadavani 0 az 99 999,9999 Q369=0,5 ;PRIDAVEK NA DNO

Q370=1 sMAX. PREKRYVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q385=800 ;POSUV OBRABENI NACISTO
Q253=2000 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q200=2 ;sBEZPECNA VZDALENOST

Q357=2 ;BOCNI BEZPECNA
VZDALENOST

Q204=2 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

r

y

”

”
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10.5 Priklady programu

<
<

100

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Definice cyklu fadkovani

N

40 Obrabéci cykly: Radkovani (plodné frézovani) @
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Cykly: Transformace
(pFrepocty) souradnic




11.1 Zaklady

11.1 Zaklady

Pfrehled

Pomoci transformace (pfepoctu) souradnic mize TNC obrabét jednou
naprogramovany obrys na rGznych mistech obrobku se zménénou
polohou a velikosti. Pro transformace soufadnic nabizi TNC tyto cykly:

Cyklus Softtlacitko Strana
7 NULOVY BOD B 245
Posouvani obrys( pfimo v programu -

nebo z Tabulek nulovych bodu

247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU [z 251
Nastaveni vztazného bodu béhem al4ld]

provadéni programu

8 ZRCADLENI P— 252
Zrcadleni obrysu @é@

10 NATOCENI S 254
Natoceni obrysU v roviné obrabéni Q‘l

11 ZMENA MERITKA = 256
ZmensSeni nebo zvétSeni obrysl @

26 ZMENA MERITKA OSY = o 258
Zmenseni nebo zvétSeni obryst pomoci | .

zmény méfitek jednotlivych os

19 ROVINA OBRABENI = 260
Provadéni obrabéni v naklonéném g

soufadnicovém systému u strojl
s naklapécimi hlavami a/nebo otoénymi
stoly

-

Ucéinnost transformace souradnic

Zacatek ucinnosti: transformace soufadnic je u¢inna od okamziku své
definice — nevyvolava se tedy. Plsobi tak dlouho, nez je zrusena nebo
nové definovana.

Ke zruseni transformace souradnic provedte:

Opétné nadefinovani cyklu s hodnotami pro zakladni stav, napfiklad
koeficient zmény méfitka 1,0;

Provedeni pfidavnych funkci M2, M30 nebo bloku END PGM (zavisi
na strojnim parametru clearMode);

Navoleni nového programu;

244
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11.2 POSUNUTi NULOVEHO BODU
(cyklus 7, DIN/ISO: G54)

Uéinek

Pomoci POSUNUTI NULOVEHO BODU miizete opakovat obrabéni
na libovolnych mistech obrobku.

Po definici cyklu POSUNUTI NULOVEHO BODU se viechna zadani
soufadnic vztahuji k novému nulovému bodu. Posunuti v kazdé ose

zobrazuje TNC v pfidavném zobrazeni stavu. Zadani os natoceni je

téz dovoleno.

Zruseni

Posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. programujte novou definici
cyklu

Vyvolejte z tabulky nulovych bodl posunuti na soufadnice
X=0; Y=0 atd.

Parametry cyklu

Posunuti: zadejte soufadnice nového nulového bodu;

& absolutni hodnoty se vztahuji k tomu nulovému bodu
obrobku, ktery byl nadefinovan nastavenim
vztazného bodu; pFirlistkové hodnoty se vztahuji vzdy
k naposledy platnému nulovému bodu — ten sam
muze jiz byt posunuty. Rozsah zadavani az 6 NC-os,
kazda od -99 999,9999 do 99 999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Priklad: NC-bloky

13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

11.2 POSUNUTI NULOVEHO BODU (cyklus 7, DIN/ISO

h @



11.3 POSUNUTiI NULOVEHO BODU
s tabulkami nulovych bodu
(cyklus 7, DIN/SO: G53)

G53)

Uéinek

DIN/SO

Tabulky nulovych bodl pouzijte napt. pfi:

Casto se opakujicich obrabécich ukonech na riznych pozicich
obrobku, nebo

Castém pouziti téhoz posunuti nulového bodu

V rdmci jednoho programu muzete nulové body programovat jak pfimo
v definici cyklu, tak je i vyvolavat z tabulky nulovych bodu.

ZrusSeni

Vyvolejte z tabulky nulovych bodl posunuti na soufadnice
X=0; Y=0 atd.

Posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. vyvolavejte pfimo pomoci
definice cyklu

Zobrazeni stavu

V pfidavné indikaci stavu se zobrazi nasledujici udaje z tabulky
nulovych bodi :

Nazev a cesta aktivni tabulky nulovych bodu
Cislo aktivniho nulového bodu
Komentar ze sloupce DOC aktivniho &isla nulového bodu

”
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Pozor nebezpedi kolize!

Nulové body z tabulky nulovych bodu se vztahuji vzdy a
vyluéné k aktualnimu vztaznému bodu (preset).

Nastavujete-li posunuti nulového bodu pomoci tabulek
nulovych bodu, pak pouzijte funkci SEL TABLE (VOL
TABULKY) pro aktivaci pozadované tabulky nulovych
bodl z NC-programu.

Pokud pracujete bez SEL TABLE, pak musite tuto
pozadovanou tabulku nulovych bod( aktivovat pred
testem programu nebo chodem programu (plati i pro
programovaci grafiku):

Pozadovanou tabulku pro testovani programu navolte v
provoznim rezimu Test programu pomoci spravy
souboru: tabulka dostane status S.

PoZadovanou tabulku pro provadéni programu navolte v
nékterém provoznim rezimu provadéni programu
pomoci spravy souborl: tabulka dostane status M.

Hodnoty souradnic z tabulek nulovych bodu jsou u¢inné
vyhradné absolutné.

Nové fadky muazete vkladat pouze na konec tabulky.

Zalozite-li dalSi tabulky nulovych bodU, tak nazvy soubort
musi zaCinat pismenem.

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametry cyklu

Posunuti: zadejte €islo nulového bodu z tabulky
nulovych bodl nebo Q-parametr; zadate-li Q-
parametr, pak TNC aktivuje to €islo nulového bodu,
které je v tomto Q-parametru uloZeno. Rozsah zadani
0az 9999

Zvoleni tabulky nulového bodu v NC-programu

Pomoci funkce SEL TABLE (Vol Tabulku) zvolite tabulku nulovych
bodd, z niz bere TNC nulové body:

PGM
CALL
Tabulka
nul.bodd

@

248

Zvoleni funkce k vyvolani programu: stisknéte klavesu
PGM CALL

Stisknéte softklavesu TABULKA NULOVEHO BODU

Zadejte celou cestu k tabulce nulovych bodu, nebo
zvolte soubor softklavesou ZVOLIT a potvrdte ho
klavesou END

Blok SEL TABLE programujte pfed cyklem 7 Posunuti
nulového bodu.

Tabulka nulovych bodt, vybrana pomoci SEL TABLE,
zUstava tak dlouho aktivni, dokud nezvolite pomoci SEL
TABLE nebo PGM MGT jinou tabulku nulovych bodu.

Priklad: NC-bloky

77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
78 CYCL DEF 7.1 #5

Cykly: Transformace (pfepoéty) soufadnic @



Tabulku nulovych bodt editujte v provoznim oy
rezimu Program zadat/editovat Lo
o
Pokud jste provedli zménu hodnoty v tabulce nulovych 6
@ bodu, tak musite zménu ulozit kldvesou ENT. Jinak se tato N
zmeéna nepromitne do zpracovani programu. hdd
Z
Tabulku nulovych bodd navolite v provoznim rezimu Program )
zadat/editovat
Vyvolejte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM
MGT MGT
Zobrazeni tabulek nulovych bodl: stisknéte
softklavesy ZVOLIT TYP a UKAZ .D
Zvolte poZzadovanou tabulku nebo zadejte novy nazev
souboru
Editovani souboru. Lista softtlaCitek k tomu zobrazuje
nasledujici funkce:
Funkce Softtlacitko
Volba za€atku tabulky zacsten

Volba konce tabulky

Listovat po strankach nahoru

Listovat po strankach dolu strana

Vlozit fadek (mozné pouze na konci tabulky) Vlozit

fadek

”

11.3 POSUNUTI NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych bodu (cyklus 7,

Vymazat fadek Uvnszat

fadek

HEEEEE

Hledat
HLEDEJ
\
Kurzor na zacatek radky 2ecata
<
Kurzor na konec fadky Konec
-
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Funkce Softtlacitko
Kopirovat aktualni hodnotu womiru
Vlozit kopirovanou hodnotu aonte.
Vlozit zadatelny pocet fadkud (nulovych bod() na N rads
konec tabulky D b

Konfigurace tabulky nulovych bodu

Pokud k nékteré aktivni ose nechcete definovat Zadny nulovy bod,
stisknéte klavesu DEL. TNC pak smaze ¢&iselnou hodnotu
v pfisluSném zadavacim policku.

MOD ¢islo klice 555343. TNC pak nabidne softtlacitko
EDITOVAT FORMAT, pokud je zvolena tabulka.
Stisknete-li tuto softklavesu, TNC otevie pomocné okno,
kde jsou zobrazené sloupce zvolené tabulky s prisluSnymi
vlastnostmi. Zmeény se tykaji pouze oteviené tabulky.

@ Vlastnosti tabulek mizZete ménit. K tomu zadejte v nabidce

Opusténi tabulky nulovych bod

Ve spravé soubord nechte zobrazit jiny typ soubort a zvolte
pozadovany soubor.

Pokud jste provedli zménu hodnoty v tabulce nulovych
bodu, tak musite zménu ulozit kldvesou ENT. Jinak TNC
tuto zménu nepromitne do zpracovani programu.

Zobrazeni stavu

V pomocné indikaci stavu TNC zobrazuje hodnoty aktivniho posunu
nulového bodu .

250

BJEditovani tabulky o7:08
1 Programovanip Editovani tabulky
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11.4 NASTAVENIi VZTAZNEHO
BODU (cyklus 247, DIN/ISO:
G247)

Uéinek

Cyklem NASTAVENI| VZTAZNEHO BODU muzete né&kterou
predvolbu, definovanou v tabulce PRESET, aktivovat jako novy
vztazny bod.

Po definovani cyklu NASTAVENI VZTAZNEHO BODU se véechna
zadani soufadnic a posunuti nulového bodu (absolutni i pfirdstkova)
vztahuji k této nové predvolbé (preset).

Zobrazeni stavu

V indikaci stavu ukazuje TNC aktivni €islo Preset za symbolem
vztazného bodu.

Pred programovanim dbejte na nasledujici body!

aktivni posunuti nulového bodu, zrcadleni, nato€eni,

@ P¥i aktivaci vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
zmeénu koeficientu méfitka a zménu méfitka jednotlivé osy.

Pokud aktivujete Cislo preset 0 (fadka 0), tak aktivujete
vztazny bod, ktery jste naposledy nastavili v ruénim rezimu
provozu.

V rezimu PGM-Test je cyklus 247 neucinny.

Parametry cyklu
247 Cislo pro vztaZny bod?: zadejte &islo vztazného bodu
Ay z tabulky Preset, ktery se ma aktivovat. Rozsah

zadani 0 az 65 535

Zobrazeni stavu

V pfidavné indikaci stavu (STATUS POLOHY) ukazuje TNC aktivni
Cislo preset za dialogem Vztazny bod.

HEIDENHAIN TNC 640

G247)

Priklad: NC-bloky

13 CYCL DEF 247 NASTAVIT VZTAZNY BOD

Q339=4

;CISLO VZTAZNEHO BODU
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11.5 ZRCADLENI (cyklus 8, DIN/ISO

G28)

11.5 ZRCADLENI (cyklus 8,
DIN/ISO: G28)

Uginek
TNC muze provadét v roviné obrabéni zrcadlené obrabéni.

Zrcadleni je uc¢inné od své definice v programu. Je U¢inné rovnéz v
provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadavanim. TNC indikuje
aktivni zrcadlené osy v pomocném zobrazeni stavu.

Jestlize zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl ob&hu nastroje.

Toto neplati u SL-cykl{.
Zrcadlite-li dvé osy, zUstane smysl obéhu nastroje zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

Nulovy bod lezi na obrysu, ktery se ma zrcadlit: prvek se zrcadli
pfimo vaci tomuto nulovému bodu;

Nulovy bod lezi mimo obrys, ktery se ma zrcadlit: prvek se navic
pfesune.

Zruseni

Znovu naprogramujte cyklus ZRCADLENI se zadanim NO ENT.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

frézovacich cyklu s Cisly 200 — 299 smysl| obéhu. Vyjimka:
cyklus 208, u kterého zlstava zachovany smér obéhu
definovany v cyklu.

@ Pokud zrcadlite pouze jednu osu, tak se zméni u

252
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Parametry cyklu g
S Zrcadlené osy?: zadejte osy, v nichz se ma zrcadleni  Pfiklad: NC-bloky 0)
@@8 provést; zrcadlit mGzete vSechny osy — v€. os .
natoceni — s vyjimkou osy vietena a k ni pFislusejici 79 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI iy
vedlejsi osy. Povoleno je zadani maximalné tfi os. 80 CYCL DEF 8.1X Y Z

Rozsah zadavani az 3 NC-osy X, Y, Z, U, V, W, A, B, C

V'
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11.6 NATOCENI (cyklus 10, DIN/ISO

G73)

11.6 NATOCENI (cyklus 10,
DIN/ISO: G73)

Uginek
V ramci programu maze TNC natocit soufadny systém v roviné
obrabéni kolem aktivniho nulového bodu.

NATOCENI je G&inné od své definice v programu. Je &inné rovnéz v
provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadavanim. TNC zobrazuje
aktivni uhel nato€eni v pfidavném zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro uhel natoceni:

Rovina X/Y osa X
Rovina Y/Z osa Y
Rovina Z/X osa Z

Zruseni

Znovu naprogramujte cyklus NATOCENI s thlem 0 °.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

TNC odstrani definici cyklu 10 aktivni korekci radiusu
@ nastroje. Pfip. naprogramujte korekci radiusu znovu.

Po nadefinovani cyklu 10 je nutno provést pohyb v obou
osach roviny obrabéni, aby se nato€eni aktivovalo.

254
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Parametry cyklu

> Nato¢eni: zadejte Uhel nato€eni ve stupnich (°).
Rozsah zadani -360,000 ° az +360,000 ° (absolutni
nebo pfirGstkoveé)

HEIDENHAIN TNC 640
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G72)

Y MERITKA (cyklus 11, DIN/ISO:
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11.7 KOEFICIENT ZMEN

11.7 KOEFICIENT ZMENY
MERITKA (cyklus 11,
DIN/ISO: G72)

Uginek
TNC m0ze v rdmci programu obrysy zvétSovat nebo zmensSovat. Tak
muzete napfiklad brat v ivahu koeficienty pro smrsténi a pfidavky.

KOEFICIENT ZMENY MERITKA je Gginny od své definice v programu.
Je uginny rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadavanim.
TNC indikuje aktivni koeficient zmény méfitka v pomocném zobrazeni
stavu.

Zména méfitka je uc€inna:
u v8ech tfi soufadnych os soucasné;
pro zadavani rozmérua v cyklech
Predpoklad

Pfed zvétSenim, resp. zmensenim, je nutné prfesunout nulovy bod na
hranu nebo roh obrysu.

Zvétseni: SCL vétsi nez 1 az 99,999 999
Zmenseni: SCL mensi nez 1 az 0,000 001
Zruseni

Znovu naprogramujte cyklus KOEFICIENT ZMENY MERITKA s
koeficientem 1.
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Parametry cyklu N
- N
u Koeficient?: zadejte koeficient SCL (angl.: scaling — Pfiklad: NC-bloky [0)
@ zmeéna meéfitka); TNC nasobi soufadnice a radiusy s
SCL (jak je popsano v ,Uginku*). Rozsah zadani 11 CALL LBL 1 o~
0,000 000 a2 99,999 999 12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1

Y MERITKA (cyklus 11, DIN/ISO

w

11.7 KOEFICIENT ZMEN

HEIDENHAIN TNC 640 257 @



11.8 KOEFICIENT ZMENY MERITKA spec. pro osu (Cyklus 26)

11.8 KOEFICIENT ZMENY
MERITKA spec. pro osu
(Cyklus 26)

Uginek
Cyklem 26 muzete zohlednit osové koeficienty smrsténi a pfidavku.

KOEFICIENT ZMENY MERITKA je tiginny od své definice v programu.
Je uginny rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadavanim.
TNC indikuje aktivni koeficient zmény méfitka v pomocném zobrazeni
stavu.

Zruseni

Znovu naprogramujte cyklus KOEFICIENT ZMENY MERITKA s
koeficientem 1 pro odpovidajici osu

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Souradné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite
@ natahovat ani smrstovat rozdilnymi koeficienty.

Pro kazdou sourfadnou osu muizete zadat vlastni osové
specificky koeficient méfitka.

Navic se daji naprogramovat soufadnice stfedu pro
vSechny koeficienty méfitka.

Obrys tak bude smérem od stfedu natazen nebo k nému
bude smrstén, tedy nezavisle od nebo na aktualnim
nulovém bodu — jako u cyklu 11 KOEFICIENT ZMENY
MERITKA.
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Parametry cyklu

s cc Osa a koeficient zmény mé¥itka: zvolte soufadnou
- osu(y) softtlacitkem a zadejte koeficient(y) osové
specifického natazeni nebo smrsténi. Rozsah zadani
0,000 000 az 99,999 999

Souradnice stiedu: stfed osové specifického natazeni
nebo smrsténi. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Priklad: NC-bloky

25 CALL LBL 1
26 CYCL DEF 26.0 ZMENA MERITKA 0SY

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1

11.8 KOEFICIENT ZMENY MERITKA spec. pro osu (Cyklus 26)
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11.9 ROVINA OBRABENI (cyklus 19,

DIN/ISO: G80, Volitelny software 1)

Uéinek

V cyklu 19 definujete polohu roviny obrabéni — rozuméj polohu osy
nastroje vztazenou k pevnému soufadnému systému stroje — zadanim
Uhld naklopeni. Polohu roviny obrabéni mizete definovat dvéma
zplsoby:

PFfimo zadat polohu naklopenych os

Popsat rovinu obrabéni az tfemi nato€enimi (prostorovy uhel)
pevného soufadného systému stroje. Prostorové thly, které je tfeba
zadat, dostanete tim, Ze prolozite fez svisle naklopenou rovinou
obrabéni a tento fez pozorujete z té osy, kolem niz chcete naklapét.
Kazd4 libovolna poloha néastroje v prostoru je zcela jednoznaéné
definovana jiz dvéma prostorovymi uhly.

systému a tim i pojezdové pohyby v naklopeném systému

@ Uvédomte si, Ze poloha naklopeného soufadného
zavisi na tom, jak naklopenou rovinu popisete.

Programujete-li polohu roviny obrabéni pomoci prostorovych uhlu,
vypocte si TNC k tomu potifebna uhlova nastaveni naklopenych os
automaticky a uloZi je v parametrech Q120 (osa A) az Q122 (osa C).
Jsou-limozna dvé feSeni, vybere TNC — vychazejic z nulové polohy os
natoCeni — kratSi cestu.

Pofadi nato€eni pro vypocet polohy roviny je stanoveno: nejdfive TNC
natoCi osu A, potom osu B a nakonec osu C.

Cyklus 19 je u€inny od své definice v programu. Jakmile nékterou 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 v Ruénim provoznim rezimu nastavili funkci Naklopeni
za chodu programu na Aktivni pak se pfepiSe hodnota uhlu v této
nabidce hodnotou z cyklu 19 ROVINA OBRABENI.
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Pfi programovani dbejte na tyto body! —
8
Funkce k naklopeni roviny obrabéni pfizpisobuje vyrobce ©
@ stroje Fizeni TNC a stroji. U nékterych naklapécich hlav ;
(naklapécich stolu) definuje vyrobce stroje, zda v cyklu £
naprogramované Uhly TNC interpretuje jako soufadnice o
rotacnich os nebo jako matematické uhly Sikmé roviny. pr
Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji. >

N
c
ProtoZe neprogramované hodnoty os nato€eni se vzdy Q
@ interpretuji jako nezménéné hodnoty, méli byste vzdy s
definovat vSechny tfi prostorové uhly, i kdyz jeden Ci vice 3
maji hodnotu 0. >
Naklapéni roviny obrabéni se uskutecriuje vzdy okolo d
aktivniho nulového bodu. Pl
Pouzijete-li cyklus 19 pfi aktivni M120, tak TNC zrusi (D

korekci radiusu a tim automaticky také funkci M120.

Parametry cyklu
Osa a uhel natoceni?: zadejte osu natoceni s
@ pfisluSnym Uuhlem nato&eni; osy natoCeni A, B a C se
programuji pomoci softtladitek. Rozsah zadavani AN
-360,000 az 360,000 Q \\
Pokud TNC polohuje osy natoeni automaticky, pak mizete zadat \\
jesté nasledujici parametry: N

Posuv? F=: pojezdova rychlost osy natoceni pfi
automatickém polohovani. Rozsah zadani 0 az N
99 999,999 <

Bezpecna vzdalenost? (inkrementalné): TNC polohuje \
naklapéci hlavu tak, aby se ve vztahu k obrobku v »
nemeénila poloha, ktera vyplyva z prodlouZeni nastroje J\ , X
o tuto bezpecnou vzdalenost. Rozsah zadani 0 az s C
99 999,9999 S

r
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11.9 ROVINA OBRABENI (cyklus 19, DIN/ISO

Zruseni

Ke zruseni Uhli naklopeni znovu nadefinujte cyklus ROVINA
OBRABENI a pro vSechny osy natoCeni zadejte uhel 0 °. Potom jesté
jednou nadefinujte cyklus ROVINA OBRABENI a potvrdte dialogovou
otazku stiskem klavesy NO ENT. Tim nastavite tuto funkci jako
neaktivni.

HEIDENHAIN TNC 640 261 @
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11.9 ROVINA OBRABENI (cyklus 19, DIN/ISO

=  Polohovani os natoceni
o
© Vyrobce stroje uréi, zda cyklus 19 automaticky napolohuje
; @ osu (osy) nato€eni, nebo zda musite osy natoeni sami
£ polohovat v programu. Informujte se ve vasi pfirucce ke
o) stroji.
n - .
> Ruéné polohovat osy natoceni
(- Pokud cyklus 19 nepolohuje osy natoCeni automaticky, musite je
TJ polohovat samostatnym L-blokem za definici cyklu.
= Pracujete-li s Uhly os, mGzete jejich hodnoty definovat pfimo v bloku L.
3 Pracujete-li s prostorovym uhlem, tak pouzivejte Q-parametr popsany
> v cyklu 19 Q120 (hodnota osy A), Q121 (hodnota osy B) a Q122

- (hodnota osy C).
o PFi o
o0 fiklady NC-bloku:

10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABENI
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 R0 F1000

15 L Z+80 R0 FMAX
16 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

Pfi ruénim polohovani vzdy zasadné pouzivejte pozice os
@ nato€eni ulozené v Q-parametrech Q120 az Q122!

Vyhnéte se funkcim, jako M94 (redukce uhlu), aby pfi
vicenasobném vyvolani nedochazelo k neshodam mezi
aktualnimi a cilovymi pozicemi os natoceni.

262

Definovani prostorového Uhlu pro vypocet korekce

Polohujte osy natoeni s hodnotami, které vypocital
cyklus 19

Aktivovani korekce osy vietena

Aktivovani korekce v roviné obrabéni

Cykly: Transformace (pfepoéty) soufadnic @



Automatické polohovani os nato¢eni :
Pokud cyklus 19 polohuje osy natoceni automaticky, plati: o
TNC m0ze automaticky polohovat pouze regulované osy. E
V definici cyklu musite navic zadat k uhlim naklopeni bezpe¢nou ;
vzdalenost a posuv, kterym se osy naklopeni polohuiji. =
Pouzivejte pouze pfednastavené nastroje (musi byt definovana cela (o]
délka nastroje). (7))
PFi procesu naklapéni zistane poloha hrotu nastroje vici obrobku >
témeér nezménéna. c
TNC provede naklopeni naposledy programovanym posuvem. Q
Maximalné dosazitelny posuv zavisi na slozitosti naklapéci hlavy s
(naklapéciho stolu). 3
Ptiklady NC-blok: >
10 L Z+100 R0 FMAX 8
11 L X+25 Y+10 R0 FMAX (O]

12 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABEN{ Definovani Ghlu pro vypoé&et korekce =
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 Dodatecné definovani posuvu a vzdalenosti

14 L Z+80 R0 FMAX Aktivovani korekce osy vietena

15 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX Aktivovani korekce v roviné obrabéni
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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 soufadnicovému systému. Poloha indikovana pfimo po
definici cyklu tedy pfipadné jiz nesouhlasi se soufadnicemi polohy
naprogramovanymi naposledy pfed cyklem 19.

Monitorovani pracovniho prostoru

TNC kontroluje v naklopeném soufadném systému koncové spinace
pouze téch os, jimiz se pojizdi. Pfipadné TNC vyda chybové hlaseni.

Polohovani v naklopeném systému

Pomoci pfidavné funkce M130 muzete i v naklopeném systému
najizdét na polohy, které se vztahuji k nenaklopenému soufadnému
systému.

Rovnéz polohovani pfimkovymi bloky, jez se vztahuji k soufadnému
systému stroje (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

korekce radiusu nastroje neni dovolena

Kombinace s jinymi cykly transformace
souradnic

Pfi kombinaci s cykly pro pfepoc&et soufadnic je nutné dbat na to, ze
stale plsobi naklopeni roviny obrabéni okolo aktivniho nulového bodu.
Pred aktivaci cyklu 19 mlzete provést posunuti nulového bodu: pak
posunete ,pevny soufadny systém stroje”.

Pokud posunete nulovy bod po aktivaci cyklu 19, pak posouvate
,naklopeny soufadny systém®.
Dulezité: Pfi ruSeni cykld postupujte v opaéném poradi nez pfi jejich
definici:

1. Aktivace posunuti nulového bodu

2. Aktivace naklopeni roviny obrabéni

3. Aktivace natoceni

Obrabéni obrobku
1. ZruSeni nato¢eni

2. Zrudeni naklopeni roviny obrabéni
3. Zrudeni posunuti nulového bodu
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Hlavni body pro praci s cyklem 19 ROVINA
OBRABENI
1 Vytvoreni programu
Definujte nastroj (odpada, je-li aktivni TOOL.T), zadejte Uplnou
délku nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjedte v ose vietena tak, aby pfi naklopeni nenastala kolize mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly)

PFip. napolohujte osu(osy) natoc¢eni blokem L na odpovidajici
Uhlovou hodnotu (zavisi na strojnim parametru)

Pfipadné aktivujte posunuti nulového bodu

Definujte cyklus 19 ROVINA OBRABENI; zadejte uhlové hodnoty
rotacnich os

Popojedte v§emi hlavnimi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala korekce
Naprogramujte obrabéni tak, jakoby se mélo provést v nenaklopené
roviné obrabéni

PFip. nadefinujte cyklus 19 ROVINA OBRABENI s jinymi thly, aby
se obrabéni realizovalo v jiné poloze os. V tomto pfipadé neni nutno
cyklus 19 nulovat, nové Uhlové polohy muizete definovat pfimo

Zruste cyklus 19 ROVINA OBRABENI; zadejte pro véechny osy
nato€eni 0 °

Dezaktivujte funkci ROVINA OBRABENI; znovu nadefinujte cyklus
19, potvrdte dialogovou otazku stisknutim klavesy NO ENT

Pfipadné zruste posunuti nulového bodu
Pfip. napolohujte osy nato€eni do polohy 0 °
2 Upnuti obrobku
3 Nastaveni vztazného bodu

Ruéné naskrabnutim
Rizené& 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN (viz Pfiru¢ku pro
uzivatele cyklt dotykové sondy, kapitola 2)

Automaticky 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN (viz Pfiru¢ku pro
uzivatele cyklt dotykové sondy, kapitola 3)

4 Spusténi programu obrabéni v provoznim rezimu Provadéni
programu plynule

5 Provozni rezim Ruéni provoz

Nastavte funkci "Naklopeni roviny obrabéni" softtlacitkem 3D-ROT na
NEAKTIVNI. Pro vSechny osy natoCeni zadejte do nabidky uhlovou
hodnotu 0 °.

HEIDENHAIN TNC 640
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11.10 Priklady programu

11.10 Priklady programi

Prabéh programu

= Transformace souradnic v hlavnim programu
W Zpracovani v podprogramu

N

66

130

65

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Posunuti nulového bodu do stfedu

Vyvolani frézovani
Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Natoceni o 45 ° pfirGstkové

Vyvolani frézovani
Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

Zruseni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Cykly: Transformace (pfepodty) soufadnic @



Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram 1
Definice frézovani

11.10 Priklady programu
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12.1 Zaklady

12.1 Zaklady

Prehled
TNC nabizi pro specialni aplikace tyto Ctyfi cykly:
Cyklus Softtlacitko  Strana
9 CASOVA PRODLEVA 5 271
12 VYVOLANI PROGRAMU " 272
13 ORIENTOVANI VRETENA T 274
0
32 TOLERANCE z%‘ 275
270
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12.2 CASOVA PRODLEVA
(cyklus 9, DIN/ISO: G04)

G04)

Funkce

Chod programu je po dobu CASOVE PRODLEVY zastaven. Casova
prodleva muze slouzit napfiklad k pferuseni tfisky.

Cyklus je u€inny od své definice v programu. Modalné ucinné (trvajici)
stavy se tim neovlivni, jako napfiklad otaceni vietena.

Priklad: NC-bloky

89 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
90 CYCL DEF 9.1 CASOVA PRODLEVA 1,5

”

12.2 CASOVA PRODLEVA (cyklus 9, DIN/ISO

Parametry cyklu
- 3 Casova prodleva v sekundich: Zadejte asovou N
prodlevu v sekundach. Rozsah zadavani je 0 az 3 600 s

(1 hodina) v krocich po 0,001 s

HEIDENHAIN TNC 640 271 @
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”

12.3 VYVOLANi PROGRAMU
(cyklus 12, DIN/ISO: G39)

G39)

Funkce cyklu

Libovolné obrabéci programy, jako napfiklad specialni vrtaci cykly
nebo geometrické moduly, mlzete postavit na roveri obrabécimu
cyklu. Takovyto program pak vyvolate jako cyklus.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

TNC.

Pokud zadate jen nazev programu, pak musi byt jako
cyklus deklarovany program ve stejném adresafi, jako
volajici program.

@ Vyvolavany program musi byt uloZzen na pevném disku

Jestlize se program deklarovany jako cyklus nenachazi ve
stejném adresafi jako volajici program, pak zadejte uplnou
cestu k souboru, napf. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Chcete-li deklarovat DIN/ISO-program jako cyklus, pak
zadejte za nazvem programu typ souboru .I.

PFi vyvolani programu cyklem 12 plisobi Q-parametry
zasadné globalné. Méjte proto na paméti, ze zmény
Q-parametru ve vyvolavaném programu se pfip.
mohou projevit i ve vyvolavajicim programu.

272
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Parametry cyklu o

- - . ™

w Nizev programu: zadejte nazev vyvolavaného Priklad: Deklarovani programu 50 jako cyklu a O
cALL programu, pfipadné s cestou, na niZz se program jeho vyvolani s M99

nachézi, nebo
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
softklavesou ZVOLIT aktivujte dialog vybéru soubor

(File-Select) a vyberte vyvolavany program 56 CYCL DEF
12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

Program vyvolate pomoci
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

CYCL CALL (jednotlivy blok) nebo
M99 (po blocich) nebo
M89 (provede se po kazdém polohovacim bloku).

Ve
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12.4 ORIENTOVANI VRETENA (cyklus 13, DIN/ISO

G36)

12.4 ORIENTOVANi VRETENA
(cyklus 13, DIN/ISO: G36)

Funkce cyklu

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

TNC maze fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a natocit je do
stanovené uhlové polohy.

Orientovani vietena je napfiklad zapotiebi:
u systému pro vyménu nastroji s uréenou polohou pro vyménu
nastroje
k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infraCervenym pfenosem

V cyklu definovanou uhlovou polohu nastavi TNC naprogramovanim
M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).

Naprogramujete-li M19, resp. M20 aniz jste pfedtim definovali cyklus
13, pak TNC napolohuje hlavni vieteno na uhlovou polohu, ktera je
definovana vyrobcem stroje (viz Pfirucku ke stroji).

Pfi programovani dbejte na tyto body!

cyklus 13. Uvédomte si, Ze ve vasem NC-programu musite
naprogramovat pfipadné cyklus 13 po jednom z vySe
uvedenych cykl( znovu.

@ V obrabécich cyklech 202, 204 a 209 se interné pouziva

Parametry cyklu

o Uhel orientace: zadejte Uhel vztaZeny k Ghlové vztazné
] ose pracovni roviny. Rozsah zadani: 0,0000 ° az
360,0000 °
274

Priklad: NC-bloky

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACE
94 CYCL DEF 13.1 UHEL 180
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12.5 TOLERANCE (cyklus 32,
DIN/ISO: G62)

Funkce cyklu

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Zadanim udaja v cyklu 32 mizete ovlivnit vysledek HSC-obrabéni
(High Speed Cutting - obrabéni s vysokou feznou rychlosti) z hlediska
presnosti, kvality povrchu a rychlosti, pokud byl TNC upraven podle
vlastnosti daného stroje.

TNC automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Nastroj tak pojizdi po povrchu
obrobku plynule a Setfi mechaniku stroje. Navic tolerance definovana
v cyklu plsobi i pfi pojezdu po obloucich.

Je-li tfeba, snizi TNC automaticky naprogramovany posuv, tak ze
program se zpracovava vzdy ,bez Skubani" s nejvy§si moznou
rychlosti. | kdyZ TNC nepojiZdi redukovanou rychlosti, tak je vami
definovana tolerance v zasadé vzdy dodrzena. Cim vétsi toleranci
definujete, tim rychleji mize TNC pojizdét.

Vyhlazovanim obrysu vznika odchylka. Velikost této odchylky od
obrysu (hodnota tolerance) je definovana vyrobcem stroje ve strojnim
parametru. Cyklem 32 muzete zménit pfedvolenou hodnotu tolerance
a zvolit jiné nastaveni filtru za pfedpokladu, Zze vyrobce vaseho stroje
vyuziva této moznosti nastaveni.

HEIDENHAIN TNC 640
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12.5 TOLERANCE (cyklus 32, DIN/ISO

Vlivy pfri definici geometrie v systému CAM

te€ny S, definovatelna v systému CAM. Pomoci chyby te¢ny se
definuje maximalni vzdalenost bodl NC-programu definovaného
pomoci postprocesoru (PC). Je-li chyba teény rovna &i mensi nez
tolerance T zvolena v cyklu 32, tak TNC m0ze body obrysu vyhladit,
pokud neni specialnim nastavenim stroje omezen naprogramovany
posuv.

Optimalniho vyhlazeni obrysu dosahnete volbou hodnoty tolerance v
cyklu 32 mezi 1,1- a 2nasobkem chyby te¢ny CAM.
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

PFi velmi malych hodnotach tolerance jiz stroj nemuze
obrys zpracovavat bez cukani. Cukani neni zplsobeno
nizkym vypocetnim vykonem TNC, ale tim, ze TNC najizdi
prechody obryst témeér presné, takze musi drasticky
shizovat pojezdovou rychlost.

Cyklus 32 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je u¢inny od
své definice v programu.

TNC vynuluje cyklus 32 pokud:

cyklus 32 znovu definujete a otazku dialogu na Hodnotu
tolerance potvrdite klavesou NO ENT;

klavesou PGM MGT zvolite novy program.

Kdyz jste vynulovali cyklus 32, aktivuje TNC toleranci
predvolenou pomoci strojnich parametrd.

Zadanou hodnotu tolerance T interpretuje TNC v MM-
programu jako mérovou jednotku mm a v Inch-programu
jako mérovou jednotku palec.

Pokud zavedete program s cyklem 32, ktery obsahuje jako
parametr cyklu pouze Hodnotu tolerance T, dopini TNC
oba zbyvajici parametry hodnotou 0.

PFi rostouci zadané toleranci se zpravidla zmenSuje pfi
kruhovém pohybu primér kruhu. Je-li na vasem stroji
aktivni filtr HSC (popf. se dotazte u vyrobce stroje), tak
muze byt kruh i vétsi.

Je-li cyklus 32 aktivni, zobrazi TNC v pfidavné indikaci
stavu na karté CYC parametry definované v cyklu 32.

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametry cyklu

©
N

278

Hodnota tolerance T: pfipustna odchylka obrysu v mm
(pfipadné v palcich u palcovych programi). Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

REZIM HSC, dokon¢ovani=0, hrubovani=1: aktivovani
filtru:

Hodnota zadani 0:
Frézovat s vySsi obrysovou piesnosti. TNC
pouziva interni nastaveni filtru pro dokon&eni

Hodnota zadani 1:
Frézovani s vys$sim posuvem. TNC pouziva
interni nastaveni filtru pro hrubovani

Tolerance pro osy natoceni TA: pfipustna odchylka
polohy os nato€eni ve stupnich pfi aktivni M128
(FUNCTION TCPM). TNC redukuje drahovy posuv
vzdy tak, aby pfi pohybu ve vice osach se ta
nejpomalejSi osa projizdéla jejim maximalnim
posuvem. Zpravidla jsou osy natogeni podstatné
pomalejsi nez linearni osy. Zadanim vétsi tolerance
(napfiklad 10 °), miZete podstatné zkratit Cas
obrabéni u viceosych obrabécich programu, protoze
TNC pak nemusi vzdy pojizdét osou natoCeni

na pfedvolené cilové polohy. Obrys se zadanim
tolerance os nato€eni nenarusi. Zméni se pouze
poloha osy natoceni, vztazena k povrchu obrobku.
Rozsah zadavani 0 az 179,9999

Priklad: NC-bloky

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 REZIM HSC:1 TA5
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13.1 Soustruznické cykly
(volitelny software 50)

Prehled

Definovani soustruznickych cyklu:

Lista softtlaCitek zobrazuje rizné skupiny cykld

Zvolte nabidku pro skupinu cyklti SOUSTRUZEN]

DEF

SOUSTRUZE.

Zvolte napfiklad skupinu cyklt pro podélné
soustruzeni

Zvolte cyklus, napf. SOUSTRUZENI OSAZENI PODEL

TNC nabidne pro soustruzeni nasledujici cykly

Skupina cykla Cyklus Softtlacitko  Strana

Zvlastni cykly
cykly

13.1 Soustruznické cykly (volitelny software 50)

UZPUSOBEN{ SOUSTRUZNICKEHO SYSTEMU (cyklus 800) 283
XS(RULOVANI SOUSTRUZNICKEHO SYSTEMU (cyklus R 285
Cykly pro podélné soustruzeni 286
SOUSTRUZIT OSAZENI PODEL (cyklus 811) 287
SOUSTRUZENI OSAZENi PODELNE ROZSIRENE (cyklus 812) = _f 290
SOUSTRUZIT SE ZANORENIM PODEL (cyklus 813) 294
SOUSTRUZENI SE ZANORENIM PODELNE ROZSIRENE wa T 298
(Cyklus 814) s
SOUSTRUZEN{ OBRYSU PODELNE (cyklus 810) 302
SOUSTRUZENI SOUBEZNE S OBRYSEM (cyklus 815) 306
Cykly pro ¢elni soustruzeni 286
SOUSTRUZENI OSAZENI CELNE (cyklus 821) SLM@ 310
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Skupina cyklt Cyklus Softtlagitko  Strana =Y
SOUSTRUZENI OSAZENI CELNE ROZSIRENE (cyklus 822) =i 313 oy
| o
SOUSTRUZENI SE ZANORENIM CELNE (cyklus 823) ] 317 g
il
=
SOUSTRUZENI SE ZANORENIM CELNE ROZSIRENE ] 321 o
(cyklus 824) [T (7))
‘>
SOUSTRUZENI OBRYSU CELNE (cyklus 820) =5 325 c
q —
I T
— e =
SOUSTRUZENI SOUBEZNE S OBRYSEM (cyklus 815) 306 o
>
'
Cykly pro zapichovani >
X
RADIALN| ZAPICHOVANI (cyklus 861) mf\ 329 5\
rs , s ’ v s z ‘w
RADIALN{ ZAPICHOVANI ROZSIRENE (cyklus 862) PR 332 =
. 2
— — c
ZAPICHOVANI DO OBRYSU RADIALNE (cyklus 860) = 336 'N
[w =
-
AXIALNI ZAPICHOVANI (cyklus 871) 340 7))
= :
— PTTE— o
AXIALNI ZAPICHOVANI ROZSIRENE (cyklus 872) v 343 (7))
=5 -
AXIALNI ZAPICHOVANI DO OBRYSU (cyklus 870) i 347 g
Cykly pro soustruzeni zavita
ZAVIT PODELNE (cyklus 831) 351
ZAVIT ROZSIRENE (cyklus 832) =N 355
ZAVIT SOUBEZNE S OBRYSEM (cyklus 830) = g 359
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13.1 Soustruznické cykly (volitelny software 50)

Prace se soustruznickymi cykly

Soustruznické cykly mizete pouzivat pouze v provoznim
@ rezimu soustruzeni FUNCTION MODE TURN.

V soustruznickych cyklech zohledriuje TNC geometrii bfitu (TO, RS, P-
ANGLE, T-ANGLE) nastroje tak, aby nedochazelo k posSkozovani
definovanych obrysovych prvkd. TNC vyda varovani v pfipadé, ze
kompletni obrobeni obrysu neni mozné s aktivnim nastrojem.

Soustruznické cykly miZete pouzivat jak pro vnéjsi, tak i pro vnitini
obrabéni. V zavislosti na daném cyklu TNC rozpozna stav obrabéni
(vnéjsi nebo vnitini obrabéni) na zakladé vychozi polohy nebo polohy
nastroje pfi vyvolani cyklu. V nékterych cyklech muzete také zadat
obrabéci polohu pfimo do cyklu. Po zméné obrabéci polohy
zkontrolujte postaveni nastroje a smér soustruzeni.

Pokud naprogramuijte pfed cyklem M136 tak TNC interpretuje
posuvové hodnoty v cyklu v mm/ot, bez M136 v mm/min.

Provadite-li soustruznické cykly b&éhem obrabéni s naklopenymi
soufadnicemi (M144) tak se méni Uhly nastroje v(¢i obrysu. TNC
automaticky zohlednuje tyto zmény a tak mize monitorovat
poskozovani obrysu i pfi obrabéni s naklopenymi soufadnicemi.

Nékteré cykly obrabéji obrysy, které jste popsali v podprogramu. Tyto
obrysy programujete s textovymi drahovymi funkcemi nebo s FK-
funkcemi. Pfed vyvolanim cyklu musite naprogramovat cyklus 14
OBRYS, abyste definovali ¢islo podprogramu.

Soustruznické cykly 81x — 87x musite vyvolavat pomoci CYCL CALL
nebo M99. V kazdém pfipadé naprogramujte pfed vyvolanim cyklu:
Provozni rezim soustruzeni FUNCTION MODE TURN
Vyvolani nastroje TOOL CALL
Smysl otaceni vietena, napfiklad M303
Zvolte otacky/feznou rychlost FUNCTION TURNDATA SPIN
Pokud pouzivate posuvy na otacku mm/ot, M136

Polohujte nastroj do vhodného startovniho bodu, napf. L
X+130 Y+0 RO FMAX

Upravte soufadny systém a vyrovnejte nastroj i
CYCL DEF 800 SOUSTRUZNICKYSYSTEM UZPUSOBIT

282

Cykly: soustruzeni @



13.2 UZPUSOBENi
SOUSTRUZNICKEHO
SYSTEMU (cyklus 800)

Pouziti

Vas vyrobce stroje mize poskytnout vlastni funkce pro
@ vyrovnani nastroje. Postupujte podle pfirucky ke stroji!

Nez mUzete provadét soustruzeni musite:

umistit nastroj do spravné polohy
orientovat bfit

Aby se nastroj nastavil do spravné pozice, naprogramujte pojezdovy
blok napf. L Y+0 R0 FMAX ke stfedu vietena.

K orientaci bfitu nastroje pouzijte cyklus 800 SOUSTRUZNICKY
SYSTEM UZPUSOBIT. Cyklus 800 vyrovna soufadnicovy systém
obrobku na precesni Uhel Q497 a podle toho orientuje bfit nastroje.
TNC orientuje bfit nastroje pro vnéjsi obrabéni na stfed otoéného
stolu, pro vnitfni obrabéni v opacném sméru.

Precesnim uhlem Q497 definujete na které pozici na obvodu obrobku
se ma provadét obrabéni. To mlize byt nutné tehdy, kdyz musite
nastroj z dlivodu omezeného prostoru nastavit do urcité pozice k
umoznéni obrabéni. Obrabéci pozici mizete ale také otocit, abyste
mohli obrabéni Iépe sledovat. Pokud provadite soustruzeni s
naklopenymi soufadnicemi, orientujete precesnim uhlem bfit nastroje
a soufadny systém do vhodné pozice (viz Pfiru¢ka pro uzivatele,
kapitola Soustruzeni).

Soustruznické cykly TNC muizete pouzivat pro vnitini i vnéjSi obrabéni.
Cyklem 800 m(iZete zrcadlit souradny systém nastroje (OTOCIT
NASTROJ Q498). Takto miZete nastroje pouzivat jak pro vnitfni tak i
vnéjSi obrabéni. TNC pak otoci vieteno o 180° a zrcadli orientaci
nastroj TO.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.2 UZPUSOBENI SOUSTRUZNICKEHO SYSTEMU (cyklus 800)

Uéinek

Cyklem 800 SOUSTRUZNICKY SYSTEM UZPUSOBIT vyrovna TNC
soufadny systém obrobku a pfislusné orientuje nastroj. Cyklus je
ucinny od definice a plati az do pfistiho vyvolani nastroje.

Nastroj musi byt upnuty ve spravné poloze a byt
@ proméreny.

Cyklus 800 muzete pouzivat pouze tehdy, kdyz je zvolen
soustruznicky nastroj.

Pred obrabénim zkontrolujte orientaci nastroje.

Cyklus 800 SOUSTRUZNICKY CYKLUS UZPUSOBIT je
@ zavisly na daném stroji. Postupujte podle pfirucky ke stroji!

Parametry cyklu

o PRECESNI UHEL Q497: Uhel na ktery TNC vyrovna
Loa nastroj. Rozsah zadavani 0 az 359,9999

OTOCIT NASTROJ Q498: Zrcadleni nastroje pro
vnitfni/vnéjsi obrabéni. Rozsah zadavani 0 a 1
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13.3 VYNULOVANI
SOUSTRUZNICKEHO
SYSTEMU (cyklus 801)

Pouziti

Cyklus 801 VYNULOVAT SOUSTRUZNICKY SYSTEM je
@ zavisly na daném stroji. Postupujte podle pfFirucky ke stroji!

Cyklem 801 VYNULOVAT SOUSTRUZNICKY SYSTEM mozete
vynulovat nastaveni, ktera jste proved|i cyklem 800
SOUSTRUZNICKY SYSTEM UZPUSOBIT.

Uginek
Cyklus 801 vynuluje vSechna nastaveni, ktera jste naprogramovali
cyklem 800. Jsou to:

Precesni Uhel Q497

Otocit nastroj Q498

Nastroj se tim do vychozi pozice nevrati. Pokud byl nastroj
orientovan cyklem 800, zlistane i po vynulovani v této
poloze.

@ Cyklem 801 se vynuluji pouze nastaveni cyklu 800.

Parametry cyklu

Cyklus 801 nema zadné parametry. Zadani cyklu
= uzavrete klavesou END

HEIDENHAIN TNC 640
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13.4 Zaklady ubérovych cyklu

13.4 Zaklady ubérovych cyklu

Pfedpolohovani nastroje ma rozhodujici vliv na pracovni oblast cyklu
a tim i na dobu zpracovani. Startovni bod cykl( odpovida pfi hrubovani
poloze nastroje pfi vyvolani cyklu. TNC zohledriuje pfi vypoctu
obrabéné oblasti startovni bod a koncovy bod definovany v cyklu nebo
v cyklu definovany obrys. Je-li startovni bod v obrabéné oblasti,
polohuje TNC nastroj v nékterych cyklech nejdfive na bezpecnou
vzdalenost.

Smér obrabéni je v cyklech 81x podél rotacni osy a v cyklech 82x
kolmo k rotacni ose. V cyklu 815 se pohyby provadi paralelné s
obrysem.

Cykly mdzete pouzivat pro vnitfni i vnéjsi obrabéni. TNC k tomu
ziskava informace z pozice nastroje nebo definice v cyklu (viz téz
,Prace se soustruznickymi cykly” na strance 282).

V cyklech, ve kterych se zpracovava definovany obrys (cykly 810, 820
a 815), rozhoduje naprogramovany smér obrysu o sméru obrabéni.

V cyklech pro odebirani tfisky mazete volit mezi obrabécimi
strategiemi pro hrubovani, dokon€ovani a kompletni obrabéni.

A Pozor riziko pro nastroj a pro obrobek!

Ubérové cykly polohuiji nastroj pfi dokon&ovani automaticky
do startovniho bodu. Strategie najizdéni je ovlivnéna pozici
nastroje pfi vyvolani cyklu. Pfitom je rozhodujici, zda se
nastroj nachazi pfi vyvolani cyklu uvnitf nebo vné obalky

obrysu. Obalka obrysu je naprogramovany obrys, zvétSeny
0 bezpe€nou vzdalenost.

Stoji-li nastroj v obalce obrysu, polohuje cyklus nastroj s
definovanym posuvem pfimo do startovni pozice. Tim
muze dojit k poSkozeni obrysu. Pfedpolohujte nastroj tak,
aby se mohl startovni bod najet bez poskozeni obrysu.

Stoji-li nastroj mimo obalku obrysu, tak se provede
polohovani az na obalku rychloposuvem a uvniti obalky
obrysu s naprogramovanym posuvem.
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13.5 SOUSTRUZIT OSAZENI
PODEL (cyklus 811)

Pouziti
Timto cyklem muZzete podélné soustruZzit pravouhla osazeni.

Cyklus mlzete pouzit pro hrubovani, dokon€ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Cyklus mUzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni. Je-li nastroj pfi

vyvolani cyklu mimo obrabé&ny obrys, provede cyklus vnéjSi obrabéni.

Je-li nastroj uvniti obrabéného obrysu, provede cyklus vnitfni
obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Cyklus obrobi oblast od polohy nastroje az do koncového bodu
definovaného v cyklu.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou. Hodnotu
pfisuvu vypocte TNC pomoci Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni polohou a koncovym bodem v
podélném sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o hodnotu
pFisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

HEIDENHAIN TNC 640

V4

Ve

v

13.5 SOUSTRUZIT OSAZENi PODEL (cyklus 811)

” @



y

Ve

w

13.5 SOUSTRUZIT OSAZENI PODEL (cyklus 811)

Prubéh cyklu dokon¢eni

1

TNC pojizdi nastrojem v Z-soufadnici o bezpe€nou vzdalenost
Q460. Pojezd se provadi rychloposuvem.

TNC provadi pfisuv rychloposuvem soubézné s osou.

TNC obrabi obrys hotového dilce nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpecnou
vzdalenost.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

P¥i programovani dbejte na tyto body!

startovni pozice s korekci radiusu RO.

@ Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do

Poloha nastroje pfi vyvolani cyklu uréuje velikost obrabéné
oblasti (startovni bod cyklu).

Dbejte také na zaklady ubérovych cykld (viz strana 286).
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Parametry cyklu

Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon&ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na kone&ny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeténa vzdalenost Q460 (inkrementalné):
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu
obrysu

Maximalni hloubka fezu Q463: Maximalni pfisuv
(uvadény polomeér) v radialnim sméru. Pfisuv bude
rozdélen rovhomérné, aby se zabranilo ,klouzavym
fezlm®.

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Pfidavek na primér Q483: Pfidavek na primér
definovaného obrysu

Pridavek Z Q484: Pfidavek na definovany obrys v
axialnim sméru

Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nadisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

HEIDENHAIN TNC 640

Q484 Q478

j (LTI J:

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 811 SOUSTRUZENI OSAZEN{
PODEL

Q215=+0 ;ROZSAH OBRABENI
Q460=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q493=+50 ;KONEC OBRYSU PRUMER
Q494=-55 ;KONEC OBRYSU Z
Q463=+3 ;MAX. HLOUBKA REZU
Q478=+0.3 ;POSUV HRUBOVANI
Q483=+0.4 ;PRIDAVEK PRUMER
Q484=+0.2 ;PRIDAVEK Z

Q505=+0.2 ;POSUV OBRABENI NACISTO
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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13.6 SOUSTRUZENI OSAZENI POD

13.6 SOUSTRUZENI OSAZENI
PODELNE ROZSIRENE
(cyklus 812)

Pouziti

Timto cyklem muUzete podélné soustruzit osazeni. Rozs§ifené funkce:
Na zac¢atku a na konci obrysu mlzete vlozit zkoseni nebo zaobleni
V cyklu muzete definovat thel ¢elni a obvodové plochy
V rohu obrysu muiZzete vlozit radius

Cyklus mizete pouzit pro hrubovani, dokon€ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Cyklus muzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni. Pokud je pocateéni
pramér Q491 vétsi nez konecny primér Q493 provede cyklus vnéjsi
obrabéni. Pokud je pocatecni primér Q491 mensi nez koneény priimeér
Q493 provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Je-li startovni bod v obrabéné oblasti, polohuje TNC nastroj v
soufadnici X a pak v soufadnici Z na bezpe¢nou vzdalenost a tam
spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou. Hodnotu
pFisuvu vypocte TNC pomoci Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni polohou a koncovym bodem v
podélném sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o hodnotu
pfisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.
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Pribéh cyklu dokonéeni
Je-li startovni bod v obrabéné oblasti TNC polohuje néastroj nejdfive v
soufadnici Z na bezpecnou vzdalenost.

1 TNC provadi pfisuv rychloposuvem soubé&zné s osou.

2 TNC obrabi nacisto obrys hotového dilce (startovni bod obrysu az
koncovy bod obrysu) s definovanym posuvem Q505.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpeénou
vzdalenost.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

Pfri programovani dbejte na tyto body!

Dbejte také na zaklady ubérovych cykld (viz strana 286).

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
@ bezpeéné polohy s korekci radiusu R0.

Poloha nastroje pred vyvolanim cyklu (startovni bod cyklu)

ovliviiuje obrabénou oblast.

Dbejte také na zaklady ubérovych cykll (viz strana 286).

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametry cyklu

292

Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon€ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na konecny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

Start obrysu pramér Q491: Soufadnice X startovniho $
bodu obrysu (uvadény pramér) @ Q491
Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho

bodu obrysu (uvadény pramér) f ]
9} O4|93 |

Bezpe¢na vzdalenost Q460 (inkrementalné): — Q49 44.‘

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu —04924-1
obrysu

Uhel obvodové plochy Q495: Uhel mezi obvodovou
plochou a rota¢ni osou

Typ tvodniho prvku Q501: Definovani typu prvku na
zacatku obrysu (obvodové plochy):
0: Zadny pfidavny prvek e

1: prvek je zkoseni Q484

2: prvek je radius j (T
Velikost ivodniho prvku Q502: Velikost ivodniho Q

prvku (Usek zkoseni)

Polomér rohu obrysu Q500: Polomér vnitfniho rohu ¢
obrysu. Neni-li polomér uveden, vznikne polomér ] T @ Q483
fezné desticky.

Cykly: soustruzeni @



Uhel &elni plochy Q496: Uhel mezi &elni plochou a
rotacni osou

Typ koncového prvku Q503: Definovani typu prvku na
konci obrysu (Celni plocha):

0: Zzadny pfidavny prvek

1: prvek je zkoseni

2: prvek je radius

Velikost koncového prvku Q504: Velikost koncového
prvku (Usek zkoseni)

Maximalni hloubka fezu Q463: Maximalni pfisuv
(uvadény polomeér) v radialnim sméru. Pfisuv bude
rozdélen rovhomérné, aby se zabranilo ,klouzavym
fezim®.

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Pridavek na primér Q483: Pfidavek na pramér
definovaného obrysu

Pridavek Z Q484: Pfidavek na definovany obrys v
axialnim sméru

Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nadisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

HEIDENHAIN TNC 640

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 812 SOUSTRUZENI OSAZENI
PODEL ROZS.

Q215=+0 ;ROZSAH OBRABENI
Q460=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q491=+75 ;ZACATEK OBRYSU PRUMER
Q492=+0 ;ZACATEK OBRYSU Z
Q493=+50 ;KONEC OBRYSU PRUMER
Q494=-55 ;KONEC OBRYSU Z

Q495=+5 ;UHEL OBVODOVE PLOCHY
Q501=+1 ;TYP UVODNIHO PRVKU

Q502=+0.5 ;VELIKOST UVODNIHO PRVKU
Q500=+1.5 ;RADIUS ROHU OBRYSU
Q496=+0 ;UHEL CELNi PLOCHY
Q503=+1 ;TYP KONCOVEHO PRVKU

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCOVEHO
PRVKU

Q463=+3 ;MAX. HLOUBKA REZU
Q478=+0.3 ;POSUV HRUBOVANI
Q483=+0.4 ;PRIDAVEK PRUMER
Q484=+0.2 ;PRIDAVEK Z
Q505=+0.2 ;POSUV OBRABENI NACISTO
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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13.7 SOUSTRUZIT SE ZANORENIM PODEL (cyklus 813)

13.7 SOUSTRUZIT SE ZANORENIM
PODEL (cyklus 813)

Pouziti

Timto cyklem mlzZete podélné soustruzit osazeni se zanofenymi prvky
(podfiznuti).

Cyklus miizete pouzit pro hrubovani, dokon¢ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Cyklus muzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni. Pokud je pocateéni
primér Q491 vétsi nez konecny primér Q493 provede cyklus vnéjsi
obrabéni. Pokud je pocate¢ni primér Q491 mensi nez koneény primeér
Q493 provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez Q492
START OBRYSU Z, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na
bezpecnou vzdalenost a tam spusti cyklus.

V ramci podfiznuti TNC provede pfisuv s posuvem Q478. Odjezdy se
pak provadi vzdy o bezpecnou vzdalenost.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubé&zné s osou. Hodnotu
pFisuvu vypocitd TNC podle Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni polohou a koncovym bodem v
podélném sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o hodnotu
pfisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.
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Pribéh cyklu dokonéeni

1 TNC provadi pfisuv rychloposuvem.

2 TNC obrabi nacisto obrys hotového dilce (startovni bod obrysu az
koncovy bod obrysu) s definovanym posuvem Q505.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpe¢nou
vzdalenost.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

”

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
@ bezpecéné polohy s korekci radiusu R0.

Ve

Poloha nastroje pred vyvolanim cyklu (startovni bod cyklu)
ovliviiuje obrabénou oblast.

w

TNC zohlednuje geometrii bfitu nastroje tak, aby nedoslo
k poskozeni obrysovych prvkd. Neni-li mozné upiné
obrobeni s aktivnim nastrojem, tak TNC vyda varovani.

Dbejte také na zaklady ubérovych cykld (viz strana 286).

v
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13.7 SOUSTRUZIT SE ZANORENIM PODEL (cyklus 813)

Parametry cyklu

YR Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
— 0: hrubovani a dokon&ovani
1: pouze hrubovani
2: Pouze obrabéni nadisto na konecny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeéna vzdalenost Q460 (inkrementalné):
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

Start obrysu pramér Q491: Soufadnice X startovniho
bodu pro zanofovaci drahu (uvadény pramér)

Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho
bodu pro zanofovaci drahu

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu
obrysu

Uhel boku Q495: Uhel boku zanofovani. Vztazny thel
je kolmice k rotaéni ose.

Maximalni hloubka fezu Q463: Maximalni pfisuv
(uvadény polomeér) v radialnim sméru. Pfisuv bude
rozdélen rovhomérné, aby se zabranilo ,klouzavym
fezim®.
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Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi Priklad: NC-bloky
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136 Gy
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v 11 CYCL DEF 813 SOUSTRUZENI SE

milimetrech za minutu. ZANORENIM PODELNE

PFidavek na primér Q483: Pfidavek na pramér Q215=+0  ;ROZSAH OBRABENI
definovaného obrysu Q460=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Pridavek Z Q484: Pfidavek na definovany obrys v Q491=+75 ;ZACATEK OBRYSU PRUMER

axialnim sméru

Q492=-10 ;ZACATEK OBRYSU Z
Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi = : —
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136 Q493=+50 ;KONEC OBRYSU PRUMER
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v Q494=-55 ;KONEC OBRYSU Z

milimetrech za minutu. Q495=+70 :UHEL BOKU

Q463=+3 ;MAX. HLOUBKA REZU
Q478=+0.3 ;POSUV HRUBOVANI
Q483=+0.4 ;PRIDAVEK PRUMER
Q484=+0.2 ;PRIDAVEK Z
Q505=+0.2 ;POSUV OBRABENI NACISTO

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL
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13.8 SOUSTRUZENi SE
ZANORENiM PODELNE
ROZSIRENE (Cyklus 814)

Pouziti
Timto cyklem mlzete podélné soustruzit osazeni se zanofenymi prvky
(podfiznuti). Rozsifené funkce:

Na zac¢atku a na konci obrysu mlzete vloZit zkoseni nebo zaobleni

V cyklu mizete definovat Uhel pro €elni plochu a radius obrysového
rohu

Cyklus mlzete pouzit pro hrubovani, dokonéovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Cyklus muzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni. Pokud je pocateéni
pramér Q491 vétsi nez konec¢ny pramér Q493 provede cyklus vnéjsi
obrabéni. Pokud je pocate¢ni primér Q491 mensi nez kone¢ny priimér
Q493 provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez Q492
START OBRYSU Z, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na
bezpecnou vzdalenost a tam spusti cyklus.

V ramci podfiznuti TNC provede pfisuv s posuvem Q478. Odjezdy se
pak provadi vZdy o bezpecnou vzdalenost.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubé&zné s osou. Hodnotu
pfisuvu vypocita TNC podle Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni polohou a koncovym bodem v
podélném sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o hodnotu
pfisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.
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Pribéh cyklu dokonéeni

1 TNC provadi pfisuv rychloposuvem.

2 TNC obrabi nacisto obrys hotového dilce (startovni bod obrysu az
koncovy bod obrysu) s definovanym posuvem Q505.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpe¢nou
vzdalenost.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

”

ENE (Cyklus 814)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
@ bezpecéné polohy s korekci radiusu R0.

Poloha nastroje pred vyvolanim cyklu (startovni bod cyklu)
ovliviiuje obrabé&nou oblast.

TNC zohlednuje geometrii bfitu nastroje tak, aby nedoslo
k poskozeni obrysovych prvkd. Neni-li mozné upiné
obrobeni s aktivnim nastrojem, tak TNC vyda varovani.

ELNE ROZSIR

Dbejte také na zaklady ubérovych cykld (viz strana 286).
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Parametry cyklu

814
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Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon€ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na konecny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeéna vzdalenost Q460 (inkrementalné):
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

Start obrysu pramér Q491: Soufadnice X startovniho
bodu pro zanofovaci drahu (uvadény pramér)

Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho
bodu pro zanofovaci drahu

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu
obrysu

Uhel boku Q495: Uhel boku zanofovani. Vztazny thel
je kolmice k rota¢ni ose

Typ tvodniho prvku Q501: Definovani typu prvku na
zacatku obrysu (obvodové plochy):

0: Zadny pfidavny prvek

1: prvek je zkoseni

2: prvek je radius

Velikost ivodniho prvku Q502: Velikost ivodniho
prvku (Usek zkoseni)

Polomér rohu obrysu Q500: Polomér vnitfniho rohu
obrysu. Neni-li polomér uveden, vznikne polomér
fezné desticky.

Uhel &elni plochy Q496: Uhel mezi &elni plochou a
rotacni osou

Typ koncového prvku Q503: Definovani typu prvku na
konci obrysu (€elni plocha):

0: Zadny pfidavny prvek

1: prvek je zkoseni

2: prvek je radius

Velikost koncového prvku Q504: Velikost koncového
prvku (Usek zkoseni)

Q460

Q484 Q478
LTI,

0 Q491
i |

Tﬁ Q483
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Maximalni hloubka fezu Q463: Maximalni pfisuv Pfiklad: NC-bloky ?
(uvadény polomeér) v radialnim sméru. Pfisuv bude Gy -—
rozdélen rovnomérné, aby se zabranilo ,klouzavym 11 CYCL DEF 814 SOUSTRUZENI SE ©
fezim®. ZANORENIM PODELNE ROZ. P
Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi Q215=+0  ;ROZSAH OBRABENI -
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136 Q460=+2  ;BEZPECNA VZDALENOST v
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v — — >
Piidavek na primér Q483: Pridavek na pramér Q492=-10 ;ZACATEK OBRYSU Z ~
definovaného obrysu Q493=+50 ;KONEC OBRYSU PRUMER “g
Pridavek Z Q484: PFidavek na definovany obrys v Q494=-55 ;KONEC OBRYSU Z Ll
axialnim smeru Q495=+70 ;UHEL BOKU N4
Posuv obrabéni naéisto Q505: Rychlost posuvu pfi = ; , . T
obrabéni nadisto. Pokud jste naprogramovali M136 QR BINA UVODNVIHO PR,VKU >Kl>
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v Q502=+0.5 ;VELIKOST UVODNIHO PRVKU O
milimetrech za minutu. Q500=+1.5 ;RADIUS ROHU OBRYSU o

Q496=+0  ;UHEL CELNI PLOCHY st

Q503=+1 ;TYP KONCOVEHO PRVKU 4

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCOVEHO \d

PRVKU
Q463=+3 ;MAX. HLOUBKA REZU
Q478=+0.3 ;POSUV HRUBOVANI
Q483=+0.4 ;PRIDAVEK PRUMER
Q484=+0.2 ;PRIDAVEK Z
Q505=+0.2 ;POSUV OBRABENI NACISTO

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL
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13.9 SOUSTRUZENI OBRYSU PODELNE (cyklus 810)

13.9 SOUSTRUZENi OBRYSU
PODELNE (cyklus 810)

Pouziti

Timto cyklem muUzete podélné soustruZzit obrobky s libovolnymi
soustruznickymi obrysy. Popis obrysu se provadi v podprogramu.

Cyklus miizete pouzit pro hrubovani, dokoncovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Cyklus mUzete pouzit pro vnitini a vnéjsi obrabéni. Je-li startovni bod
obrysu vétSi nez koncovy bod obrysu, tak cyklus provede vnéjsi
obrabéni. Pokud je startovni bod obrysu mens$i nez koncovy bod,
provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez vychozi bod
obrysu, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na bezpe¢nou vzdalenost
a tam spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou. Hodnotu
pFisuvu vypocita TNC podle Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni polohou a koncovym bodem v
podélném sméru. Podélny fez se provadi soubé&zné s osou a s
definovanym posuvem Q478.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o hodnotu
pFisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

302

Cykly: soustruzeni @



Pribéh cyklu dokonéeni

Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez vychozi bod
obrysu, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na bezpe€nou vzdalenost
a tam spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuv rychloposuvem.

2 TNC obrabi nacisto obrys hotového dilce (startovni bod obrysu az
koncovy bod obrysu) s definovanym posuvem Q505.

3 TNC odjede néastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpe¢nou
vzdalenost.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu

cyklu.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Omezeni fezu ohrani€uje obrabénou oblast obrysu.
Najizdéci a odjizdéci drahy mohou toto omezeni prejizdét.
Poloha nastroje pfed vyvolanim cyklu ovliviiuje provedeni

omezeni fezu. TNC 640 ubira material na té strané
omezeni fezu, na niz nastroj stoji pfed vyvolanim cyklu.

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
bezpecéné polohy s korekci radiusu R0.

Poloha nastroje pfed vyvolanim cyklu (startovni bod cyklu)
ovliviiuje obrabénou oblast.

TNC zohledriuje geometrii bfitu nastroje tak, aby nedoslo
k poSkozeni obrysovych prvki. Neni-li mozné upiné
obrobeni s aktivnim nastrojem, tak TNC vyda varovani.

Pfed vyvolanim cyklu musite naprogramovat cyklus 14
OBRYS, abyste definovali ¢islo podprogramu.

Dbejte také na zaklady ubérovych cyklu (viz strana 286).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.9 SOUSTRUZENI OBRYSU PODELNE (cyklus 810)

Parametry cyklu

304

Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon€ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na konecny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeéna vzdalenost Q460 (inkrementalné):
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

Obraceni obrysu Q499: uréeni sméru obrabéni obrysu:
0: obrys se zpracuje v naprogramovaném smeru
1: obrys se zpracuje proti naprogramovanému sméru

Maximalni hloubka ¥ezu Q463: Maximalni pfisuv
(uvadény polomér) v radialnim sméru. Pfisuv bude
rozdélen rovhomérné, aby se zabranilo ,klouzavym
fezm*.

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136

interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Pridavek na primér Q483: Pfidavek na primér
definovaného obrysu

Piidavek Z Q484: Pfridavek na definovany obrys v
axialnim sméru

Q478
[ LTI
Fg434
Q463 B
T 1 13460

@ Q483
—Q490—»
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> Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

> Zanoieni Q487: Povoleni obrabéni zanofenych prvki:

0: neobrabét zadné zanorfené prvky
1: obrabét zanofené prvky

> Posuv zanoieni Q488: Rychlost posuvu pfi obrabéni
zanorenych prvku

» Omezeni Fezu Q479: Aktivovani omezeni fezu:
0: Omezeni fezu neni aktivni
1: Omezeni fezu (Q480/Q482)

» Mezni hodnota priméru Q480: Hodnota X pro
omezeni obrysu (uvadény pramér)

» Mezni hodnota Z Q482: Hodnota Z pro omezeni
obrysu

HEIDENHAIN TNC 640
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13.10 SOUSTRUZENiI SOUBEZNE S OBRYSEM (cyklus 815)
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13.10 SOUSTRUZENi SOUBEZNE S
OBRYSEM (cyklus 815)

Pouziti

Timto cyklem muUzete obrabét obrobky s libovolnymi soustruznickymi
obrysy. Popis obrysu se provadi v podprogramu.

Cyklus miizete pouzit pro hrubovani, dokon¢ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi soubézné s obrysem.

Cyklus mUzete pouzit pro vnitini a vnéjsi obrabéni. Je-li startovni bod
obrysu vétsi nez koncovy bod obrysu, tak cyklus provede vng;jsi

obrabéni. Pokud je startovni bod obrysu mens$i nez koncovy bod,
provede cyklus vnitfni obrabéni.

Pribéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez vychozi bod
obrysu, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na bezpe¢nou vzdalenost
a tam spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubé&zné s osou. Hodnotu
pFisuvu vypocitd TNC podle Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni polohou a koncovym bodem. Rez
se provadi soubézné s obrysem a s definovanym posuvem Q478.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem na startovni
pozici v soufradnici X.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.
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Pribéh cyklu dokonéeni

Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez vychozi bod
obrysu, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na bezpe€nou vzdalenost
a tam spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuv rychloposuvem.

2 TNC obrabi nacisto obrys hotového dilce (startovni bod obrysu az
koncovy bod obrysu) s definovanym posuvem Q505.

3 TNC odjede néastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpe¢nou
vzdalenost.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
@ bezpecéné polohy s korekci radiusu R0.

Poloha nastroje pred vyvolanim cyklu (startovni bod cyklu)
ovliviiuje obrabénou oblast.

TNC zohlednuje geometrii bfitu nastroje tak, aby nedoslo
k poskozeni obrysovych prvkd. Neni-li mozné upiné
obrobeni s aktivnim nastrojem, tak TNC vyda varovani.

Pred vyvolanim cyklu musite naprogramovat cyklus 14
OBRYS, abyste definovali ¢islo podprogramu.

Dbejte také na zaklady ubérovych cyklu (viz strana 286).
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13.10 SOUSTRUZENiI SOUBEZNE S OBRYSEM (cyklus 815)

Parametry cyklu

308

Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon€ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na konecny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeéna vzdalenost Q460 (inkrementalné):
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

Pridavek polotovaru Q485: Pfidavek soubézné s
obrysem na definovany obrys

lv(ezvné drahy Q486: Ur€eni druhu feznych drah:
0: Rezy s konstantnim priifezem tfisky
1: Ekvidistantni rozdéleni fez(

Obraceni obrysu Q499: uréeni sméru obrabéni obrysu:
0: obrys se zpracuje v naprogramovaném smeru
1: obrys se zpracuje proti naprogramovanému sméru

Maximalni hloubka ¥ezu Q463: Maximalni pfisuv
(uvadény polomér) v radialnim sméru. Pfisuv bude
rozdélen rovhomérné, aby se zabranilo ,klouzavym
fezim®.

Q478
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> Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

> Piidavek na pramér Q483: Pfidavek na prdmér
definovaného obrysu

> Piidavek Z Q484: Pridavek na definovany obrys v
axialnim sméru

» Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.
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13.11 SOUSTRUZENI OSAZENI CELNE (cyklus 821)

13.11 SOUSTRUZENi OSAZENI
CELNE (cyklus 821)

Pouziti
Timto cyklem muzete ¢elné soustruzit pravouhla osazeni.

Cyklus mizete pouzit pro hrubovani, dokon€ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Cyklus mizete pouzit pro vnitfni a vnéjSi obrabéni. Je-li nastroj pfi
vyvolani cyklu mimo obrabény obrys, provede cyklus vnéjSi obrabéni.
Je-li nastroj uvnitf obrabéného obrysu, provede cyklus vnitini
obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Cyklus obrabi oblast od startovniho bodu cyklu az ke koncovému
bodu, ktery je v cyklu definovany.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou. Hodnotu
pFisuvu vypocte TNC pomoci Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
radialnim sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o hodnotu
pFisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.
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Pribéh cyklu dokonéeni

1

TNC pojizdi nastrojem v Z-soufadnici o bezpe€nou vzdalenost
Q460. Pojezd se provadi rychloposuvem.

TNC provadi pfisuv rychloposuvem soubézné s osou.

TNC obrabi obrys hotového dilce nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpecnou
vzdalenost.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

startovni pozice s korekci radiusu RO.

@ Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do

Poloha nastroje pfi vyvolani cyklu uréuje velikost obrabéné
oblasti (startovni bod cyklu).

Dbejte také na zaklady ubérovych cyklu (viz strana 286).
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13.11 SOUSTRUZENI OSAZENI CELNE (cyklus 821)

Parametry cyklu

821 gy
[

312

Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon€ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na konecny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeéna vzdalenost Q460 (inkrementalné):
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

Konec obrysu Z Q494: Souradnice Z koncového bodu
obrysu

Maximalni hloubka fezu Q463: Maximalni pfisuv v
axialnim sméru. Pfisuv bude rozdélen rovhomérné,
aby se zabranilo ,klouzavym fezim*.

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Pridavek na primér Q483: Pfidavek na primér
definovaného obrysu

Piidavek Z Q484: Pfridavek na definovany obrys v
axialnim sméru

Posuv obrabéni nacisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nadisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

[ g

\
Q460 =

Q463

———
—Q494—» |

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 821 SOUSTRUZENI OSAZEN{
CELNE

Q215=+0 ;ROZSAH OBRABENI
Q460=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q493=+30 ;KONEC OBRYSU PRUMER
Q494=-5 ;KONEC OBRYSU Z
Q463=+3 ;MAX. HLOUBKA REZU

Q478=+0.3 ;POSUV HRUBOVANI

Q483=+0.4 ;PRIDAVEK PRUMER

Q484=+0.2 ;PRIDAVEK Z

Q505=+0.2 ;POSUV OBRABENI NACISTO
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL
Cykly: soustruzeni @



13.12 SOUSTRUZENiI OSAZENi CELNE
ROZSIRENE (cyklus 822)

Pouziti

Timto cyklem mazZete ¢elné soustruZit osazeni. RozSifené funkce:
Na zac¢atku a na konci obrysu miizete vlozit zkoseni nebo zaobleni
V cyklu mlzete definovat uhel ¢elni a obvodové plochy
V rohu obrysu mazete vlozit radius

Cyklus mlzete pouzit pro hrubovani, dokon€ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Cyklus mizete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni. Pokud je pocatecni
primér Q491 vétsi nez konecny primér Q493 provede cyklus vnéjsi
obrabéni. Pokud je po¢atecni primeér Q491 mensi nez konecny pramer
Q493 provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je startovni bod v obrabéné oblasti, polohuje TNC nastroj
v soufadnici Z a poté v soufadnici X na bezpe¢nou vzdalenost a tam
spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou. Hodnotu
pfisuvu vypocte TNC pomoci Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
radialnim sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o hodnotu
pFisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

HEIDENHAIN TNC 640
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13.12 SOUSTRUZENI OSAZEN

w

Prubéh cyklu dokon¢eni

1 TNC provadi pfisuv rychloposuvem soubézné s osou.

2 TNC obrabi nadisto obrys hotového dilce (startovni bod obrysu az
koncovy bod obrysu) s definovanym posuvem Q505.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpeénou
vzdalenost.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

Pfi programovani dbejte na tyto body!
Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
@ startovni pozice s korekci radiusu RO.
Poloha nastroje pfi vyvolani cyklu ur€uje velikost obrabéné

oblasti (startovni bod cyklu).

Dbejte také na zaklady ubérovych cyklu (viz strana 286).
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Parametry cyklu

Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon&ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na kone&ny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

—Q492—»

Bezpeéna vzdalenost Q460 (inkrementalné): 'I
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani Q460‘ I

V4

ENE (cyklus 822)

Start obrysu pramér Q491: Soufadnice X startovniho
bodu obrysu (uvadény pramér)

Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho
bodu obrysu (uvadény pramér)

Q463

QQ|491 -

bodu obrysu (uvadény pramér) R
—Q494

T BQ483

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
4" |

ROZSIR

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu
obrysu

E

Uhel &elni plochy Q495: Uhel mezi &elni plochou a
rotacni osou

ELN

Typ uvodniho prvku Q501: Definovani typu prvku na
zacCatku obrysu (obvodové plochy):

0: Zadny pfidavny prvek Q484
1: prvek je zkoseni
2: prvek je radius

C

i

A

13.12 SOUSTRUZENI OSAZEN

=Q478
Velikost Gvodniho prvku Q502: Velikost Gvodniho ="
prvku (Usek zkoseni) ]

Ju]
Polomér rohu obrysu Q500: Polomér vnitfniho rohu v

r

obrysu. Neni-li polomér uveden, vznikne polomér

fezné desticky. ‘—{ﬂ Q483

Uhel obvodové plochy Q496: Uhel mezi obvodovou e
plochou a rotaéni osou

w

Typ koncového prvku Q503: Definovani typu prvku na
konci obrysu (€elni plocha):

0: Zadny pfidavny prvek

1: prvek je zkoseni

2: prvek je radius

Velikost koncového prvku Q504: Velikost koncového
prvku (Usek zkoseni)

Maximalni hloubka fezu Q463: Maximalni pfisuv v
axialnim sméru. Pfisuv bude rozdélen rovhomérné,
aby se zabranilo ,klouzavym fezim®.
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Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Pridavek na primér Q483: Pfidavek na primér
definovaného obrysu

Piidavek Z Q484: Pridavek na definovany obrys v
axialnim sméru

Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 822 SOUSTRUZENI OSAZENI

CELNE ROZSIRENE
Q215=+0 ;ROZSAH OBRABENI
Q460=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q491=+75 ;ZACATEK OBRYSU PRUMER
Q492=+0 ;ZACATEK OBRYSU Z
Q493=+30 ;KONEC OBRYSU PRUMER
Q494=-15 ;KONEC OBRYSU Z
Q495=+0 ;UHEL CELNi PLOCHY
Q501=+1 ;TYP UVODNIHO PRVKU
Q502=+0.5 ;VELIKOST UVODNIHO PRVKU
Q500=+1.5 ;RADIUS ROHU OBRYSU
Q496=+5 ;UHEL OBVODOVE PLOCHY
Q503=+1 ;TYP KONCOVEHO PRVKU

Q504=+0.5 ;VELIKOST KONCOVEHO
PRVKU

Q463=+3 ;MAX. HLOUBKA REZU
Q478=+0.3 ;POSUV HRUBOVANI
Q483=+0.4 ;PRIDAVEK PRUMER
Q484=+0.2 ;PRIDAVEK Z
Q505=+0.2 ;POSUV OBRABENI NACISTO
12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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13.13 SOUSTRUZENI SE _
ZANORENIM CELNE (cyklus
823)

Pouziti
Timto cyklem muZzete ¢elné soustruzit zanofené prvky (podfiznuti).

Cyklus mlzete pouzit pro hrubovani, dokon€ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Cyklus mizete pouzit pro vnitfni a vnéj$i obrabéni. Pokud je po¢ateéni
primér Q491 vétsi nez konecny primér Q493 provede cyklus vnéjsi
obrabéni. Pokud je po¢ate¢ni primér Q491 mensi nez koneény priimeér
Q493 provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

V ramci podfiznuti TNC provede pfisuv s posuvem Q478. Odjezdy se
pak provadi vzdy o bezpecnou vzdalenost.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou. Hodnotu
pfisuvu vypocitda TNC podle Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
radialnim sméru s definovanym posuvem.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem Q478 o
hodnotu pfisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.
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13.13 SOUSTRUZENI SE ZANORENIM CELNE (cyklus 823)

Prubéh cyklu dokon¢eni

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez vychozi bod
obrysu, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na bezpe¢nou vzdalenost
a tam spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuv rychloposuvem.

2 TNC obrabi nacisto obrys hotového dilce (startovni bod obrysu az
koncovy bod obrysu) s definovanym posuvem Q505.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpecnou
vzdalenost.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

P¥i programovani dbejte na tyto body!

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
@ bezpecéné polohy s korekci radiusu R0.

Poloha nastroje pred vyvolanim cyklu (startovni bod cyklu)
ovliviiuje obrabénou oblast.

TNC zohledriuje geometrii bfitu nastroje tak, aby nedoSlo
k poskozeni obrysovych prvkl. Neni-li mozné uplné
obrobeni s aktivnim nastrojem, tak TNC vyda varovani.

Dbejte také na zaklady ubérovych cykld (viz strana 286).
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Parametry cyklu

| Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
,,,,,, l 0: hrubovani a dokon&ovani
1: pouze hrubovani
2: Pouze obrabéni nadisto na kone&ny rozmér —L—
3: Pouze obrabéni nacisto na pFidavek 0460" A S
1

Bezpeéna vzdalenost Q460 (inkrementalné):
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

v

Start obrysu pramér Q491: Soufadnice X startovniho
bodu pro zanofovaci drahu (uvadény pramér)

Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho
bodu pro zanofovaci drahu

w

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

Ve

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu
obrysu

Uhel boku Q495: Uhel boku zanofovani. Vztazny thel
je soubézny s rotani osou.

w

Maximalni hloubka Fezu Q463: Maximalni pfisuv v
axialnim sméru. Pfisuv bude rozdélen rovhomérné, é_ I
aby se zabranilo ,klouzavym feziim®.

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

”

w

13.13 SOUSTRUZENI SE ZANORENIM CELNE (cyklus 823)
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> PFidavek na primér Q483: Pfidavek na pramér
definovaného obrysu

> PFidavek Z Q484: Pfidavek na definovany obrys v
axialnim sméru

> Posuv obrabéni nacisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Piklad: NC-bloky

Cykly: soustruzeni @



13.14 SOUSTRUZENI SE _
ZANORENIM CELNE
ROZSIRENE (cyklus 824)

Pouziti
Timto cyklem muZzete ¢elné soustruZit zanofené prvky (podfiznuti).
Rozsifené funkce:

Na zacéatku a na konci obrysu miiZete vlozit zkoseni nebo zaobleni

V cyklu mlzete definovat Uhel pro ¢elni plochu a radius obrysového
rohu

Cyklus mlzete pouzit pro hrubovani, dokonéovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.
Cyklus mizete pouzit pro vnitfni a vnéjSi obrabéni. Pokud je pocatecéni
primér Q491 vétsi nez konec¢ny primér Q493 provede cyklus vnéjsi
obrabéni. Pokud je po¢ate¢ni primér Q491 mensi nez kone¢ny priimeér
Q493 provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

V ramci podfiznuti TNC provede pfisuv s posuvem Q478. Odjezdy se
pak provadi vzdy o bezpecnou vzdalenost.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou. Hodnotu
pfisuvu vypocitda TNC podle Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
radialnim sméru s definovanym posuvem.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem Q478 o
hodnotu pfisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

HEIDENHAIN TNC 640
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Prubéh cyklu dokon¢eni

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez vychozi bod
obrysu, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na bezpe¢nou vzdalenost
a tam spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuv rychloposuvem.

2 TNC obrabi nacisto obrys hotového dilce (startovni bod obrysu az
koncovy bod obrysu) s definovanym posuvem Q505.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpecnou
vzdalenost.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

P¥i programovani dbejte na tyto body!

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
@ bezpecéné polohy s korekci radiusu R0.

Poloha nastroje pred vyvolanim cyklu (startovni bod cyklu)
ovliviiuje obrabénou oblast.

TNC zohledriuje geometrii bfitu nastroje tak, aby nedoSlo
k poskozeni obrysovych prvkl. Neni-li mozné uplné
obrobeni s aktivnim nastrojem, tak TNC vyda varovani.

Dbejte také na zaklady ubérovych cykld (viz strana 286).
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Parametry cyklu

Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon&ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na kone&ny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeéna vzdalenost Q460 (inkrementalné):
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

Start obrysu pramér Q491: Soufadnice X startovniho
bodu pro zanofovaci drahu (uvadény pramér)

Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho
bodu pro zanofovaci drahu

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu
obrysu

Uhel boku Q495: Uhel boku zanofovani. Vztazny thel
je soubézny s rotacni osou

Typ uvodniho prvku Q501: Definovani typu prvku na
zacCatku obrysu (obvodové plochy):

0: Zadny pfidavny prvek

1: prvek je zkoseni

2: prvek je radius

Velikost ivodniho prvku Q502: Velikost ivodniho
prvku (Usek zkoseni)

Polomér rohu obrysu Q500: Polomér vnitfniho rohu
obrysu. Neni-li polomér uveden, vznikne polomér
fezné desticky.

Typ koncového prvku Q503: Definovani typu prvku na
konci obrysu (€elni plocha):

0: zadny pridavny prvek

1: prvek je zkoseni

2: prvek je radius

Velikost koncového prvku Q504: Velikost koncového
prvku (Usek zkoseni)

Maximalni hloubka ¥ezu Q463: Maximalni pfisuv v
axialnim sméru. Prisuv bude rozdélen rovhomérné,
aby se zabranilo ,klouzavym fez{im*.
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Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Pridavek na primér Q483: Pfidavek na primér
definovaného obrysu

Piidavek Z Q484: Pridavek na definovany obrys v
axialnim sméru

Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 824 SOUSTRUZENI SE
ZANORENIM CELNE ROZ.

Q215=+0
Q460=+2
Q491=+75
Q492=+0
Q493=+20
Q494=-10
Q495=+70
Q501=+1
Q502=+0.5
Q500=+1.5
Q496=+0
Q503=+1
Q504=+0.5

Q463=+3

Q478=+0.3
Q483=+0.4
Q484=+0.2
Q505=+0.2

;ROZSAH OBRABENI
;BEZPECNA VZDALENOST
;ZACATEK OBRYSU PRUMER
;ZACATEK OBRYSU Z
;KONEC OBRYSU PRUMER
;KONEC OBRYSU Z

;UHEL BOKU

;TYP UVODNIHO PRVKU
;VELIKOST UVODNiHO PRVKU
;RADIUS ROHU OBRYSU
;UHEL CELNi PLOCHY

;TYP KONCOVEHO PRVKU

;VELIKOST KONCOVEHO
PRVKU

;MAX. HLOUBKA REZU
;POSUV HRUBOVANI{
;PRIDAVEK PRUMER
;PRIDAVEK Z

;POSUV OBRABENI NACISTO

12 L X+75 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL

Cykly: soustruzeni @



13.15 SOUSTRUZENi OBRYSU
CELNE (cyklus 820)

Pouziti

Timto cyklem muzete ¢elné soustruZit obrobky s libovolnymi
soustruznickymi obrysy. Popis obrysu se provadi v podprogramu.

Cyklus mUzete pouzit pro hrubovani, dokon&ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovhobézné s osou.

Cyklus mGzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni. Je-li startovni bod
obrysu vétsi nez koncovy bod obrysu, tak cyklus provede vnéjsi
obrabéni. Pokud je startovni bod obrysu mensi nez koncovy bod,
provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez vychozi bod
obrysu, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na startovni bodu obrysu
a tam spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou. Hodnotu
pfisuvu vypocita TNC podle Q463 MAX. HLOUBKA REZU.

2 TNC obrabi oblast mezi startovni polohou a koncovym bodem v
¢elnim sméru. Celny fez se provadi soubézné s osou a s
definovanym posuvem Q478.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o hodnotu
pFisuvu.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne hotového
obrysu.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.
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13.15 SOUSTRUZENI OBRYSU CELNE (cyklus 820)

Prubéh cyklu dokon¢eni

Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez vychozi bod
obrysu, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na bezpe¢nou vzdalenost
a tam spusti cyklus.

1 TNC provadi pfisuv rychloposuvem.

2 TNC obrabi nadisto obrys hotového dilce (startovni bod obrysu az
koncovy bod obrysu) s definovanym posuvem Q505.

3 TNC odjede nastrojem zpét s definovanym posuvem o bezpeénou
vzdalenost.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Omezeni fezu ohrani¢uje obrabénou oblast obrysu.
Najizdéci a odjizdéci drahy mohou toto omezeni prejizdét.
Poloha nastroje pred vyvolanim cyklu ovliviiuje provedeni

omezeni fezu. TNC 640 ubira material na té strané
omezeni fezu, na niz nastroj stoji pred vyvolanim cyklu.

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
@ bezpecéné polohy s korekci radiusu R0.

Poloha nastroje pred vyvolanim cyklu (startovni bod cyklu)
ovliviiuje obrabé&nou oblast.

TNC zohledriuje geometrii bfitu nastroje tak, aby nedoslo
k poskozeni obrysovych prvkl. Neni-li mozné tplné
obrobeni s aktivnim nastrojem, tak TNC vyda varovani.

Pfed vyvolanim cyklu musite naprogramovat cyklus 14
OBRYS, abyste definovali ¢islo podprogramu.

Dbejte také na zaklady ubérovych cyklu (viz strana 286).
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Parametry cyklu

e Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
,,,,,,,, : 0: hrubovani a dokon&ovani
1: pouze hrubovani
2: Pouze obrabéni nadisto na kone&ny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeéna vzdalenost Q460 (inkrementalné):
Vzdalenost pro odjezd zpatky a pfedpolohovani

v

Obraceni obrysu Q499: uréeni sméru obrabéni obrysu:
0: obrys se zpracuje v naprogramovaném smeru
1: obrys se zpracuje proti naprogramovanému sméru

w

Maximalni hloubka ¥ezu Q463: Maximalni pfisuv v
axialnim sméru. Prfisuv bude rozdélen rovhomérné,
aby se zabranilo ,klouzavym fez{im®.

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

r

Pfidavek na primér Q483: Pfidavek na primér
definovaného obrysu

Pridavek Z Q484: Pfidavek na definovany obrys v
axialnim sméru

v

13.15 SOUSTRUZENi OBRYSU GELNE (cyklus 820)
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» Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

> Zanoieni Q487: Povoleni obrabéni zanofenych prvka:
0: neobrabét zadné zanorené prvky
1: obrabét zanofené prvky

> Posuv zanofeni Q488: Rychlost posuvu pfi obrabéni
zanofenych prvku

A4

» Omezeni Fezu Q479: Aktivovani omezeni fezu:
0: Omezeni fezu neni aktivni
1: Omezeni fezu (Q480/Q482)

> Mezni hodnota priméru Q480: Hodnota X pro
omezeni obrysu (uvadény pramér)

w

» Mezni hodnota Z Q482: Hodnota Z pro omezeni
obrysu

Ve

ZENi OBRYSU GELNE (cyklus 820)
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13.16 RADIALNI ZAPICHOVANI
(cyklus 861)

Pouziti

Timto cyklem muZzete radialné zapichovat pravouhlé drazky.

Cyklus mlzete pouzit pro hrubovani, dokon€ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.
Cyklus mUzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni. Je-li nastroj pfi
vyvolani cyklu mimo obrabény obrys, provede cyklus vnéjSi obrabéni.

Je-li nastroj uvniti obrabéného obrysu, provede cyklus vnitfni
obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Cyklus obrabi pouze oblast od startovniho bodu cyklu az ke
koncovému bodu, ktery je v cyklu definovany.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou (boc¢ni
prisuv = 0,8 Sifky bfitu).

2 TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
axialnim sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.
TNC opakuje tento postup (1 az 3), az se dosahne Sirky drazky.

5 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

E-N
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13.16 RADIALNI ZAPICHOVANI (cyklus 861)

Prubéh cyklu dokon¢eni

o O AW N

~

TNC polohuje nastroj rychloposuvem k prvni strané drazky.

TNC obrabi bo¢ni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC obrabi polovinu $ifky drazky nacisto s definovanym posuvem.

TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét.
TNC polohuje nastroj rychloposuvem ke druhé strané drazky.

TNC obrabi bo¢ni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC obrabi polovinu Sitky drazky nacisto s definovanym posuvem.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

P¥i programovani dbejte na tyto body!

startovni pozice s korekci radiusu RO.

@ Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do

Poloha nastroje pfi vyvolani cyklu uréuje velikost obrabéné
oblasti (startovni bod cyklu).
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Parametry cyklu

a1 | Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
[ 0: hrubovani a dokon&ovani
1: pouze hrubovani
2: Pouze obrabéni nadisto na kone&ny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek P

Bezpeténa vzdalenost Q460: rezervovano, zatim bez
funkce

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového |
bodu obrysu (uvadény pramér)
Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu i

r

V4

obrysu

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi ,

hrubovani. Pokud jste naprogramovalim13¢ L 1_
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v

milimetrech za minutu.

Pfidavek na primér Q483: Pfidavek na primér
definovaného obrysu

V'

Piidavek Z Q484: Pridavek na definovany obrys v
axialnim sméru

”

13.16 RADIALNI ZAPICHOVANI (cyklus 861)

Posuv obrabéni nacisto Q505: Rychlost posuvu pfi Q484
obrabéni nadisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v 1;

milimetrech za minutu. ‘ ‘ ‘ ‘

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 861 ZAPICHOVANI RADIALNE
Q215=+0 ;ROZSAH OBRABENI
Q460=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q493=+50 ;KONEC OBRYSU PRUMER
Q494=-50 ;KONEC OBRYSU Z
Q478=+0.3 ;POSUV HRUBOVANI
Q483=+0.4 ;PRIDAVEK PRUMER
Q484=+0.2 ;PRIDAVEK Z
Q505=+0.2 ;POSUV OBRABENI NACISTO

12 L X+75 Y+0 Z-25 FMAX M303

13 CYCL CALL
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13.17 RADIALNi ZAPICHOVANI
ROZSIRENE (cyklus 862)

Pouziti

Timto cyklem mdzete radialné zapichovat drazky. RozSifené funkce:
Na zac¢atku a na konci obrysu mlzete vlozit zkoseni nebo zaobleni
V cyklu muzete definovat uhel boénich stén drazky
V rozich obrysu muazete vlozit radiusy

Cyklus mizete pouzit pro hrubovani, dokon€ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.
Cyklus muzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni. Pokud je pocatecni
pramér Q491 vétsi nez konecny primér Q493 provede cyklus vnéjsi
obrabéni. Pokud je poc¢atecni primér Q491 mensi nez konecny pramer
Q493 provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou (boc¢ni
pfisuv = 0,8 Sirky bfitu).

2 TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
axialnim sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zadatek fezu.

TNC opakuje tento postup (1 az 3), az se dosahne Sirky drazky.

5 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

'S
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Pribéh cyklu dokonéeni

o O h W N

~

TNC polohuje nastroj rychloposuvem k prvni strané drazky.

TNC obrabi boéni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC obrabi polovinu $ifky drazky nacisto s definovanym posuvem.

TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét.
TNC polohuje nastroj rychloposuvem ke druhé strané drazky.

TNC obrabi boéni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC obrabi polovinu $ifky drazky nacisto s definovanym posuvem.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

startovni pozice s korekci radiusu RO.

@ Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do

Poloha nastroje pfi vyvolani cyklu uréuje velikost obrabéné
oblasti (startovni bod cyklu).
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Parametry cyklu

86z [

334

Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon€ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na konecny rozmér

3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek L
Bezpecéna vzdalenost Q460: rezervovano, zatim bez
funkce I"—1[Q460

e
Start obrysu pramér Q491: Soufadnice X startovniho X
bodu obrysu (uvadény pramér)

Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho i
bodu obrysu ’ T Q483

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu = _9492_'{

obrysu

Uhel boku Q495: Uhel mezi bokem ve startovnim bodu
obrysu a kolmici k rotani ose.

Typ tvodniho prvku Q501: Definovani typu prvku na

zacatku obrysu (obvodové plochy): E R
0: Zadny pfidavny prvek Q484 =

1: prvek je zkoseni =

2: prvek je radius la v
Velikost uvodniho prvku Q502: Velikost uvodniho

prvku (Usek zkoseni) @ Q491

Polomér rohu obrysu Q500: Polomér vnitfniho rohu
obrysu. Neni-li polomér uveden, vznikne polomér
fezné desticky. '

Uhel druhého boku Q496: Uhel mezi bokemv || R —
koncovém bodu obrysu a kolmici k rotacni ose.

Typ koncového prvku Q503: Definovani typu prvku na
konci obrysu:

0: Zadny pfidavny prvek

1: prvek je zkoseni

2: prvek je radius

Velikost koncového prvku Q504: Velikost koncového
prvku (Usek zkoseni)
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> Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

> Piidavek na pramér Q483: Pfidavek na prdmér
definovaného obrysu

> Piidavek Z Q484: Pridavek na definovany obrys v
axialnim sméru

Vd

ENE (cyklus 862)

» Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.
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13.18 ZAPICHOVANI DO OBRYSU RADIALNE (cyklus 860)

13.18 ZAPICHOVANI DO OBRYSU

RADIALNE (cyklus 860)

Pouziti

Timto cyklem mudzete radialné zapichovat drazky s libovolnym tvarem.

Cyklus mizete pouzit pro hrubovani, dokon€ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Cyklus mGzete pouzit pro vnitini a vnéjsi obrabéni. Je-li startovni bod

obrysu vétSi nez koncovy bod obrysu, tak cyklus provede vngjsi
obrabéni. Pokud je startovni bod obrysu mensi nez koncovy bod,
provede cyklus vnitfni obrabéni.

Prabéh hrubovaciho cyklu

1

2

(3]

TNC polohuje nastroj rychloposuvem v soufadnici Z (prvni
zapichovaci pozice).

TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou (boéni
pfisuv = 0,8 Sifky bfitu).

TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
radialnim sméru s definovanym posuvem Q478.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.
TNC opakuje tento postup (2 az 4), az se dosahne tvar drazky.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.
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Pribéh cyklu dokonéeni

N
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TNC polohuje nastroj rychloposuvem k prvni strané drazky.

TNC obrabi boéni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC obrabi polovinu drazky s definovanym posuvem.
TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét.
TNC polohuje nastroj rychloposuvem ke druhé strané drazky.

TNC obrabi boéni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC obrabi nacisto druhou polovinu drazky s definovanym
posuvem.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

Pfri programovani dbejte na tyto body!

Omezeni fezu ohranicuje obrabénou oblast obrysu.
Najizdéci a odjizdéci drahy mohou toto omezeni prejizdét.

Poloha nastroje pred vyvolanim cyklu ovliviiuje provedeni
omezeni fezu. TNC 640 ubira material na té strané
omezeni fezu, na niz nastroj stoji prfed vyvolanim cyklu.

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
@ startovni pozice s korekci radiusu RO.

Poloha nastroje pfi vyvolani cyklu uréuje velikost obrabéné
oblasti (startovni bod cyklu).

Pfed vyvolanim cyklu musite naprogramovat cyklus 14
OBRYS, abyste definovali ¢islo podprogramu.

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametry cyklu

’W‘ Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
[~ 0: hrubovani a dokon&ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na konecny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek F

Bezpecéna vzdalenost Q460: rezervovano, zatim bez
funkce

LT
[=]
=
3
[+1]

|

Q460

|

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

”

Pridavek na priaimér Q483: Pfidavek na primér
definovaného obrysu

Pridavek Z Q484: Pfidavek na definovany obrys v
axialnim sméru

Vs

/4

13.18 ZAPICHOVANI DO OBRYSU RADIALNE (cyklus 860)
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> Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

»» Omezeni Fezu Q479: Aktivovani omezeni fezu:
0: Omezeni fezu neni aktivni
1: Omezeni fezu (Q480/Q482)

> Mezni hodnota priméru Q480: Hodnota X pro
omezeni obrysu (uvadény pramer)

» Mezni hodnota Z Q482: Hodnota Z pro omezeni
obrysu
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13.19 AXIALNI ZAPICHOVANI (cyklus 871)

13.19 AXIALNi ZAPICHOVANI
(cyklus 871)

Pouziti
Timto cyklem muzete axialné zapichovat pravouhlé drazky (Celni
zapichovani).

Cyklus miizete pouzit pro hrubovani, dokon¢ovani nebo kompletni

obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Cyklus obrabi pouze oblast od startovniho bodu cyklu az ke
koncovému bodu, ktery je v cyklu definovany.

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou (boc¢ni
pfisuv = 0,8 Sirky bfitu).

2 TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
radialnim sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zadatek fezu.

IS

5 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

340

TNC opakuje tento postup (1 az 3), az se dosahne Sirky drazky.
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Pribéh cyklu dokonéeni
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TNC polohuje nastroj rychloposuvem k prvni strané drazky.

TNC obrabi boéni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC obrabi polovinu $ifky drazky nacisto s definovanym posuvem.

TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét.
TNC polohuje nastroj rychloposuvem ke druhé strané drazky.

TNC obrabi boéni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC obrabi polovinu $ifky drazky nacisto s definovanym posuvem.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

startovni pozice s korekci radiusu RO.

@ Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do

Poloha nastroje pfi vyvolani cyklu uréuje velikost obrabéné
oblasti (startovni bod cyklu).

HEIDENHAIN TNC 640
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13.19 AXIALNI ZAPICHOVANI (cyklus 871)

Parametry cyklu

871

,E‘T

342

Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
0: hrubovani a dokon€ovani

1: pouze hrubovani

2: Pouze obrabéni nadisto na konecny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpecéna vzdalenost Q460: rezervovano, zatim bez
funkce

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

Konec obrysu Z Q494: Souradnice Z koncového bodu
obrysu

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Pridavek na primér Q483: Pfidavek na primér
definovaného obrysu

Piidavek Z Q484: Pridavek na definovany obrys v
axialnim sméru

Posuv obrabéni nacisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nadisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Q484 i
m B
‘ @ Q483
___________________________________ }
—Q494

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 871 ZAPICHOVANI AXIALNE
Q215=+0 ;ROZSAH OBRABENI
Q460=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q493=+50 ;KONEC OBRYSU PRUMER
Q494=-10 ;KONEC OBRYSU Z
Q478=+0.3 ;POSUV HRUBOVANI
Q483=+0.4 ;PRIDAVEK PRUMER
Q484=+0.2 ;PRIDAVEK Z
Q505=+0.2 ;POSUV OBRABENI NACISTO

12 L X+65 Y+0 Z+2 FMAX M303

13 CYCL CALL
Cykly: soustruzeni @



13.20 AXIALNi ZAPICHOVANI S
ROZSIRENE (cyklus 872) B

(72)

Pouziti =
=

Timto cyklem muzete drazky zapichovat axialné (Gelni zapichovani). >
Rozsifené funkce: 3
Na zac¢atku a na konci obrysu muzete vlozit zkoseni nebo zaobleni ‘LLI
V cyklu mdzete definovat Uhel bo¢nich stén drazky E
V rozich obrysu muzete vlozit radiusy Y
Cyklus mUlizete pouzit pro hrubovani, dokon€ovani nebo kompletni ;(T)
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnobézné s osou. N
@)

r

”

Prabéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez Q492
START OBRYSU Z, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na Q492 a
tam spusti cyklus.

r

1 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubézné s osou (bocni
pFisuv = 0,8 Sifky bfitu).

2 TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
radialnim sméru s definovanym posuvem Q478.

3 TNC polohuje néastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

TNC opakuje tento postup (1 az 3), az se dosahne Sifky drazky.

5 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

/4
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13.20 AXIALNI ZAPICHOVANI R

Prubéh cyklu dokon¢eni

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez Q492
START OBRYSU Z, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na Q492 a
tam spusti cyklus.

1
2

H

TNC polohuje nastroj rychloposuvem k prvni strané drazky.

TNC obrabi boéni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét.
TNC polohuje nastroj rychloposuvem ke druhé strané drazky.

TNC obrabi boéni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

TNC obrabi polovinu drazky s definovanym posuvem.
TNC polohuje nastroj rychloposuvem k prvni strané.

TNC obrabi nagcisto druhou polovinu drazky s definovanym
posuvem.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

Pri programovani dbejte na tyto body!

startovni pozice s korekci radiusu RO.

@ Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do

Poloha nastroje pfi vyvolani cyklu ur€uje velikost obrabéné
oblasti (startovni bod cyklu).

344
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Parametry cyklu

o2 Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
- 0: hrubovani a dokon&ovani
1: pouze hrubovani
2: Pouze obrabéni nadisto na kone&ny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeténa vzdalenost Q460: rezervovano, zatim bez
funkce

”

ENE (cyklus 872)

Start obrysu pramér Q491: Soufadnice X startovniho
bodu obrysu (uvadény pramér)

Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho
bodu obrysu

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu obrysu (uvadény pramér)

OzSiR

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu
obrysu

Uhel boku Q495: Uhel mezi bokem ve startovnim bodu
obrysu a rovnobé&zkou s rotacni osou.

r

”

Typ uvodniho prvku Q501: Definovani typu prvku na

zacCatku obrysu (obvodové plochy):

0: 2adny pridavny prvek Q484 Q478
1: prvek je zkoseni <l||||||||

2: prvek je radius

Velikost ivodniho prvku Q502: Velikost ivodniho
prvku (Usek zkoseni)

.

r

Polomér rohu obrysu Q500: Polomér vnitfniho rohu
obrysu. Neni-li polomér uveden, vznikne polomér
fezné desticky.

Uhel druhého boku Q496: Uhel mezi bokem v
koncovém bodu obrysu a rovnobé&zkou s rotaéni
osou.

/4

13.20 AXIALNI ZAPICHOVANI R

@Q483

Typ koncového prvku Q503: Definovani typu prvku na
konci obrysu:

0: zadny pridavny prvek

1: prvek je zkoseni

2: prvek je radius

Velikost koncového prvku Q504: Velikost koncového
prvku (Usek zkoseni)

Hrubovaci posuv Q478: rychlost posuvu pfi hrubovani.
Pokud jste naprogramovali M136 interpretuje TNC
posuv v mm na otacku, bez M136 v milimetrech za
minutu.
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> PFidavek na primér Q483: Pfidavek na pramér
definovaného obrysu

> PFidavek Z Q484: Pfidavek na definovany obrys v
axialnim sméru

> Posuv obrabéni nacisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.
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13.21 AXIALNi ZAPICHOVANI DO
OBRYSU (cyklus 870)

Pouziti
Timto cyklem muzZete axialné zapichovat drazky s libovolnym tvarem
(Celni zapichovani).

Cyklus mUlzete pouzit pro hrubovani, dokon&ovani nebo kompletni
obrabéni. Odbér tfisky pfi hrubovani se provadi rovnhobézné s osou.

Prabéh hrubovaciho cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu. Pokud je soufadnice Z startovniho bodu mensi nez startovni
bod obrysu, polohuje TNC nastroj v soufadnici Z na startovni bod
obrysu a tam spusti cyklus.

1 TNC polohuje nastroj rychloposuvem v soufadnici X (prvni
zapichovaci pozice).

2 TNC provadi pfisuvy rychloposuvem soubé&zné s osou (bo&ni
pFisuv = 0,8 Sifky bfitu).

3 TNC obrabi oblast mezi startovni pozici a koncovym bodem v
axialnim sméru s definovanym posuvem Q478.

4 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

TNC opakuje tento postup (2 az 4), az se dosahne tvar drazky.

6 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

(5}
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13.21 AXIALNI ZAPICHOVANi DO OBRYSU (cyklus 870)

Ve

Prubéh cyklu dokon¢eni

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani

cyklu.

1 TNC polohuje nastroj rychloposuvem k prvni strané drazky.

2 TNC obrabi bo¢ni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

3 TNC obrabi polovinu drazky s definovanym posuvem.

4 TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét.

5 TNC polohuje nastroj rychloposuvem ke druhé strané drazky.

6 TNC obrabi bo¢ni sténu drazky nacisto s definovanym posuvem
Q505.

7 TNC obrabi nadisto druhou polovinu drazky s definovanym
posuvem.

8 TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu

cyklu.

P¥i programovani dbejte na tyto body!

Omezeni fezu ohranic¢uje obrabénou oblast obrysu.
Najizdéci a odjizdéci drahy mohou toto omezeni prejizdét.

Poloha nastroje pfed vyvolanim cyklu ovliviuje provedeni
omezeni fezu. TNC 640 ubira material na té strané
omezeni fezu, na niz nastroj stoji pfed vyvolanim cyklu.

Polohovaci blok programujte pred vyvolanim cyklu do
@ startovni pozice s korekci radiusu RO.

Poloha nastroje pfi vyvolani cyklu uréuje velikost obrabéné
oblasti (startovni bod cyklu).

Pfed vyvolanim cyklu musite naprogramovat cyklus 14
OBRYS, abyste definovali ¢islo podprogramu.
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Parametry cyklu

= Druh obrabéni Q215: definice rozsahu obrabéni:
- 0: hrubovani a dokon&ovani
1: pouze hrubovani
2: Pouze obrabéni nadisto na kone&ny rozmér
3: Pouze obrabéni nacisto na pfidavek

Bezpeténa vzdalenost Q460: rezervovano, zatim bez
funkce

Q478

LTI

Hrubovaci posuv Q478: Rychlost posuvu pfi
hrubovani. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na ota¢ku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

Pfidavek na primér Q483: Pfidavek na primér

definovaného obrysu @ Q483

Pridavek Z Q484: Pfridavek na definovany obrys v
axialnim sméru

V'
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13.21 AXIALNI ZAPICHOVANI DO OBRYSU (cyklus 870)
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» Posuv obrabéni nadisto Q505: Rychlost posuvu pfi
obrabéni nacisto. Pokud jste naprogramovali M136
interpretuje TNC posuv v mm na otacku, bez M136 v
milimetrech za minutu.

> Omezeni Fezu Q479: Aktivovani omezeni fezu:
0: Omezeni fezu neni aktivni
1: Omezeni fezu (Q480/Q482)

> Mezni hodnota priméru Q480: Hodnota X pro
omezeni obrysu (uvadény pramer)

» Mezni hodnota Z Q482: Hodnota Z pro omezeni
obrysu
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13.22 ZAVIT PODELNE (cyklus 831)

Pouziti

Timto cyklem muazete ¢elné soustruZit zavit.

Cyklem muzete vyrabét jedno- nebo vicechodé zavity.
Nezadate-li v cyklu Zadnou hloubku zavitu, pouzije cyklus hloubku
zavitu z normy 1SO 1502.

Cyklus mUzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni.

Provadéni cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani
cyklu.

1 TNC napolohuje néastroj rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti
pred zavitem a provede pfisuv.

2 TNC provadi podélny fez soubézné s osou. Pfitom TNC
synchronizuje posuv a otacky tak, aby vznikalo definované
stoupani.

TNC zdvihne nastroj rychloposuvem o bezpe¢nou vzdalenost.
TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

TNC opakuje tento postup (2 az 5), az se dosahne hloubky zavitu
TNC provede pocet fez(l naprazdno, ktery je definovany v Q476.
TNC opakuje postup (2 az 7) podle poctu chodu Q475.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

© 0o N G hAhW

HEIDENHAIN TNC 640

TNC provede pfisuv. Pfisuvy se provadi podle Uhlu pfisuvu Q467.
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13.22 ZAVIT PODELNE (cyklus 831)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

352

Polohovaci blok programujte pred vyvolanim cyklu do
startovni pozice s korekci radiusu RO.

TNC pouziva bezpecnou vzdalenost Q460 jako
rozjezdovou drahu. Rozjezdova draha musi byt
dostate¢né dlouha, aby se mohly posuvové osy zrychlit na
potfebnou rychlost.

TNC pouziva stoupani zavitu jako dojezdovou drahu.
Dojezdova draha musi byt dostateéné dlouha, aby se
mohly posuvové osy zpomalit.

V cyklu 832 ZAVITY PODELNE ROZSIRENE jsou k
dispozici parametry pro rozjezd a dojezd.

Pfi provadéni fezani zavitu je otoény regulator override
posuvu vietena neucinny. Oto¢ny regulator pro override
otacek je jesté castecné aktivni (definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

Cykly: soustruzeni @



Parametry cyklu

Poloha zavitu Q471: Definovani polohy zavitu:
0: vnéjsi zavit

1: vnitfni zavit

Bezpeéna vzdalenost Q460: Bezpecna vzdalenost v

radlalnvlm’ a ax!alnlm sméru. V ax[alnlm smeru sI9u2| —Q494— Q492w
bezpecna vzdalenost ke zrychleni (rozjezdova draha)

na synchronizovanou rychlost posuvu. Q472

Primér zavitu Q460: Definovani priméru zavitu. U St
vnéjSiho zavitu (Q471 == 0) se uvadi jmenovity S | — L ‘0460

v

pramér. U vnitfniho zavitu (Q471 == 1) se uvadi 7 |
pramér jadra.

V4

13.22 ZAVIT PODELNE (cyklus 831)

Stoupani zavitu Q472: stoupani zavitu. =0—=TIS0 1502

Hloubka zavitu Q473: Hloubka zavitu vztazena k _
poloméru. Pfi zadani 0 pfebira fidici systém hloubku
podle stoupani pro metrické zavity.

Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho
bodu

Konec obrysu Z Q494: Soufadnice Z koncového bodu,
véetné dobéhu zavitu Q474.

Dobéh zavitu Q474: Délka drahy, béhem které se na
konci zavitu zdviha z aktualni hloubky pfisuvu na
prameér zavitu Q460. Q467

Maximalni hloubka Fezu Q453: Maximalni hloubka i
pfisuvu v radialnim sméru, vztazena k poloméru. ~ BESEESS | -%

r

Uhel piisuvu Q467: Uhel pod nimz se provadi pfisuv ' | &y, vava'll
Q453. Vztazny uhel je kolmice k rotaéni ose. [} Q|491 Q463
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13.22 ZAVIT PODELNE (cyklus 831)

354

» Druh pfisuvu Q468: Ur€eni druhu pfisuvu:
0: konstantni prafez tfisky (pFisuv se zmenSuje s
hloubkou)
1: konstantni hloubka pfisuvu

) Startovni dhel Q470: Uhel vietena, u kterého se ma
provést zacatek zavitu.

> Pocet chodit Q475: Pocet chodl zavitu

> Polet prazdnych fezit Q476: PocCet prazdnych fez(i bez
pfisuvu na kone¢nou hloubku zavitu
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13.23 ZAVIT ROZSIRENE
(cyklus 832)

Pouziti
Timto cyklem muazete podélné a ¢elné soustruzit zavity nebo kuzelové
zavity. RozSifené funkce:

Vybér podélného nebo Celniho zavitu.

Parametry pro zplsob kétovani kuzele, kuzelového uhlu a
startovniho bodu obrysu X umozniuji definici rdznych kuzelovych
zavitu.
Parametry rozjezdové a dojezdové drahy definuji useky, v nichz se
zrychluji, popf. zpomaluji posuvové osy.

Cyklem muzete vyrabét jedno- nebo vicechodé zavity.

Nezadate-li v cyklu zadnou hloubku zavitu, pouZzije cyklus normovanou
hloubku zavitu.

Cyklus mUzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni.

Provadéni cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani

cyklu.

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem do bezpeéné vzdalenosti
pfed zavitem a provede pfisuv.

2 TNC provadi podélny fez. Pfitom TNC synchronizuje posuv a
otacky tak, aby vznikalo definované stoupani.

TNC zdvihne néstroj rychloposuvem o bezpeénou vzdalenost.
TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

TNC opakuje tento postup (2 az 5), az se dosahne hloubky zavitu
TNC provede pocet fezU naprazdno, ktery je definovany v Q476.
TNC opakuje postup (2 az 7) podle poctu chodu Q475.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

© o0 N G AW

HEIDENHAIN TNC 640

TNC provede pfisuv. Pfisuvy se provadi podle uhlu pfisuvu Q467.

v

ZSIRENE (cyklus 832)
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13.23 ZAVIT RO

PFi programovani dbejte na tyto body!

=)

356

Polohovaci blok programujte pfed vyvolanim cyklu do
startovni pozice s korekci radiusu RO.

Rozjezdové draha (Q465) musi byt dostateéné dlouha, aby
se mohly posuvové osy zrychlit na potfebnou rychlost.

Dojezdova draha (Q466) musi byt dostate¢né dlouha, aby
se mohly posuvové osy zpomalit.

Pfi provadéni fezani zavitu je otoény regulator override
posuvu vietena neucinny. Oto¢ny regulator pro override
otacek je jesté castecné aktivni (definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

Cykly: soustruzeni @



Parametry cyklu

sz Poloha zavitu Q471: Definovani polohy zavitu:
s 0: vngjsi zavit
1: vnitfni zavit
Orientace zavitu Q461: Definovani stoupani zavitu:
0: podél (soubézné s rotacni osou)
1: pficné (kolmo k rotacni ose)

Bezpeéna vzdalenost Q460: Bezpecna vzdalenost
kolmo ke stoupani zavitu.

ENE (cyklus 832)

Stoupani zavitu Q472: stoupani zavitu.

Hloubka zavitu Q473: hloubka zavitu. Pfi zadani 0
prebira fidici systém hloubku podle stoupani pro
metrické zavity.

ZSiR

Zpisob kotovani kuzele Q464: Ur€eni zpusobu
kotovani kuzelovych obrysu:

0: startovnim a koncovym bodem

1: koncovym bodem, startovnim X a kuzelovym uhlem
2: koncovym bodem, startovnim Z a kuZzelovym uhlem
3: startovnim bodem, koncovym X a kuzelovym uhlem
4: startovnim bodem, koncovym Z a kuzelovym uhlem

Start obrysu pramér Q491: Soufadnice X startovniho
bodu (uvadény primér)

13.23 ZAVIT RO

Zacatek obrysu Z Q492: Soufadnice Z startovniho
bodu

Konec obrysu primér Q493: Soufadnice X koncového
bodu (uvadény primér)

Konec obrysu Z Q494: Souradnice Z koncového bodu
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13.23 ZAVIT RO

Kuzelovy ihel Q469: kuZelovy Uhel obrysu Piiklad: NC-bloky

Dobéh zavitu Q474: Délka drahy, b&hem které se na 11 CYCL DEF 832 ZAVIT ROZSIRENY
konci zavitu zdviha z aktualni hloubky pfisuvu na

primér zavitu Q460. Q471=+0  ;POLOHA ZAVITU
Rozbéhova driaha Q465: Délka drahy ve sméru Q461=+0  ;ORIENTACEZAVITU
stoupani, na které se posunové osy zrychluji na Q460=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST

potfebnou rychlost. Rozjezdova draha lezi mimo = ; ——
definovaného zavitového obrysu. Q472=+2  ;STOUPANI ZAVITU

Dojezdova draha Q466: Délka drahy ve sméru Yge)  SHLOIRT MAnTTD

stoupani, na které se posunové osy zpomaluji. Q464=+0 ;ZPUSOB KOTOVANI KUZELE

Etc))l!}elzszgova draha je uvnitf definovaného zavitového Q491=+100 ;ZACATEK OBRYSU PRUMER
= . CA

Maximalni hloubka fezu Q453: Maximalni hloubka Q492=+0 SZACATEK OBRYSU Z .

pfisuvu kolmo ke stoupani zavitu Q493=+110 ;KONEC OBRYSU PRUMER

Uhel piisuvu Q467: Uhel pod nimz se provadi pfisuv Q494=-35 ;KONEC OBRYSU Z

Q453. Vztazny uhel je soubézny se stoupanim zavitu. Q469=+0 ;UHEL KUZELE

Druh p¥isuvu Q468: Ur€eni druhu pfisuvu: Q474=+0 ;DOBEH PO ZAVITU

0: konstantni priifez tfisky (pfisuv se zmensuje s - -

hloubkou) Q465=+4  ;ROZJEZDOVA DRAHA

1: konstantni hloubka pfisuvu Q466=+4 ;DOJEZDOVA DRAHA

Startovni uhel Q470: Uhel vietena, u kterého se ma Q453=+0.5 ;MAX. HLOUBKA REZU

provést zacatek zavitu.
Podet chodit Q475: Pocet chodd zavitu

Q467=+30 ;UHEL PRiSUVU

Q468=+0 ;DRUH PRISUVU
Pocet prazdnych fezit Q476: PoCet prazdnych fezl bez Q470=+0  ;STARTOVNI UHEL
pfisuvu na kone¢nou hloubku zavitu = -
Q475=+30 ;POCET CHODU

Q476=+30 ;POCET PRAZDNYCH REZU
12 L X+80 Y+0 Z+2 FMAX M303
13 CYCL CALL
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13.24 ZAVIT SOUBEZNE S
OBRYSEM (cyklus 830)

Pouziti

Timto cyklem mazete podélné a ¢elné soustruzit zavity libovolného
tvaru.

Cyklem muzete vyrabét jedno- nebo vicechodé zavity.

Nezadate-li v cyklu Zzadnou hloubku zavitu, pouZzije cyklus normovanou
hloubku zavitu.

Cyklus mUzete pouzit pro vnitfni a vnéjsi obrabéni.
Cyklus 830 provede dojezd Q466 s napojenim na
programovany obrys. Dbejte na prostorové pomeéry.

Provadéni cyklu

Jako startovni bod cyklu TNC pouziva pozici nastroje pfi vyvolani

cyklu.

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem do bezpeéné vzdalenosti
pred zavitem a provede pfisuv.

2 TNC provadi fezani zavitu soubézné s definovanym obrysem
zavitu. Pfitom TNC synchronizuje posuv a otacky tak, aby vznikalo
definované stoupani.

TNC zdvihne néstroj rychloposuvem o bezpeénou vzdalenost.
TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét na zacatek fezu.

TNC opakuje tento postup (2 az 5), az se dosahne hloubky zavitu
TNC provede pocet fezl naprazdno, ktery je definovany v Q476.
TNC opakuje postup (2 az 7) podle poctu chodu Q475.

TNC polohuje nastroj rychloposuvem zpét do startovniho bodu
cyklu.

© o0 N G AW
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TNC provede pfisuv. Pfisuvy se provadi podle uhlu pfisuvu Q467.
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13.24 ZAVIT SOUBEZNE S OBRYSEM (cyklus 830)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

360

Polohovaci blok programujte pred vyvolanim cyklu do
startovni pozice s korekci radiusu RO.

Rozjezdova draha (Q465) musi byt dostate¢né dlouha, aby
se mohly posuvoveé osy zrychlit na potfebnou rychlost.

Dojezdova draha (Q466) musi byt dostate¢né dlouha, aby
se mohly posuvové osy zpomalit.

Jak rozbéh tak i dobéh probiha mimo definovany obrys.

Pfi provadéni fezani zavitu je otoény regulator override

posuvu vietena neucinny. Oto¢ny regulator pro override
otacek je jesté castecné aktivni (definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

Pfed vyvolanim cyklu musite naprogramovat cyklus 14
OBRYS, abyste definovali ¢islo podprogramu.

Cykly: soustruzeni @



Parametry cyklu

Poloha zavitu Q471: Definovani polohy zavitu:
0: vnéjsi zavit

1: vnitfni zavit

Orientace zavitu Q461: Definovani stoupani zavitu:
0: podél (soubézné s rotacni osou)
1: pficné (kolmo k rotacni ose)

Bezpeéna vzdalenost Q460: Bezpecna vzdalenost
kolmo ke stoupani zavitu.

Stoupani zavitu Q472: stoupani zavitu.

Hloubka zavitu Q473: hloubka zavitu. Pfi zadani 0 se
pfevezme hloubka podle stoupani pro metrické zavity.

Dobéh zavitu Q474: Délka drahy, béhem které se na
konci zavitu zdviha z aktualni hloubky pfisuvu na
priimér zavitu Q460.

Rozbéhova draha Q465: Délka drahy ve sméru
stoupani, na které se posunové osy zrychluji na
potfebnou rychlost. Rozjezdovéa drdha lezi mimo
definovaného zavitového obrysu.

w

v v

Dojezdova draha Q466: Délka drahy ve sméru

stoupani, na které se posunové osy zpomaluiji.
Dojezdova draha lezi mimo definovaného zavitového Q474
obrysu.

Maximalni hloubka Fezu Q453: Maximalni hloubka
pfisuvu kolmo ke stoupani zavitu

r

13.24 ZAVIT SOUBEZNE S OBRYSEM (cyklus 830)

Uhel piisuvu Q467: Uhel pod nimZ se provadi pfisuv
Q453. Vztazny uhel je soub&zZny se stoupanim zavitu.
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13.24 .V

362

» Druh pfisuvu Q468: Ur€eni druhu pfisuvu:
0: konstantni prafez tfisky (pFisuv se zmenSuje s
hloubkou)
1: konstantni hloubka pfisuvu

) Startovni dhel Q470: Uhel vietena, u kterého se ma
provést zacatek zavitu.

> Pocet chodit Q475: Pocet chodl zavitu

> Polet prazdnych fezit Q476: PocCet prazdnych fez(i bez
pfisuvu na kone¢nou hloubku zavitu
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13.25 Priklad programovani

Priklad: Osazeni se zapichem

0 BEGIN PGM ODSAZENI MM

1 BLK FORM 0.1 Y X+0 Y-10 Z-35
2 BLK FORM 0.2 X+87 Y+10 Z+2
3 TOOL CALL 12

4 M140 MB MAX

5 FUNCTION MODE TURN

6 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON
VC:150

7 CYCL DEF 800 UZPUSOBIT
SOUSTRUZNICKY SYSTEM

Q497=+0 ;PRECESNiUHEL
Q498=+0 ;NASTROJ OTOCIT
8 M136

9L X+165 Y+0 R0 FMAX
10 L Z+2 R0 FMAX M304

11 CYCL DEF 812 OSAZENI PODELNE ROZS.

;ROZSAH OBRABENI
sBEZPECNA VZDALENOST

Q215=+0
Q460=+2

HEIDENHAIN TNC 640

12

18

40
2x45°
C

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjet nastrojem

Aktivace reZimu soustruzeni
Konstantni fezna rychlost

Upravit definici cyklu soustruznického systému

Posuv v mm na otacku

Najeti do vychoziho bodu v roviné
Bezpecna vzdalenost, vieteno zapnuté
Definice cyklu osazeni podélné

363
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13.25 Priklad programov

Q491=+160 ;ZACATEK OBRYSU PRUMER
Q492=+0 ;ZACATEK OBRYSU Z
Q493=+150 ;KONEC OBRYSU PRUMER

Q494=-40 ;KONEC OBRYSU Z
Q495=+0 ;UHEL OBVODOVE PLOCHY
Q501=+1 ;TYP UVODNiHO PRVKU
Q502=+2 ;VELIKOST UVODNIHO PRVKU
Q500=+1 ;RADIUS ROHU OBRYSU
Q496=+0 ;UHEL CELNi PLOCHY
Q503=+1 ;TYP KONCOVEHO PRVKU
Q504=+2 ;VELIKOST KONCOVEHO

PRVKU
Q463=+2.5 ;MAX.HLOUBKA REZU
Q478=+0.25 ;POSUV HRUBOVANI
Q483=+0.4 ;PRIDAVEK PRUMER
Q484=+0.2 ;PRIDAVEK Z
Q505=+0.2 ;POSUV OBRABENI NACISTO

12 CYCL CALL M8

13 M305

14 TOOL CALL 15

15 M140 MB MAX

16 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON
VC:100

17 CYCL DEF 800 UZPUSOBIT
SOUSTRUZNICKY SYSTEM

Q497=+0 ;PRECESNiUHEL
Q498=+0 ;NASTROJ OTOCIT
18 L X+165 Y+0 RO FMAX
19 L Z+2 R0 FMAX M304

20 CYCL DEF 862 ZAPICHOVANI RADIALNE
ROZS.

Q215=+0 ;ROZSAH OBRABENI
Q460=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q491=+150 ;ZACATEK OBRYSU PRUMER
Q492=-12 ;ZACATEK OBRYSU Z
Q493=+142 ;KONEC OBRYSU PRUMER

Q494=-18 ;KONEC OBRYSU Z
Q495=+0 ;UHEL BOKU
Q501=+1 ;TYP UVODNIHO PRVKU
364

Vyvolani cyklu
Vieteno vypnuté
Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje

Konstantni fezna rychlost

Upravit definici cyklu soustruznického systému

Najeti do startovniho bodu v roviné
Bezpecéna vzdalenost, vieteno zapnuté

Definice cyklu zapich

Cykly: soustruzeni @
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Vyvolani cyklu
Vfeteno vypnuté
Posuv v mm za minutu

13.25 Priklad programov

Odjeti nastroje
Aktivovani frézovaciho rezimu
Konec programu
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14.1 VSeobecné k cyklum dotykové sondy

14.1 VSeobecné k cyklum dotykové
sondy

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich
cykll pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

>

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond
pfipraveno vyrobcem stroje. Informujte se v pfirucce ke
stroji.

()

Princip funkce

Béhem zpracovani cykll dotykové sondy v TNC pfijizdi 3D-dotykova
sonda k soucasti paralelné s osou (i pfi aktivnim z&kladnim nato¢eni a
pfi naklopené roviné obrabéni). Vyrobce stroje definuje dotykovy
posuv ve strojnim parametru (viz ,Nez zacnete pracovat s cykly
dotykové sondy“ dale v této kapitole).

Kdyz se dotykovy hrot dotkne obrobku,

vysle 3D-dotykova sonda signal do TNC: soufadnice polohy dotyku
se ulozi

3D-dotykova sonda se zastavi a
odjede rychloposuvem zpét do vychozi polohy operace snimani.

Pokud béhem stanovené drahy nedojde k vychyleni dotykového hrotu,
vyda TNC pfislusné chybové hlaseni (draha: DIST z tabulky dotykové
sondy):

Zohlednéni zakladniho natoc¢eni v ru¢nim
provozu

TNC bere béhem snimani ohled na zakladni nato€eni a najizdi na
obrobek Sikmo.

Cykly dotykové sondy v rezimech Ru¢né a Ruéni
kolecko

TNC poskytuje v ruénim provoznim rezimu a v rezimu ru¢niho kolecka
cykly dotykové sondy, jimiz mizete:

kalibrovat dotykovou sondu;
kompenzovat Sikmou polohu obrobku;
nastavovat vztazné body.

368
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Cykly dotykové sondy pro automaticky provozni
rezim
Kromé cykll dotykové sondy, které pouzivate v ruénim provoznim
rezimu a v rezimu ruéniho kolec¢ka, poskytuje TNC fadu cykld pro
nejrizné&jsi pouziti béhem automatického provozu:

Kalibrace spinaci dotykové sondy

Kompenzovani Sikmé polohy obrobku

Nastaveni vztaznych bodl

Automaticka kontrola obrobku

Automatické méfeni nastroje
Cykly dotykové sondy programujete v rezimu Program zadat/editovat
pomoci klavesy TOUCH PROBE. Pouzivejte cykly dotykové sondy
s Cisly pfes 400, stejné tak jako novéjsi obrabéci cykly a Q-parametry
jako pfedavaci parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC
potiebuje v riznych cyklech, maiji stale stejné Cislo: napfiklad Q260 je
vzdy bezpecna vyska, Q261 je vzdy vyska méfeni, atd.

Aby se programovani zjednodusilo, ukazuje TNC béhem definice cyklu
pomocny obrazek. Na pomocném obrazku se zobrazi parametr, ktery
musite zadat (viz obrazek vpravo).

HEIDENHAIN TNC 640

Huéni provoz

THG: \nc_prog\PGM\TGH.h
2. DIRA: STRED DIAY v 1. OSEZ

BEGIN PGH TCH MW
BLK FORM 0.1 Z X:0 ¥+0 2.20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y150 Z+0

3
'

TOOL CALL 22 Z 5250
L v
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14.1 VSeobecné k cyklum dotykové sondy

Definovani cyklu dotykové sondy v provoznim rezimu
Zadat/editovat

Lista softtlacitek ukazuje vSechny dostupné funkce
PrOSE dotykové sondy, rozdélené do skupin

Zvolte skupinu snimaciho cyklu, napfiklad nastaveni

vztazného bodu. Cykly pro automatické proméfovani
nastroju jsou dostupné pouze tehdy, je-li vas stroj na
né pfipraven.

Zvolte cyklus, napfiklad nastaveni vztazného bodu do
stfedu kapsy. TNC zahaji dialog a dotazuje se na
vSechny zadavané hodnoty; souc¢asné TNC zobrazi v
praveé poloviné obrazovky grafiku, ve které je kazdy
zadavany parametr zvyraznén svétlym podlozenim.

Zadejte vSechny parametry, které TNC pozaduje, a
kazdé zadani ukoncete klavesou ENT.

Jakmile zadate vSechna potfebna data, TNC dialog

ukon¢i.
Skupina méfricich cykli Softtlacitko  Strana
Cykly pro automatické zjistovani a 378
kompenzaci Sikmé polohy obrobku 5
Cykly pro automatické nastaveni 400
vztazného bodu 4
Cykly pro automatickou kontrolu 454
obrobku 1
Zvlastni cykly spectaint 504
Cykly pro automatické proméfovani 528
nastroju (povoli je vyrobce stroje) =
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Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 410 VZTB OBDELNIK UVNITR

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+0

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;DELKA 1. STRANY

;DELKA 2. STRANY

;VYSKA MERENI

;BEZPECNA VZDALENOST
;BEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;VZTAZNY BOD

;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANi OSY DOTYKOVE 0SY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD
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14.2 Nez zacnete pracovat s cykly
dotykové sondy!

Aby bylo mozno pokryt co nejvétsi rozsah méficich ukoll, mate
k dispozici nastaveni pomoci strojnich parametr(, ktera definuji
zakladni chovani vSech cykl( dotykové sondy:

Maximalni draha pojezdu k bodu dotyku: DIST v
tabulce dotykové sondy

Pokud nedojde b&hem drahy stanovené v DIST k vychyleni
dotykového hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

Bezpecéna vzdalenost k bodu dotyku: SET_UP v
tabulce dotykové sondy

V SET_UP definujete, jak daleko ma TNC predpolohovat dotykovou
sondu od definovaného &i cyklem vypog&itaného bodu dotyku. Cim
mensi tuto hodnotu zadate, tim pfesnéji musite definovat dotykovou
polohu. V mnoha cyklech dotykové sondy mlzete dodate¢né
definovat bezpe€nou vzdalenost, ktera se pfi€ita k SET_UP.

Orientovani infracervené dotykové sondy do
naprogramovaného sméru dotyku: TRACK v
tabulce dotykové sondy

Aby se zvysila pfesnost méreni, mizete pomoci TRACK = ZAP (ON)
dosahnout, Ze se infracervena dotykova sonda orientuje pfed kazdym

shimanim v naprogramovaném sméru snimani. Dotykovy hrot se tak
vzdy vychyli ve stejném sméru.

Pokud TRACK = ZAP (ON) zménite, tak musite dotykovou
@ sondu znovu kalibrovat.

HEIDENHAIN TNC 640
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Spinaci dotykova sonda, posuv pfi snimani: F v
tabulce dotykové sondy

V F stanovite posuv, se kterym se ma TNC dotykat obrobku.

Spinaci dotykova sonda, posuv pro polohovaci
pohyby: FMAX

V FMAX stanovite posuv, se kterym TNC dotykovou sondu
predpolohuje, pfipadné kterym ji polohuje mezi méficimi body.

Spinaci dotykova sonda, rychloposuv pro
polohovani: F_PREPOS v tabulce dotykové
sondy

V F_PREPOS definujete, zda ma TNC polohovat dotykovou sondu
posuvem definovanym v FMAX nebo strojnim rychloposuvem.

Hodnota zadani = FMAX_PROBE: polohovat posuvem z FMAX

Hodnota zadani = FMAX_MACHINE: pfedpolohovat strojnim
rychloposuvem

Vicenasobné méreni

Aby se zvysila spolehlivost méfeni, mize TNC kazdou snimaci
operaci opakovat az tfikrat za sebou. Po&et méfeni urcite ve strojnim
parametru ProbeSettings > Konfigurace postupu snimani >
Automaticky provoz: Vicenasobné méreni s funkei snimani. Pokud se
namérené hodnoty polohy od sebe pfili§ odliSuji, vyda TNC chybové
hlaseni (mezni hodnotu nastavite v Pasmu spolehlivosti pro
vicendsobné méieni). Pomoci vicenasobného méfeni mizete zjistit
pfipadné nahodné chyby méfeni, jeZz vznikaji napfiklad znecisténim.

Lezi-li hodnoty v pasmu spolehlivosti, ulozi TNC stfedni hodnotu ze
zjisténych poloh.

Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné méreni

Provadite-li vicenasobné méfeni, urcite ve strojnim parametru
ProbeSettings > Konfigurace postupu snimani > Automaticky provoz:
Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné méreni hodnotu, o kterou se smi
naméfené hodnoty od sebe odliSovat. Piekrodi-li rozdil mezi
naméfenymi hodnotami vasi uréenou hodnotu, vyda TNC chybové
hlaseni.

372
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Zpracovani cykli dotykové sondy

VSechny cykly dotykové sondy jsou DEF-aktivni. TNC tedy
zpracovava cyklus automaticky, jakmile pfi provadéni programu TNC
zpracuje definici cyklu.

A Pozor nebezpedci kolize!
Béhem provadeéni cyklt dotykové sondy nesmi byt aktivni

zadne cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic (cyklus
7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 10
NATOCENI, cyklus 11 a 26 ZMENA MERITKA).

aktivovaném zakladnim natoceni. Jestlize vSak po
méficim cyklu pracujete s cyklem 7 Pfesun nulového bodu
z tabulky nulovych bodu, dbejte na to, aby se Uhel
zakladniho natoceni jiz neménil.

@ Cykly dotykové sondy 408 az 419 miizete zpracovavat i pfi

Cykly dotykové sondy s &islem vétsim nez 400 pfedpolohuji dotykovou
sondu podle této polohovaci logiky:

Je-li aktualni soufadnice jizniho pélu dotykového hrotu mensi, nez je
bezpecna vyska (definovana v cyklu), vytahne TNC nejdfive
dotykovou sondu v jeji ose zpét na bezpecnou vysku a pak ji
napolohuje v roviné obrabéni k prvnimu bodu dotyku.

Je-li aktualni soufadnice jizniho pdélu dotykového hrotu vétsi, nez je
soufadnice bezpeéné vysky, napolohuje TNC dotykovou sondu
nejdrive v roviné obrabéni do prvniho snimaného bodu a poté v ose
dotykové sondy pfimo na méfenou vysSku

HEIDENHAIN TNC 640
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14.3 Tabulka dotykové sondy

14.3 Tabulka dotykové sondy

VsSeobecné

V tabulce dotykové sondy jsou uloZena rlizna data, ktera urcuji
chovani béhem snimani. Pouzivate-li na vaSem stroji nékolik

dotykovych sond, tak mizete pro kazdou sondu ulozit jeji vlastni data.

Editace tabulek dotykové sondy

Abyste mohli editovat tabulku dotykovych sond postupujte takto:

Zvolte Ruéni provozni rezim

Dotvkovs Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu
e SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dalSi softtlacitka:

viz tabulku nahore
DOT . SONDY
i

Zvolte tabulku dotykoveé sondy: stisknéte softklavesu

TABULKA DOTYKOVE SONDY.
— Softklavesu EDITOVAT nastavte na ZAP.
= Smérovymi klavesami zvolte poZzadované nastaveni
Provedte pozadované zmény
Odchod z tabulky dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KONEC
374
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Data dotykové sondy

Zkr. Zadani Dialog
NO Cislo dotykové sondy: toto &islo musite zadat do tabulky nastrojii  —
(sloupec: TP_NO) pod pfislusnym ¢islem nastroje.
TYP Volba pouzivané dotykové sondy Volba dotykové sondy?
CAL_OF1 Presazeni osy dotykové sondy vi¢i ose vietena v hlavni ose Pi‘esazeni sti‘edu dotykové sondy v hlavni
ose? [mm]
CAL_OF2 Pfesazeni osy dotykové sondy v(ci ose vietena ve vedlejsi ose Pi'esazeni stiedu dotykové sondy ve
vedlejsi ose? [mm]
CAL_ANG TNC orientuje dotykovou sondu pred kalibraci ¢i snimanim na Uhel vicetena pii kalibraci?
orientacni Uhel (pokud je toto nastaveni mozné).
F Posuv, kterym ma TNC snimat obrobek Posuv pfi snimani? [mm/min]
FMAX Posuv, kterym se dotykova sonda pfedpolohuje, popf. kterym se ~ Rychloposuv ve snimacim cyklu?
polohuje mezi méficimi body [mm/min]
DIST Pokud nedojde béhem zde definované hodnoty k vychyleni Maximalni draha méfeni? [mm]
dotykového hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.
SET_UP V SET_UP definujete, jak daleko ma TNC predpolohovat Bezpeéna vzdalenost? [mm]
dotykovou sondu od definovaného ¢i cyklem vypocitaného bodu
dotyku. Cim menSi tuto hodnotu zadate, tim pfesnéji musite
definovat dotykovou polohu. V mnoha cyklech dotykové sondy
muZzete dodate¢né definovat bezpecnou vzdalenost, ktera se
pfi€ita ke strojnimu parametru SET_UP.
F_PREPOS Stanoveni rychlosti pfi pfedpolohovani: Pi'edpolohovéani s rychloposuvem?
ENT/NO ENT
Pfedpolohovani s rychlosti z FMAX: FMAX PROBE
Predpolohovani se strojnim rychloposuvem:
FMAX_MACHINE
TRACK Aby se zvysila pfesnost méfeni, mizete pomoci TRACK = ZAP Orientovat dotykovou sondu? Ano =

(ON) dosahnout, Zze TNC orientuje infracervenou dotykovou
sondu pfed kazdym snimanim ve sméru naprogramovaného
sméru snimani. Dotykovy hrot se tak vZzdy vychyli ve stejném
smeru:

ZAP (ON): provadét sledovani vietena
VYP (OFF): neprovadét sledovani vietena

ENT, Ne =NO ENT

HEIDENHAIN TNC 640
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Cykly dotykovych sond:
Automatické zjisténi
Sikmé polohy obrobku

i




15.1 Zaklady

15.1 Zaklady

Pfrehled

Béhem provadéni cykll dotykove sondy nesmi byt aktivni
cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a

cyklus 26 KOEFICIENT ZMENY MERITKA OSY.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich cykld

pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond
@ pfipraveno vyrobcem stroje.

TNC poskytuje pét cykld, jimiz miZzete zjistit Sikmou polohu obrobku a
kompenzovat ji. Navic mizete cyklem 404 zakladni natoceni zrusit:

Cyklus Softtlacitko  Strana
400 ZAKLADNI NATOCENI 200 380
Automatické zjisténi pomoci dvou -

bodu, kompenzace pomoci funkce

“Zakladni nato¢eni”

401 ROT 2 DIRY Automatické zjisténi 383
pomoci dvou dér, kompenzace pomoci @1

funkce “Zakladni natoceni”

402 ROT 2 CEPY Automatické zjist&ni a0z 386
pomoci dvou ¢epu, kompenzace @1

pomoci funkce “Zakladni natoCeni”

403 ROT PRES ROTACNI OSU 203 389
Automatické zjisténi pomoci dvou (== 8

bodu, kompenzace pomoci natoéeni

oto€ného stolu

405 ROT PRES OSU C Automatické aos 393
vyrovnani uhlového pfesazeni mezi &

stfedem diry a kladnou osou Y,

kompenzace natoCenim oto¢ného stolu

404 NASTAVENI ZAKLADNIHO - 392

NATOCENI Nastaveni libovolného
zakladniho natoceni

378 Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni Sikmé polohy obrobku @



Spolecné viastnosti cykli dotykové sondy pro
zjiSt'ovani Sikmé polohy obrobku

U cykl(1 400, 401 a 402 muzete definovat parametrem Q307 P¥edvolba
zakladniho natodeni zda se mé vysledek méfeni korigovat o znamy
Uhel alfa (viz obrazek vpravo). Tim mGzete zméfit zakladni natoeni na
libovolné pfimce 1 obrobku a vytvofit vztah k vlastnimu nulovému
sméru

HEIDENHAIN TNC 640
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15.2 ZAKLADNI NATOCENI (cyklus 400, DIN/ISO

15.2 ZAKLADNIi NATOCENI

(cyklus 400, DIN/ISO: G400)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 400 zjistuje Sikmou polohu obrobku zméfenim
dvou bod, které musi leZzet na pfimce. Funkci “Zakladni nato¢eni”
TNC naméfenou hodnotu vykompenzuje.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na strance 373) k programovanému bodu
snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpeénou vzdalenost

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté pfejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
provede zjisténé zakladni natoceni

P¥i programovani dbejte na tyto body!

380

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni natoc¢eni.
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Parametry cyklu

1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. méfici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. méFici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Osa méfeni Q272: osa roviny obrabéni, v niz se maji
méfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové sondy
k obrobku:

-1:zaporny smér pfijezdu

+1:kladny smér pfijezdu

Vys$ka méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pficitd k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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15.2 ZAKLADNI NATOCENI (cyklus 400, DIN/ISO

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecéné vySce
Pi‘edvolba tihlu natoceni Q307 (absolutné): nema-li se
meéfena Sikma poloha vztahovat k hlavni ose, nybrz
k libovolné pfimce, pak zadejte uhel této vztazné
pfimky. TNC pak ur€i pro zakladni nato&eni rozdil z
namérené hodnoty a uhlu vztazné pfimky. Rozsah
zadavani -360,000 az 360,000

Cislo Preset v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce
Preset, do néhoz ma TNC ulozit zjisténé zakladni
natoCeni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC zjisténé
z&kladni nato€eni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu. Rozsah zadavani 0 az 2999

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 400 ZAKLADNI NATOCENI

Q263=+10

Q264=+3,5

Q265=+25
Q266=+2
Q272=2
Q267=+1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q307=0
Q305=0

;1. BOD 1. OSY

;1. BOD 2. OSY

;2. BOD 1. OSY

;2. BOD 2. OSY

;0SA MERENI

;SMER POJEZDU

;VYSKA MERENI

;BEZPECNA VZDALENOST
sBEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
sPREDVOLBA UHLU NATOCENI
;C. V TABULCE
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15.3 ZAKLADNIi NATOGENI pomoci

dvou dér (cyklus 401,
DIN/ISO: G401)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 401 zjisti stfedy dvou dér. TNC pak vypocita
Uhel mezi hlavni osou obrabéci roviny a spojnici stfed dér. Funkci
“Zakladni nato¢eni” TNC kompenzuje vypocitanou hodnotu. Pfipadné
muZete zjisténou Sikmou polohu kompenzovat také natoc¢enim
oto€ného stolu.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklt
dotykové sondy” na strance 373) do zadaného stfedu prvni diry

Poté pfejede dotykova sonda do zadané vySky méfeni a zjisti
sejmutim ¢ty bodu stfed prvni diry

Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a napolohuje
se do zadaného stfedu druhé diry

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vySky méreni a
sejmutim &tyF bodu zjisti stfed druhé diry

Nakonec piejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpecné vysky
a provede zjisténé zakladni natoCeni

Pfi programovani dbejte na tyto body!

nastroje pro definici osy dotykové sondy.

@ Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni natoceni.

Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu nato¢enim
oto€ného stolu, tak TNC pouzije automaticky tyto osy
natoceni:

C pfi ose nastroje Z

B pfi ose nastroje Y

A pfi ose nastroje X

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametry cyklu

1. dira: stied 1. osy Q268 (absolutné): stfed prvni diry
v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

1. dira: stied 2. osy Q269 (absolutné): stfed prvni diry
ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

2. dira: stied 1. osy Q270 (absolutné): stfed druhé diry
v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

2. dira: stied 2. osy Q271 (absolutné): stfed druhé diry
ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Pi‘edvolba thlu natoéeni Q307 (absolutné): nema-li se
méfena Sikma poloha vztahovat k hlavni ose, nybrz
k libovolné pfimce, pak zadejte uhel této vztazné
primky. TNC pak urci pro zakladni nato¢eni rozdil z
naméfené hodnoty a uhlu vztazné pfimky. Rozsah
zadavani -360,000 az 360,000

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni Sikmé polohy obrobku @
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Cislo Preset v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce Pfiklad: NC-bloky -_—
Preset, do néhoz ma TNC ulozit zjiSténé zakladni . g
natogeni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC zjisténé 5 TCH PROBE 401 ROT 2 DIRY <
zakladni natoeni do nabidky ROT v ruénim Q268=-37 ;1. STRED 1. OSY (D
provoznim rezimu. Parametr nema zadny ucinek, .

pokud se ma $ikma poloha kompenzovat natogenim Q269=+12 ;1. STRED 2. OSY iy
otoCeného stolu (Q402 =1). V tomto pfipadé se Sikma Q270=+75 ;2. STRED 1. OSY

poloha neulozZi jako uhlova hodnota. Rozsah .

zadavani 0 az 2999 Q271=+20 ;2. STRED 2. OSY

Kompenzace Q402: uréeni, zda TNC ma zjisténou Q261=-5  ;VYSKA MERENI

Sikmou polohu nastavit jako zakladni nato€eni nebo ji Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

vyrovnat nato¢enim oto€ného stolu: < - ——

0: nastavit zakladni nato¢eni Q307=0 ;PREDVOLBA UHLU NATOCENI

1: provést natoCeni otoéného stolu Q305=0 ;€. V TABULCE

Zvolite-li nato¢eni otoéného stolu, tak TNC neulozi

zjisténou Sikmou polohu, i kdyz jste v parametru Q305 Q402=0 ;KOMPENZACE

definovali fadku tabulky. Q337=0 ;NASTAVIT NULU

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC nastavit indikaci vyrovnané osy nato¢eni na “0”:
0: indikaci osy nato€eni po vyrovnani nenastavovat
na “o0”

1: indikaci osy natoCeni po vyrovnani nastavit na “0”
TNC nastavi indikaci na "0" pouze tehdy, pokud jste
definovali Q402 =1.

V4
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15.3 ZAKLADNI NATOCENI pomoci dvou dér (cyklus 401, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 640 385 @



N
o
<
O)
O
2]
=
<
(]
N
o
< g
(7))
=
= 2
>
)
og- 3
Q
0 4
5

”

w

Ve

”

15.4 ZAKLADNI NATOCENI pomoci dvou

386

15.4 ZAKLADNi NATOCENI pomoci

dvou ¢epu (cyklus 402,
DIN/ISO: G402)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 402 zjisti stfedy dvou ¢epl. Potom TNC
vypocita uhel mezi hlavni osou roviny obrabéni a spojnici stfed ¢epu.
Funkci “Zakladni nato¢eni” TNC kompenzuje vypocitanou hodnotu.
PFipadné muzete zjisténou Sikmou polohu kompenzovat také
nato€enim oto€ného stolu.

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykld
dotykové sondy” na strance 373) do bodu snimani 1 prvniho ¢epu

Poté prejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni 1 a sejmutim
CtyF bodu zjisti stfed prvniho ¢epu. Mezi body snimani, které jsou
vzajemneé presazeny o 90 °, pojizdi dotykova sonda kruhovym
obloukem

Potom odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a
napolohuje se do bodu snimani 5 druhého ¢epu

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vy$ky méfeni 2 a
sejmutim Ctyf bodu zjisti stfed druhého ¢epu

Nakonec prejede TNC dotykovou sondou zpét do bezpeéné vysky
a provede zjisténé zakladni natoceni

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
@ nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Na pocatku cyklu TNC resetuje aktivni zakladni natoceni.

Prejete-li si kompenzovat Sikmou polohu nato€enim
oto¢ného stolu, tak TNC pouzije automaticky tyto osy
natoceni:

C pfi ose nastroje Z

B pfi ose nastroje Y

A pfi ose nastroje X

Yi

Y

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni Sikmé polohy obrobku @




Parametry cyklu

1. ¢ep: stied 1. osy  (absolutné): stfed prvniho ¢epu
v hlavni ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

1. ¢ep: stied 2. osy Q269 (absolutné): stfed prvniho
Cepu ve vedlejSi ose obrabéci roviny. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Primér ¢epu 1 Q313: pfiblizny prdmér 1. Eepu. Zadejte
hodnotu spiSe trochu vétsi. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Vyska méfeni ¢epu 1 v ose dotykové sondy Q261
(absolutné): souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku)
v ose dotykové sondy, v niz se ma méfeni Cepu 1
provadét. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. ¢ep: stied 1. osy Q270 (absolutné): stfed druhého
€epu v hlavni ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

2. Cep: stied 2. osy Q271 (absolutné): stfed druhého
Cepu ve vedlejSi ose obrabéci roviny. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Pramér ¢epu 2 Q314: priblizny primér 2. Cepu. Zadejte
hodnotu spiSe trochu vétsi. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Vy$ka méfeni Cepu 2 v ose dotykové sondy Q315
(absolutné): soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku)
v ose dotykové sondy, v niZ se ma méfeni Cepu 2
provadét. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pficitd k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecéné vySce
Pi‘edvolba tihlu natoceni Q307 (absolutné): nema-li se
meéfena Sikma poloha vztahovat k hlavni ose, nybrz
k libovolné pfimce, pak zadejte uhel této vztazné
pfimky. TNC pak ur€i pro zakladni nato&eni rozdil z
namérené hodnoty a uhlu vztazné pfimky. Rozsah
zadavani -360,000 az 360,000

Cislo Preset v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce
Preset, do néhoz ma TNC ulozit zjisténé zakladni
natoCeni. Pfi zadani Q305=0 ulozi TNC zjisténé
z&kladni nato€eni do nabidky ROT v ruénim
provoznim rezimu. Parametr nema zadny ucinek,
pokud se ma Sikma poloha kompenzovat nato¢enim
oto€eného stolu (Q402 =1). V tomto pfipadé se Sikma
poloha neulozi jako uhlova hodnota. Rozsah
zadavani 0 az 2999

Kompenzace Q402: urCeni, zda TNC ma zjisténou
Sikmou polohu nastavit jako zakladni nato¢eni nebo ji
vyrovnat nato¢enim oto¢ného stolu:

0: nastavit zakladni natoceni

1: provést nato€eni oto¢ného stolu

Zvolite-li nato€eni otoéného stolu, tak TNC neulozi
zjisténou Sikmou polohu, i kdyZ jste v parametru Q305
definovali fadku tabulky.

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma
TNC nastavit indikaci vyrovnané osy nato€eni na “0”:
0: indikaci osy nato¢eni po vyrovnani nenastavovat
na “0”

1: indikaci osy natoCeni po vyrovnani nastavit na “0”
TNC nastavi indikaci na "0" pouze tehdy, pokud jste
definovali Q402 = 1.

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni Sikmé polohy obrobku @

Ptiklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 402 ROT 2 CEPY
Q268=-37 ;1. STRED 1. OSY
Q269=+12 ;1. STRED 2. OSY
Q313=60 ;PRUMER CEPU 1
Q261=-5 ;VYSKA MERENI 1
Q270=+75 ;2. STRED 1. OSY
Q271=+20 ;2. STRED 2. OSY
Q314=60 ;PRUMER CEPU 2
Q315=-5 ;VYSKA MERENI 2
Q320=0 sBEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q307=0 ;PREDVOLBA UHLU NATOCEN]
Q305=0 ;C. V TABULCE
Q402=0 ;KOMPENZACE
Q337=0 ;NASTAVIT NULU



15.5 ZAKLADNI NATOCENI —
kompenzace osou natoc¢eni
(cyklus 403, DIN/ISO: G403)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 403 zjistuje Sikmou polohu obrobku zméfenim
dvou bodu, které musi lezet na pfimce. Zjist€nou Sikmou polohu
obrobku TNC kompenzuje nato€enim osy A, B nebo C. Obrobek
pfitom maze byt upnuty na otoéném stole libovolné.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykld dotykové sondy” na strance 373) k programovanému bodu
snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpeénou vzdalenost

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
napolohuje v cyklu definovanou rotaéni osu o zjiS§ténou hodnotu.
Volitelné mlzete dat po vyrovnani nastavit indikaci na 0

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpedci kolize!
TNC jiz neprovadi zadnou kontrolu smyslu s ohledem na

pozice snimani a osu vyrovnani. Tim mohou pfip.
vzniknout vyrovnavaci pohyby, které jsou pfesazené o
180 °.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
@ nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC uklada zjistény uhel také do parametru Q150.

HEIDENHAIN TNC 640
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Parametry cyklu

Y
S
[}

¥

390

1. méFici bod 1. osy Q263 (absolutné&): soufadnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. méFici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. mé¥ici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Osa méfeni Q272: osa v niz se maji méfeni provadét:
1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

3: osa dotykové sondy = osa méfeni

Smér pojezdu 1 Q267: smér prijezdu dotykové sondy
k obrobku:

-1: zaporny smér pfijezdu

+1:kladny smér pfijezdu

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfi¢itd k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni Sikmé polohy obrobku @
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Bezpe&na vyska Q260 (absolutné): souradnice v ose Ptiklad: NC-bloky C")“a
dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi . — oo
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah 5 TCH PROBE 403 ROT PRES ROTACNI OSU <<
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q263=+0 ;1. BOD 1. OSY » O
Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma Q264=+0 ;1. BOD 2. OSY =
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét: E O
0: mezi mé&ficimi body pojizdét v méfici vysce Q265=+20 ;2. BOD 1. OSY =
1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce Q266=+30 ;2. BOD 2. OSY 3:
Osa pro kompenzaéni pohyb Q312: definuje, v které Q272=1 ;O0SA MEREN{ ~E Z
ose nataceni ma TNC kompenzovat zméfenou = [ ()
Sikmou polohu: Q267=-1  ;SMER POJEZDU >8

4: kompenzovat §ikmou polohu v ose natoceni A Q261=-5  ;VYSKA MERENI
5: kompenzovat Sikmou polohu v ose natoceni B = S -
6: kompenzovat Sikmou polohu v ose nato¢eni C Q320=0 sBEZPECNA VZDALENOST

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

TNC nastavit indikaci vyrovnané osy natoceni na “0’: Q301=0 ;sPOHYB DO BEZPECNE VYSKY
g:aI?(()j"IkaCI osy nato¢eni po vyrovnani nenastavovat Q312=6 .0SA VYROVNANI

1:indikaci osy natoCeni po vyrovnani nastavit na “0” Q337=0 sNASTAVIT NULU

Cislo v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce Preset / Q305=1 ;C. V TABULCE

tabulce nulovych bodd, v niz ma TNC nato¢enou osu Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE

vynulovat. U€inné jen tehdy, je-li nastaveno Q337 = 1.
Rozsah zadévani 0 az 2999 HODNOTY'
Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda Q380=+90  ;VZTAZNY UHEL
se ma zjisténé zakladni nato€eni ulozit do tabulky
nulovych bod{ nebo do tabulky Preset:

0: zjisténé zakladni natoCeni zapsat jako posunuti
nulového bodu do aktivni tabulky nulovych boda.
Vztaznym systémem je aktivni soufadny systém
obrobku

1: zjiSténé zakladni natoCeni zapsat do tabulky
Preset. Vztaznym systémem je soufadny systém
stroje (systém REF)

Ve

Vztazny thel ?(0=hlavni osa) Q380: Uhel, na néjz ma
TNC vyrovnat nasnimanou pfimku. Uginné pouze, je-
li navolena osa natoceni = C (Q312=6). Rozsah
zadéavani -360,000 az 360,000
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15.6 NASTAVENI ZAKLADNIHO NATOCENI (cyklus 404, DIN/ISO: G404)

15.6 NASTAVENi ZAKLADNIHO
NATOCENI (cyklus 404,
DIN/ISO: G404)

Provadeéni cyklu

Cyklem dotykové sondy 404 miZzete béhem chodu programu
automaticky nastavit libovolné zakladni nato€eni. Pouzivani tohoto
cyklu se doporucuje zejména tehdy, chcete-li dfive provedené
zakladni natoCeni zrusit.

Parametry cyklu

apa Prednastaveni uhlu nato¢eni: hodnota uhlu, na kterou
! se ma zakladni nato¢eni nastavit. Rozsah zadavani
-360,000 az 360,000

392 Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni Sikmé polohy obrobku @

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 404 ZAKLADNI NATOCENI

Q307=+0

;PREDVOLBA UHLU NATOCENI]



15.7 Kompenzace Sikmé polohy
obrobku v ose C (cyklus 405,
DIN/ISO: G405)

Provadéni cyklu

Cyklem dotykové sondy 405 zjistite

Uhlové pfesazeni mezi kladnou osou Y aktivniho soufadného
systému a osou diry, nebo

Uhlové pfesazeni mezi cilovou polohou a aktualni polohou stfedu

diry
Zjisténé uhlové presazeni kompenzuje TNC natocenim osy C.
Obrobek pfitom muaze byt upnuty na kulatém stole libovolné, avSak
souradnice Y diry musi byt kladna. Méfite-li uhlové presazeni diry
dotykovou sondou v ose Y (horizontalni poloha diry), pak se mozna
bude muset méfici cyklus provadét vicekrat, jelikoz vlivem strategie
méfeni vznika nepfesnost asi 1% Sikmé polohy.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC

vypocte snimané body z Udaju v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti ze

sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede

prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
ur€uje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpecné vySce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

4 TNC polohuje dotykovou sondu k snimanému bodu = a pak

k snimanému bodu 4 a tam provede tfeti, pfipadné Ctvrté snimani

a premisti dotykovou sondu do zji§téného stfedu diry.

VY

G405)

5 Nakonec premisti TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky
a vyrovna obrobek natoenim otoéného stolu. TNC pfitom nataci
otocny stul tak, Ze stfed diry lezi po kompenzaci — jak ve vertikalni
tak i v horizontalni ose dotykové sondy — ve sméru kladné osy Y
nebo v cilové pozici stfedu diry. Naméfené uhlové pfesazeni je
kromé toho jesté k dispozici v parametru Q150

HEIDENHAIN TNC 640
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpeci kolize!
Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a

obrobkem, zadavejte cilovy primér kapsy (diry) spise
trochu mensi.

G405)

Pokud rozméry kapsy a bezpeéna vzdalenost nedovoluji
predbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi étyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpeénou vysku.

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cim mensi thlovou rozted naprogramujete, tim nepfesnéji
vypocita TNC stfed kruznice. NejmenSi zadatelna
hodnota: 5°.

15.7 Kompenzace Sikmé polohy obrobku v ose C (cyklus 405, DIN/ISO

394 Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni Sikmé polohy obrobku @



Parametry cyklu

Stied 1. osy Q321 (absolutné&): stied diry v hlavni ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stied diry ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322 = 0,
vyrovna TNC stfed diry do kladné osy Y;
naprogramujete-li Q322 rGzné od 0, vyrovna TNC
stfed diry do cilové polohy (Uhel vyplyvajici ze stfedu
diry). Rozsah zadavéani -99 999,9999 az 99 999,9999

Cilovy primér Q262: pfiblizny prdmér kruhové kapsy
(diry). Zadejte hodnotu spiSe trochu mensi. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Uhel startu Q325 (absolutng): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani. Rozsah
zadéavani -360,000 az 360,000

Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalng): Ghel mezi dvéma
body méfeni, znaménko Uhlové roztece definuje smér
(- = ve smyslu hodinovych rucicek), v némz dotykova
sonda jede k dalSimu bodu méfeni. Chcete-li
promérovat oblouky, pak naprogramujte uhlovou
rozte¢ mensi nez 90 °. Rozsah zadavani -120,000 az
120,000

HEIDENHAIN TNC 640
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Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose Z A
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfic¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpedna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi

dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah R\
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 SET_UP(TCHPROBE.TP)

Odjeti do bezpetné vysky Q301: stanoveni, jak ma 0320
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce
1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce

G405)

— 3

Q260

Q261

'V

Nastaveni nuly po vyrovnani Q337: stanoveni, zda ma Pfiklad: NC-bloky

TNC zobrazeni osy C nastavit na 0, nebo zda ma 5 TCH PROBE 405 ROT V OSE C
zapsat uhlové presazeni do sloupce C tabulky .

nulovych bodu: Q321=+50 ;STRED 1. OSY

0: nastavit zobrazeni osy C na 0 Q322=+50 ;STRED 2. OSY

>0: zapsat naméfenou Uhlovou rozte¢ se spravnym e =
znaménkem do tabulky nulovych bodu. Cislo fadku = Q262=10 ;CILOVY PR UMER
hodnota z Q337. Pokud je jiz v tabulce nulovych bodd Q325=+0 ;UHEL STARTU
zaneseno posunuti C, pficte TNC zméfené uhlové r . .
pfesazeni se spravnym znaménkem. Q247=90 sUHLOVA ROZTEC

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q337=0 ;NASTAVIT NULU

15.7 Kompenzace Sikmé polohy obrobku v ose C (cyklus 405, DIN/ISO
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Stred 1. diry: souradnice X
Stred 1. diry: soufadnice Y
Stred 2. diry: souradnice X
Stred 2. diry: soufadnice Y
Souradnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi méreni

Vyska, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Uhel vztaZnych primek

Kompenzovat Sikmou polohu nato¢enim otoéného stolu
Po vyrovnani vynulovat indikaci

Vyvolani programu obrabéni

HEIDENHAIN TNC 640 397
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Cykly dotykovych sond:
Automatické zjisténi
vztaznych bodu




16.1 Zaklady

16.1 Zaklady

Pfrehled

Béhem provadéni cykll dotykove sondy nesmi byt aktivni
cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a

cyklus 26 KOEFICIENT ZMENY MERITKA OSY.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich cykld

pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy

HEIDENHAIN.

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond
@ pfipraveno vyrobcem stroje.

TNC poskytuje dvanact cykl(, jimiz Ize vztazné body automaticky zjistit

a takto dale zpracovavat:

Zjisténé hodnoty dosadit pfimo jako indikovanou hodnotu

Zjisténé hodnoty zapsat do tabulky Preset

Zjisténé hodnoty zapsat do tabulky nulovych bodu

Cyklus

Softtlacitko Strana

408 VZTB STRED DRAZKY Zméfeni
Sitky drazky zevnitf, stfed drazky
nastavit jako vztazny bod

408

=

403

409 VZTB STRED VYSTUPKU Zméfeni
Sifky vystupku zvenku, stfed vystupku
nastavit jako vztazny bod

@:s

407

410 VZTB OBDELNIK ZEVNITR
Zméfeni délky a Sifky obdélniku zevnitF,
stfed obdélniku nastavit jako vztazny
bod

Y
a

ao

410

411 VZTB OBDELNIK ZVENKU
Zméreni délky a Sifky obdélniku zvenku,
stfed obdélniku nastavit jako vztazny
bod

S
3
n

[

414

412 VZTB KRUH ZEVNITR Zméfeni &tyF
libovolnych bodl kruhu zevnitf, nastavit
stfed kruhu jako vztazny bod

418

413 VZTB KRUH ZVENKU Zméreni &tyt
libovolnych bodd kruhu zvenku, nastavit
stfed kruhu jako vztazny bod

422

414 VZTB ROH ZVENKU Zméfeni dvou
pfimek zvenku, prusecik pfimek nastavit
jako vztazny bod

414

1

426

400

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



Cyklus Softtlacitko Strana
415VZTB ROH ZEVNITR Zméfeni dvou 431
pfimek zevnitf, prlsecik pfimek nastavit

jako vztazny bod

416 VZTB STRED ROZT. KRUZNICE 435
(2. uroven softtlacitek) Zmeéreni tfi

libovolnych dér na rozte¢né kruznici s

dirami, stfed rozte¢né kruznice nastavit

jako vztazny bod

417 VZTB OSA DS (2. aroven a7 439
softtlacitek) Zméfit libovolnou polohu v -

ose dotykové sondy a nastavit ji jako

vztazny bod

418 VZTB 4 DIRY (2. troveri softtlagitek) 441
Zmefit vzdy 2 diry proti sobé, prusecik N

spojnic nastavit jako vztazny bod

419 VZTB JEDNOTLIVA OSA (2. a1s 445
uroven softtlacitek) Zméfeni libovolné 1, Rn

polohy na volitelné ose a jeji nastaveni

jako vztazny bod

Spolec¢né viastnosti vS§ech cykli dotykové sondy
pro nastavovani vztazného bodu

Cykly dotykové sondy 408 az 419 muzete zpracovavat
@ také pfi aktivované rotaci zakladniho natoceni.

Funkce "Naklopeni roviny obrabéni" neni ve spojeni s
cykly 408 az 419 povolena.

Vztazny bod a osa dotykové sondy

TNC umisti vztazny bod do roviny obrabéni v zavislosti na ose
dotykové sondy, kterou jste definovali ve vasem programu méreni:

Aktivni osa dotykové sondy Nastavit vztazny bod do

z XaY
Y ZaX
X YaZ

HEIDENHAIN TNC 640
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16.1 Zaklady

Ulozeni vypocitaného vztazného bodu

U vSech cyklu pro nastavovani vztaznych bodud mazete zadavanymi
parametry Q303 a Q305 stanovit, jak ma TNC vypocitany vztazny bod
ulozit:
Q305 =0, Q303 = libovolna hodnota:
TNC nastavi vypoc€itany vztazny bod do indikace. Novy vztazny bod
je okamzité aktivni. Souc¢asné TNC ulozi cyklem v indikaci
nastaveny vztazny bod také do fadky O tabulky Preset

Q305 je rizné od 0, Q303 = -1

@ Tato kombinace muze vzniknout pouze tehdy, jestlize

nactete programy s cykly 410 az 418, které byly
vytvoreny na TNC 4xx

nactete programy s cykly 410 az 418, které byly
vytvoreny ve starsi verzi softwaru iTNC 530

jste nevédomky definovali pfi definici cyklu predani
nameéfenych hodnot parametrem Q303

V téchto pfipadech TNC vyda chybové hlaseni, protoze se
zmeénila cela manipulace ve spojeni s tabulkami nulovych
bodl vztazenymi k REF, a vy musite stanovit parametrem
Q303 definované pfedani naméfenych hodnot.

Q305 je rizné od 0, Q303 =0

TNC zapiSe vypocitany vztazny bod do aktivni tabulky nulovych
bodu. Vztaznym systémem je aktivni soufadny systém obrobku.
Hodnota parametru Q305 uréuje Cislo nulového bodu. Nulovy bod
aktivujte pomoci cyklu 7 v NC-programu

Q305 je razné od 0, Q303 =1

TNC zapiSe vypocitany vztazny bod do tabulky Preset. Vztaznym
systémem je soufadny systém stroje (soufadnice REF). Hodnota
parametru Q305 urcuje Cislo Preset. Preset aktivujte pomoci
cyklu 247 v NC-programu

Vysledky méreni v Q-parametrech

Vysledky méfeni pfislusnych snimacich cykll uklada TNC do globalné
ucéinnych Q-parametr Q150 az Q160. Tyto parametry mizete dale
pouzivat ve vaSem programu. Vénujte prosim pozornost tabulce
vysledkovych parametr(, ktera je uvedena v kazdém popisu cyklu.

402 Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



16.2 VZTAZNY BOD STRED DRAZKY

(cyklus 408, DIN/ISO: G408)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 408 zjisti stfed drazky a nastavi tento stfed
jako vztazny bod. Volitelné muze TNC také zapsat tento stfed do
tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z Udaju v cyklu a z bezpecéné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F).

Poté jede dotykova sonda budto soub&zné s osou ve vySce méfeni
nebo v bezpecné vysce po pfimce k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykla
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402) a ulozi skutec¢né hodnoty do nasledujicich
Q-parametrd.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

G408)

YA

'V

Q166 Skute€na hodnota méfené Sitky drazky

Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy

HEIDENHAIN TNC 640
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16.2 VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpeci kolize!
Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte Sitku drazky spiSe trochu mensi.

Pokud Sitka drazky a bezpecna vzdalenost nedovolu;ji
predbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu drazky. Dotykova
sonda pak mezi dvéma snimanymi body neodjizdi na
bezpecénou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Parametry cyklu

Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed drazky v hlavni
st ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 SET_UP(TCHPROBE.TP)

az 99 999,9999 Yi

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

Sifka drazky Q311 (pFirQistkové): Sitka drazky K © T
nezavisle na poloze v obrabéci roviné. Rozsah Q322 K
zadavani 0 az 99 999,9999

Osa méfeni (1=1.0sa/2=2.0sa)Q272: 0sa v niz se maji
méfeni provadét: R\
1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

+
Q320

Q311

'V

Q321
Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna 4 \
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pricita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

— 3

Q260

Q261

ol
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Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce
1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce

G408)

Cislo v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce nulovych
bodu / tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit
soufadnice stfedu drazky. Pfi zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy vztazny
bod byl ve stfedu drazky. Rozsah zadavani 0 az 2999

Novy vztazny bod Q405 (absolutné): soufadnice v ose
méfeni, na kterou ma TNC umistit zjiStény stfed
drazky. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Pi'edani namérenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bod(l. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: ZjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

ry w

w
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16.2 VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO

Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda
ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykoveé
sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v hlavni ose
roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383
(absolutné): soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny
bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 =
1. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Snimani osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v ose
dotykové sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 408 VZTB STRED DRAZKY

Q321=+50
Q322=+50
Q311=25
Q272=1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q405=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;SIRKA DRAZKY

;OSA MERENT

;VYSKA MERENI

;BEZPECNA VZDALENOST
sBEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANI OSY DOTYKOVE 0SY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



16.3 VZTAZNY BOD STRED

VYSTUPKU (cyklus 409,
DIN/ISO: G409)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 409 zjisti stfed vystupku a nastavi jeho stfed
jako vztazny bod. Volitelné muze TNC také zapsat tento stfed do
tabulky nulovych boda nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z Udaju v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F).

Poté pfejede dotykova sonda v bezpeéné vysce k daldimu bodu
dotyku 2 a provede druhé snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402) a ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich
Q-parametrd.

G409)

YA

<V

5 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dal§im samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy
Cislo parametru Vyznam
Q166 Aktualni hodnota zméfené Sifky
vystupku
Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpedci kolize!
Abyste zabranili kolizi dotykové sondy a obrobku, zadejte
Sifku vystupku o trochu vétsi.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN TNC 640
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16.3 VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO

V4

Parametry cyklu

409

2

408

Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed vystupku v hlavni
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stied vystupku ve
vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Sika vystupku Q311 (inkrementaln&): &itka vystupku
nezavisle na poloze v obrabéci roviné. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Osa méieni (1=1.0sa/2=2.0sa)Q272: 0sa v niz se maji
mérfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Cislo v tabulce Q305: zadejte &islo v tabulce nulovych
bodul / tabulce Preset, do néhoz ma TNC ulozit
souradnice stfedu vystupku. Pfi zadani Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy
vztazny bod byl ve stfedu drazky. Rozsah zadavani 0
az 2999

Novy vztazny bod Q405 (absolutné): soufadnice v ose
meéfeni, na kterou ma TNC umistit zjiStény stfed
vystupku. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @
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Piedani naméienych hodnot (0,1) Q303: stanoveni,zda  PFiklad: NC-bloky —_
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych < . g
bodd nebo tabulky Preset: 5 TCH PROBE 409 VZTB STRED VYSTUPKU =
0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni Q321=+50 ;STRED 1. OSY 0
tabulky nulovych boda. Vztaznym systémem je aktivni -

soufadny systém obrobku Q322=+50 ;STRED 2. OSY iy
1: ZjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset. Q311=25 :SIRKA VYSTUPKU

Vztaznym systémem je soufadny systém stroje —

(systém REF) Q272=1 ;OSA MERENI

Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda Q261=-5 ;VYSKA MERENI

ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykové Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST

sondy: —

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit Q305=10 ;€. V TABULCE

Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382 Q405=+0 ;VZTAZNY BOD

(absolutné): souradnice snimaného bodu v hlavni ose = o — = -

roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE

v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1. HODNOTY

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q381=1 ;SNIMAN{ OSY DOTYKOVE 0SY

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383 Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU

(absolutné): soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi DOTYKOVE SONDY

ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny <

bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU

1. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 DOTYKOVE SONDY

Snim4ni osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384 Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU

(absolutné): soufadnice snimaného bodu v ose DOTYKOVE SONDY

dotykoveé sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod Q333=+1 ;VZTAZNY BOD

v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
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16.4 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR (cyklus 410, DIN/ISO

16.4 VZTAZNY BOD OBDELNIK

ZEVNITR (cyklus 410,
DIN/ISO: G410)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 410 zjisti stfed obdélnikové kapsy a nastavi
tento stfed jako vztazny bod. VoliteIné mize TNC také zapsat tento
stfed do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z Udaju v cyklu a z bezpecéné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vyS8ku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F).

Poté jede dotykova sonda budto soub&zné s osou ve vySce méfeni
nebo v bezpecné vysce po pfimce k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. Ctvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykll
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402)

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy a
ulozi aktualni hodnoty do nasledujicich Q-parametr(

Cislo parametru Vyznam

Yi

ol

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q154 Skutecna hodnota délky strany v hlavni
ose

Q155 Skute¢na hodnota délky strany ve
vedlejsi ose

410

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @




Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpedi kolize!

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte délky 1. a 2 strany kapsy spiSe
ponékud mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpeéna vzdalenost nedovoluji
prfedbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpeénou vysku.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Parametry cyklu

41

Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

Délka 1. strany Q323 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Délka 2. strany Q324 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s vedlej$i osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Vyska méFeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pficitd k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v ose
dotykové sondy, v niz nemize dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
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16.4 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR (cyklus 410, DIN/ISO

412

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecéné vySce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu kapsy. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu kapsy. Rozsah
zadavani 0 az 2999

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutng):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjiStény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Pi‘'edani naméi'enych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodU nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program0 (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strance 402)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda Priklad: NC-bloky 8
ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykové — <

sondy: 5 TCH PROBE 410 VZTB OBDELNIK UVNITR ;
0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat Q321=+50 ;STRED 1. OSY (D

1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382

(absolutné): soufadnice snimaného bodu v hlavni ose Q323=60  ;DELKA 1. STRANY
roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod Q324=20 ;DELKA 2. STRANY
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1. — T~
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q261=-5  ;VYSKA MERENI

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383 Q320=0 SERZITIEIE VADALILNTE
(absolutné): souradnice snimaného bodu ve vedlejsi Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny = : —y
bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

1. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q305=10 ;C. V TABULCE
Snimani osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384 Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v ose Q332=40  ;VZTAZNY BOD
dotykové sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod I — — -
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1. Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 HODNOTY
>
Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333 Q381=1 ;SNIMANI OSY DOTYKOVE 0SY

(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz o ] .
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0. LhiE=E gl SOURAD,NICE WL RN
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 WO 7L T
Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+1 ;VZTAZNY BOD

Ve

”

”

w

16.4 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZEVNITR (cyklus 410, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 640 413 @



G411)

y

”

16.5 VZTAZNY BOD OBDELNIK ZVENKU (cyklus 411, DIN/ISO

V4

16.5 VZTAZNY BOD OBDELNIK
ZVENKU (cyklus 411,
DIN/ISO: G411)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 411 zjisti stfed obdélnikového &epu a nastavi
ho jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento stfed do
tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Preset. Y A

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC

vypocte snimané body z Udaju v cyklu a z bezpecéné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy @E> <:@
2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)
3 Poté jede dotykova sonda budto soub&zné s osou ve vySce méfeni
nebo v bezpecné vysce po pfimce k dalSimu snimanému bodu 2 a N =
provede tam druhé snimani X

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykld
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402)

6 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy a
ulozi aktualni hodnoty do nasledujicich Q-parametr(

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q154 Skutecna hodnota délky strany v hlavni
ose

Q155 Skute¢na hodnota délky strany ve
vedlejsi ose

414 Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpedi kolize!
Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadavejte délky 1. a 2. strany €epu spise

ponekud vétsi.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Parametry cyklu
11 Stted 1. osy Q321 (absolutné): stfed epu v hlavni ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed Cepu ve vedlejSi
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

Délka 1. strany Q323 (inkrementalné): délka ¢epu
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Délka 2. strany Q324 (inkrementalné): délka ¢epu
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Vy$ka méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999
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Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecéné vySce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu ¢epu. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu ¢epu. Rozsah
zadavani 0 az 2999

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutng):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zZjiStény stfed Cepu. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stied Cepu. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Pi‘'edani naméi'enych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodU nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program0 (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strance 402)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda Priklad: NC-bloky —_
ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykové — o :
sondy: 5 TCH PROBE 411 VZTB OBDELNIK VNE <
0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat Q321=+50 ;STRED 1. OSY (D

1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382

(absolutné): soufadnice snimaného bodu v hlavni ose Q323=60  ;DELKA 1. STRANY
roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod Q324=20 ;DELKA 2. STRANY
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1. — T~
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q261=-5  ;VYSKA MERENI

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383 Q320=0 SERZITIEIE VADALILNTE
(absolutné): souradnice snimaného bodu ve vedlejsi Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny = : —y
bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

= 1. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q305=0 ;€. V TABULCE

Snimani osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384 Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

(absolutné): soufadnice snimaného bodu v ose Q332=40  ;VZTAZNY BOD

dotykové sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod I — — -

v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1. Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE

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

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333 Q381=1 ;SNIMANI OSY DOTYKOVE 0SY

(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz o ] .
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0. LhiE=E gl SOURAD,NICE WL RN
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 WO 7L T
Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
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G412)

16.6 VZTAZNY BOD KRUH

ZEVNITR (cyklus 412,
DIN/ISO: G412)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 412 zjisti stfed kruhové kapsy (diry) a nastavi
jeji stfed jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento stfed
do tabulky nulovych bodl nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z udaju v cyklu a z bezpecéné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). TNC urcuje smér
snimani automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpecné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklt
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402) a ulozi skuteéné hodnoty do nasledujicich Q-
parametru.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

YA

¥

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota primeéru
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpedi kolize!

Aby se zabranilo kolizi mezi dotykovou sondou a
obrobkem, zadaveijte cilovy pramér kapsy (diry) spise
trochu mensi.

Pokud rozméry kapsy a bezpeéna vzdalenost nedovoluji

pfedbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpeénou vysku.

Cim menéi Ghlovou rozte¢ Q247 naprogramuijete, tim

nepresnéji vypocita TNC vztazny bod. Nejmensi hodnota

zadani: 5°.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Parametry cyklu

412

Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi

ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322=0,
vyrovna TNC stfed diry do kladné osy Y,

naprogramujete-li Q322 rdzné od 0, vyrovna TNC

stfed diry do cilové polohy. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Cilovy primér Q262: pfiblizny prdimér kruhové kapsy
(diry). Zadejte hodnotu spiSe trochu mensi. Rozsah

zadavani 0 az 99 999,9999

Uhel startu Q325 (absolutng): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani. Rozsah

zadavani -360,0000 az 360,0000

Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalné): hel mezi dvéma
body méfeni, znaménko Uhlové roztece definuje smér
(- = ve smyslu hodinovych rucicek), v némz dotykova

sonda jede k dal$imu bodu méfeni. Chcete-li
promérovat oblouky, pak naprogramujte uhlovou

rozte¢ mensi nez 90 °. Rozsah zadavani -120,0000

az 120,0000

HEIDENHAIN TNC 640
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Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfic¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu kapsy. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu kapsy. Rozsah
zadavani 0 az 2999

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutng):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zZjiStény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed kapsy. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Pi'edani naméienych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodd nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program0 (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strance 402)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @
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Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda Priklad: NC-bloky —_
ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykové < N
sondy: 5 TCH PROBE 412 VZTB KRUH UVNITR ;
0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat Q321=+50 ;STRED 1. OSY (D

1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382

(absolutné): soufadnice snimaného bodu v hlavni ose Q262=75  ;CILOVY PR UMER
roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod Q325=+0 ;UHEL STARTU

v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1. > - %

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383 Q261=-5 ;VYSKA MERENI
(absolutné): souradnice snimaného bodu ve vedlejsi 0320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny = : T
bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

1. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Snimani osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384 Q305=12 ;€. V TABULCE

(absolutpe): souradnlggvsnlma,neho bo_du v ose Q331=+0  ;VZTAZNY BOD

dotykové sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod —

v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1. Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q303=+1 :PREDANI NAMERENE ,
Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333 HODNOTY

(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz = LN A NG -

ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0. Q381=1 ’SNIMAE\H WAL IDOINA SO ThAY
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU

Pocet bodit méeni (4/3) Q423: uréeni, zda ma TNC DOTYKOVE SONDY

odméfovat diry ve 4 nebo ve 3 bodech: Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU

4: pouzit 4 body méfeni (standardni nastaveni) DOTYKOVE SONDY

3: pouzit 3 body méfeni Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
Zpisob pojezdu? Primkou=0 / Kruhové=1 Q365: DOTYKOVE SONDY

uréeni, s kterou drahovou funkci ma nastroj pojizdét = : —
mezi mé&Ficimi body, kdyZ je aktivni pojizdéni v Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
bezpe&né vysce (Q301=1): 0423=4 ;sPOCET BODU MERENI
0: mezi operacemi pojizdét po pfimce; = e

1: mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po Q365=1 ;ZPUSOB POJEZDU
priiméru rozte¢né kruznice.
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16.7 VZTAZNY BOD KRUH ZVENKU

(cyklus 413, DIN/ISO: G413)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 413 zjisti stfed kruhového Cepu a nastavi tento
stfed jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento stfed do
tabulky nulovych bod( nebo do tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocéte snimané body z Gdaju v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpecné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklu
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402) a ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich
Q-parametru.

Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dal$im samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

<V

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktudlni hodnota stfedu vedlejSi osy

”
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpedi kolize!

Abyste se vyhnuli kolizi sondy a dilce, zadejte nejprve
cilovy primér éepu trochu vétsi.

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cim mensi Ghlovou rozted Q247 naprogramujete, tim
nepresnéji vypocita TNC vztazny bod. Nejmensi hodnota
zadani: 5°.

Parametry cyklu

Stied 1. osy Q321 (absolutné): stfed €epu v hlavni ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999

Stied 2. osy Q322 (absolutné): stfed ¢epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Naprogramujete-li Q322=0,
vyrovna TNC stfed diry do kladné osy Y,
naprogramujete-li Q322 rdzné od 0, vyrovna TNC
stfed diry do cilové polohy. Rozsah zadavani

-99 999,9999 az 99 999,9999

Cilovy primér Q262: pfiblizny primér ¢epu. Zadejte
hodnotu spiSe trochu vétsi. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Uhel startu Q325 (absolutng): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani. Rozsah
zadavani -360,0000 az 360,0000

Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalné): hel mezi dvéma
body méfeni, znaménko Uhlové roztece definuje smér
(- = ve smyslu hodinovych ruci¢ek), v némz dotykova
sonda jede k dal$imu bodu méfeni. Chcete-li
promérovat oblouky, pak naprogramujte uhlovou
rozte€ mensi nez 90 °. Rozsah zadavani -120,0000
az 120,0000
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G413)

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfic¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadat &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice stfedu ¢epu. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu ¢epu. Rozsah
zadavani 0 az 2999

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutng):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zZjiStény stfed Cepu. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
souradnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed Cepu. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Pi'edani naméienych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodd nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program0 (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strance 402)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @
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Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda Priklad: NC-bloky 3
ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykové .

sondy: 5 TCH PROBE 413 VZTB KRUH VNE ;
0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat Q321=+50 ;STRED 1. OSY (D

1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Q322=+50 ;STRED 2. OSY
Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382

(absolutné): soufadnice snimaného bodu v hlavni ose Q262=75  ;CILOVY PR UMER
roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod Q325=+0 ;UHEL STARTU

v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1. > - %

Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383 Q261=-5 ;VYSKA MERENI
(absolutné): souradnice snimaného bodu ve vedlejsi 0320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny = : T
bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

1. Rozsah zadavani -99 999,9999 aZ 99 999,9999 Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Snimani osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384 Q305=15 ;C.V TABULCE

(absolutné): soufadnice snimaného bodu v ose Q331=+0  ;VZTAZNY BOD

dotykové sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod 2

v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1. Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

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

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333 HODNOTY

(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz = LN A NG -

ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0 e ’SNIMAE\H A NGRSOV T
Q382=+85 ;1. SOURADNICE PRO OSU

Pocet bodit méfeni (4/3) Q423: urceni, zda ma TNC ;
odmeéfovat Cep ve 4 nebo ve 3 bodech: WO OIS SO

4: pouzit 4 body méfeni (standardni nastaveni) Q383=+50 ;2. SOURADNICE PRO OSU
3: pouzit 3 body méreni DOTYKOVE SONDY
Zpiisob pojezdu? Pfimkou=0 / Kruhové=1 Q365: Q384=+0 ;3. SOURADNICE PRO OSU
uréeni, s kterou drahovou funkci ma néastroj pojizdét DOTYKOVE SONDY

mezi méFicimi body, kdyz je aktivni pojizdéni v - : —
bezpe&né vysce (Q301=1): Q333=+1  ;VZTAZNY BOD

0: mezi operacemi pojizdét po pfimce; Q423=4 ;POCET BODU MEREN{
1: mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét kruhové po = e

praméru rozteéné kruznice. Q365=1 ;ZPUSOB POJEZDU
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G414)

16.8 VZTAZNY BOD ROH ZVENKU

(cyklus 414, DIN/ISO: G414)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 414 zjisti prasecik dvou pfimek a nastavi

jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento prisecik do

tabulky nulovych bod(i nebo tabulky Preset.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze

sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklt
dotykové sondy” na strance 373)k prvnimu bodu snimani 1 (viz
obrazek vpravo nahofe). TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu

oproti stanovenému sméru pojezdu o bezpeénou vzdalenost

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). TNC uréuje smér
dotyku automaticky podle naprogramovaného 3. méficiho bodu.

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani.

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu

dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

ho

Yi

~ 838

-

5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpeéné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklu

Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na

strance 402) a ulozi soufadnice zjisténého rohu do nasledujicich

Q-parametru

6 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalS§im samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota rohu na hlavni ose

Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejSi ose
426
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

nastroje pro definici osy dotykové sondy.

@ Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani

TNC méfi prvni pfimku vzdy ve sméru vedlejSi osy roviny

obrabéni.

Umisténim méficich bodu

a - stanovite roh, do néhoz

TNC umisti vztazny bod (viz obrazek vpravo a nasledujici

tabulka).

Roh Souradnice X

Souradnice Y

"

o)

=
L8

g

|
o

G414)

x

o

Bod 1 vétSi nez bod

Bod 1 mensi nez bod

Bod 1 mensi nez bod

Bod 1 mensi nez bod

Bod 1 mensi nez bod

Bod 1 vétsi nez bod

Y

i

i

O/l 0O|w| >

Bod 1 vétSi nez bod

Bod 1 vétsi nez bod
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G414)

Parametry cyklu

414

428

1. méFici bod 1. osy Q263 (absolutné&): soufadnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Rozte¢ 1. osy Q326 (inkrementalné): vzdalenost mezi
prvnim a druhym méficim bodem v hlavni ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

3. méFici bod 1. osy Q296 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

3. méFici bod 2. osy Q297 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Rozte¢ 2. osy Q327 (inkrementélné): vzdalenost mezi
tfetim a ¢tvrtym méficim bodem ve vedlejsi ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfi¢itd k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Cykly dotykovych sond

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

N Q296 /
™
a
c,
Q297 3_ Q264
T ® ®
@T Q326 X
Q263
Yi
Q260
Q261
N |
X

: Automatické zjisténi vztaznych bodi @




Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce
1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce

G414)

Provedeni zakladniho nato¢eni Q304: stanoveni, zda
ma TNC kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim natocenim:

0: ignorovat zakladni nato€eni

1: provést zakladni natoceni

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice rohu. Pfi zadani Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy
vztazny bod byl v rohu. Rozsah zadavani 0 az 2999

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztainy bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Pi'edani namérenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strance 402)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bod(. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: ZjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)
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16.8 VZTAZNY BOD ROH ZVENKU (cyklus 414, DIN/ISO

G414)

Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda
ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykoveé
sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v hlavni ose
roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383
(absolutné): soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny
bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 =
1. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Snimani osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v ose
dotykové sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 414 VZTB ROH UVNITR

Q263=+37
Q264=+7
Q326=50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=45
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1

;1. BOD 1. OSY

;1. BOD 2. OSY

;ROZTEC 1. 0SY

;3. BOD 1. OSY

;3. BOD 2. OSY

;ROZTEC 2. OSY

;VYSKA MERENI

;BEZPECNA VZDALENOST
sBEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
;ZAKLADNI NATOCENI

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;VZTAZNY BOD

;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANI OSY DOTYKOVE 0SY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



16.9 VZTAZNY BOD ROH ZEVNITR
(cyklus 415, DIN/ISO: G415)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 415 zjisti prasecik dvou pfimek a nastavi ho
jako vztazny bod. Volitelné mize TNC také zapsat tento prusecik do
tabulky nulovych bodl nebo tabulky Preset.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na strance 373) k prvnimu dotykovému
bodu 1 (viz obrazek vpravo nahore), ktery v cyklu definujete. TNC
pfitom pFesazuje dotykovou sondu oproti stanovenému sméru
pojezdu o bezpecnou vzdalenost

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
vyplyva z Cisla rohu

3 Poté prejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani.

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku 2 a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

5 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecéné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykla
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402) a ulozi soufadnice zjisténého rohu do nasledujicich
Q-parametr(

6 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

G415)

Yi

=0

<Y

w

Cislo parametru Vyznam
Q151 Aktualni hodnota rohu na hlavni ose
Q152 Aktualni hodnota rohu na vedlejSi ose

HEIDENHAIN TNC 640
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16.9 VZTAZNY BOD ROH ZEVNITR (cyklus 415, DIN/ISO

G415)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC meéfi prvni pfimku vzdy ve sméru vedlejSi osy roviny
obrabéni.

Parametry cyklu

415

432

1. méFici bod 1. osy Q263 (absolutné&): soufadnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlej$i ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

Rozte¢ 1. osy Q326 (inkrementalné): vzdalenost mezi
prvnim a druhym méficim bodem v hlavni ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Rozte¢ 2. osy Q327 (inkrementalné): vzdalenost mezi
tfetim a Ctvrtym méficim bodem ve vedlejSi ose roviny
obrabéni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Roh Q308: ¢&islo rohu, do néhoz ma TNC umistit
vztazny bod. Rozsah zadavani 1 az 4

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou dotykové
sondy. Q320 se pric¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nem(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @

Yi

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320
S
Q308=4 Q308=3
~
N
@)
a Q308=1 Q308=2
A
)
Q264 N \
— |
@ Q326
¢ X
Q263
z\
H Q260
Q261
=
X




Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce
1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vysce

G415)

Provedeni zakladniho nato¢eni Q304: stanoveni, zda
ma TNC kompenzovat Sikmou polohu obrobku
zakladnim natocenim:

0: ignorovat zakladni nato€eni

1: provést zakladni natoceni

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice rohu. Pfi zadani Q305=0
nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby novy
vztazny bod byl v rohu. Rozsah zadavani 0 az 2999

Novy vztazny bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztainy bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény roh. Zakladni nastaveni = 0. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Pi'edani namérenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
programu (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strance 402)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bod(. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: ZjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)
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16.9 VZTAZNY BOD ROH ZEVNITR (cyklus 415, DIN/ISO

Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda
ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykoveé
sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v hlavni ose
roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383
(absolutné): soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny
bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 =
1. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Snimani osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v ose
dotykové sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 415 VZTB ROH VNE

Q263=+37
Q264=+7
Q326=50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=45
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1

;1. BOD 1. OSY

;1. BOD 2. OSY

;ROZTEC 1. 0SY

;3. BOD 1. OSY

;3. BOD 2. OSY

;ROZTEC 2. OSY

;VYSKA MERENI

;BEZPECNA VZDALENOST
sBEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
;ZAKLADNI NATOCENI

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;VZTAZNY BOD

;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANI OSY DOTYKOVE 0SY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



16.10 VZTAZNY BOD STRED
ROZTECNE KRUZNICE
(cyklus 416, DIN/ISO: G416)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 416 vypocita stied rozteéné kruznice pomoci
méfeni tfi dér a nastavi tento stfed jako vztazny bod. Volitelné mize
TNC také zapsat tento stfed do tabulky nulovych bod( nebo do tabulky

Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze

sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cykl(

dotykové sondy” na strance 373) do zadaného stfedu prvni diry

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méfeni a zjisti
sejmutim &tyf bodl stfed prvni diry

3 Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a napolohuje

se do zadaného stfedu druhé diry

4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni a
sejmutim ¢ty bodu zjisti stfed druhé diry

5 Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vySky a napolohuje

se do zadaného stfedu treti diry

6 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni a
sejmutim ¢tyf bodu zjisti stfed teti diry

7 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklt
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402) a ulozi skute¢né hodnoty do nasledujicich Q-
parametru.

8 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

G416)

Yi

<Y

DIN/ISO

”

w

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota priiméru rozteéné
kruznice

HEIDENHAIN TNC 640
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16.10 VZTAZNY BOD STRED ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 416,

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani

@ nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Parametry cyklu

418
°

o
oo
5

£y

436

Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed roztecné kruznice
(cilova hodnota) v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Stied 2. osy Q274 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
(cilova hodnota) ve vedlejSi ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Cilovy pramér Q262: zadejte pfiblizny primér
rozteéné kruznice. Cim mensi je prdmér dér, tim
presnéji musite zadat cilovou hodnotu priméru.
Rozsah zadavani -0 az 99 999,9999

Uhel 1. diry Q291 (absolutng): Ghel polarnich
souradnic prvniho stfedu diry v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Uhel 2. diry Q292 (absolutng): Ghel polarnich
soufadnic druhého stfedu diry v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Uhel 3. diry Q293 (absolutng): thel polarnich
souradnic tfetiho stfedu diry v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

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

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @

Q274

Yi

XV




Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodu, do néhoz ma TNC ulozit
soufadnice stfedu rozte¢né kruznice. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl ve stfedu rozte€né kruznice.
Rozsah zadavani 0 az 2999

G416)

Novy vztainy bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed rozte¢né kruznice. Zakladni nastaveni =
0. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice ve vedlejSi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény stfed rozte€né kruznice. Zakladni nastaveni =
0. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

DIN/ISO

v

Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program( (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strance 402)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodt. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)
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16.10 VZTAZNY BOD STRED ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 416,

Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda
ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykoveé
sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v hlavni ose
roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383
(absolutné): soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny
bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 =
1. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Snimani osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v ose
dotykové sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfi¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy) a pouze pfi snimani vztazného bodu v ose

dotykové sondy. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 416 VZTB STREDU ROZTECNE

KRUZNICE
Q273=+50
Q274=+50
Q262=90
Q291=+34
Q292=+70
Q293=+210
Q261=-5
Q260=+20
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+1
Q320=0

;STRED 1. OSY
;STRED 2. OSY
;CILOVY PR UMER
;UHEL 1. DIRY

;UHEL 2. DiRY

;UHEL 3. DiRY
;VYSKA MERENI
;BEZPECNA VYSKA
;C. V TABULCE
;VZTAZNY BOD
;VZTAZNY BOD
;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANi OSY DOTYKOVE 0SY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD
;BEZPECNA VZDALENOST

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



16.11 VZTAZNY BOD OSY
DOTYKOVE SONDY (cyklus
417, DIN/ISO: G417)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 417 zméfi libovolnou soufadnici v ose
dotykové sondy a nastavi tuto soufadnici jako vztazny bod. Volitelné
TNC také zapi$e namérenou souradnici do tabulky nulovych bodu
nebo tabulky Preset.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na strance 373) k programovanému bodu
snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu ve sméru
kladné osy dotykové sondy o bezpecnou vzdalenost.

2 Poté najede dotykova sonda ve své ose na zadanou souradnici
snimaného bodu 1 a zjisti jednoduchym snimanim aktualni polohu

3 Poté polohuje TNC dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklt
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402) a ulozi skute¢nou hodnotu do dale uvedeného Q-
parametru

Cislo parametru Vyznam

G417)

z|

g o——

Q260

ol

Q160 Aktualni hodnota méfeného bodu

Pfi programovani dbejte na tyto body!

nastroje pro definici osy dotykové sondy. TNC pak umisti

@ Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
do této osy vztazny bod.

HEIDENHAIN TNC 640
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16.11 VZTAZNY BOD OSY DOTYKOVE SONDY (cyklus 417, DIN/ISO

G417)
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Parametry cyklu

1. méFici bod 1. osy Q263 (absolutné&): soufadnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

1. mé¥ici bod 3. osy Q294 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu v ose dotykové sondy.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pric¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice. Pfi zadani Q305=0 nastavi
TNC zobrazeni automaticky tak, aby byl novy vztazny
bod umistén na sejmuté ploSe. Rozsah zadavani 0 az
2999

Novy vztaziny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Piedani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program0 (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strance 402)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodu. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

YA

Q264 &
N\ .
X
Q263
a
4 |
o
2
o
%+%
g a
5 Q260
l—l B
Ll =
2 ~
Q294
X

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE
SONDY

417 VZTB OSY DOTYKOVE

Q263=+25 ;1. BOD 1. OSY

Q264=+25 ;1.BOD 2. OSY

Q294=+25 ;1. BOD 3. OSY

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=0 ;C. V TABULCE

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANIi NAMERENE

HODNOTY

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



16.12VZTAZNY BOD STRED 4 OTVORU
(cyklus 418, DIN/ISO: G418)

Provadéni cyklu

G418)

Cyklus dotykové sondy 418 vypocita priisecik spojovacich pfimek
vzdy dvou stfedl dér a nastavi tento prlsecik jako vztazny bod.
Volitelné mize TNC také zapsat tento prisecik do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset.

1 TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykll dotykové sondy” na strance 373) do stfedu prvni diry

2 Poté prejede dotykova sonda do zadané vySky méfeni a zjisti
sejmutim &tyf bodl stfed prvni diry

3 Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a napolohuje
se do zadaného stfedu druhé diry

4 TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysky méfeni a
sejmutim &ty bodu zjisti stfed druhé diry

5 TNC opakuje kroky 3 a 4 pro diry = a

<V

o

6 Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cykla
Q303 a Q305(viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402). TNC vypocita vztazny bod jako prusecik spojnic
stfedl dér 1/3 a 2/4 a ulozi aktualni hodnotu do nasledujicich Q-
parametrd

7 Pokud se to pozaduje, zjisti pak TNC dalSim samostatnym
snimacim pochodem jesté vztazny bod v ose dotykové sondy

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota priseciku v hlavni ose

Q152 Aktudlni hodnota priseciku ve vedlejsi
ose

HEIDENHAIN TNC 640
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Parametry cyklu

18
.
gy

442

1. sti‘ed 1. osy Q268 (absolutné): stfed prvni diry
v hlavni ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

1. sti‘ed 2. osy Q269 (absolutné): stfed prvni diry
ve vedlejSi ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

2. stied 1. osy Q270 (absolutné): stfed druhé diry
v hlavni ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

2. stied 2. osy Q271 (absolutné): stfed druhé diry
ve vedlejSi ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

3. stied 1. osy Q316 (absolutné): stfed tfeti diry
v hlavni ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

3. stied 2. osy Q317 (absolutné): stfed tfeti diry
ve vedlejSi ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

4. stied 1. osy Q318 (absolutné): stfed Ctvrté diry
v hlavni ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

4. stied 2. osy Q319 (absolutné): stfed Ctvrté diry
ve vedlejSi ose obrabéci roviny. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nem(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @

YA asi8 Q316

4»—@“ o
} X
Q268 Q270

z\

Q260

>V




Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v
tabulce nulovych bodt / tabulce Preset, do néhoz ma
TNC ulozit soufadnice pruseciku spojnic. Pfi zadani
Q305=0 nastavi TNC zobrazeni automaticky tak, aby
novy vztazny bod byl v priseciku spojnic. Rozsah
zadavani 0 az 2999

G418)

Novy vztainy bod hlavni osy Q331 (absolutné):
souradnice v hlavni ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény prusecik spojnic. Zakladni nastaveni = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod vedlejsi osy Q332 (absolutné):
soufadnice ve vedlejsi ose, na kterou ma TNC umistit
zjistény prusecik spojnic. Zakladni nastaveni = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset:

-1: neni definovano! Zapisuje TNC pfi nacteni starych
program( (viz ,UloZeni vypocitaného vztazného
bodu” na strance 402)

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodt. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

o
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Snimani v ose dotykové sondy Q381: stanoveni, zda
ma TNC nastavit téZ vztazny bod v ose dotykoveé
sondy:

0: vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
1: vztazny bod v ose dotykové sondy nastavit

Snimani osy dotykové sondy: souf. 1. osy Q382
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v hlavni ose
roviny obrabéni, na néjZ se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. U¢inné jen tehdy, je-li Q381 =
1

Snimani osy dotykové sondy: souf. 2. osy Q383
(absolutné): soufadnice snimaného bodu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni, na néjz se ma nastavit vztazny
bod v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 =
1. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Snimani osy dotykové sondy: souf. 3. osy Q384
(absolutné): soufadnice snimaného bodu v ose
dotykové sondy, na néjz se ma nastavit vztazny bod
v ose dotykové sondy. Platné pouze je-li Q381 = 1.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Novy vztazny bod osy dotykové sondy Q333
(absolutné): soufadnice v ose dotykové sondy, na niz
ma TNC nastavit vztazny bod. Zakladni nastaveni = 0.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 418 VZTB 4 DER

Q268=+20
Q269=+25
Q270=+150
Q271=+25
Q316=+150
Q317=+85
Q318=+22
Q319=+80
Q261=-5
Q260=+10
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85

Q383=+50

Q384=+0

Q333=+0

;1. STRED 1. OSY
;1. STRED 2. OSY

;2. STRED 1. OSY

;2. STRED 2. OSY

;3. STRED 1. OSY

;3. STRED 2. OSY

;4. STRED 1. OSY

;4. STRED 2. OSY

;VYSKA MERENI

;BEZPECNA VYSKA

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;VZTAZNY BOD

;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANi OSY DOTYKOVE 0SY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @



16.13 VZTAZNY BOD JEDNOTLIVE

OSY (cyklus 419,
DIN/ISO: G419)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 419 zméfi libovolnou soufadnici v

jedné volitelné ose a nastavi tuto soufadnici jako vztazny bod.
Volitelné TNC také zapiSe namérenou souradnici do tabulky nulovych
bodl nebo tabulky Preset.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykla dotykové sondy” na strance 373) k programovanému bodu
snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu proti
naprogramovanému smeéru snimani o bezpec¢nou vzdalenost

Poté jede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a zjisti
jednoduchym sejmutim aktualni pozici

Poté polohuje TNC dotykovou sondu do bezpecné vysky a
zpracuje zjistény vztazny bod podle hodnot v parametrech cyklt
Q303 a Q305 (viz ,Ulozeni vypocitaného vztazného bodu” na
strance 402)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

nastroje pro definici osy dotykové sondy.

@ Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani

Pouzijete-li cyklus 419 nékolikrat za sebou, aby se uloZil
vztaZzny bod ve vice osach do tabulky Preset, tak musite
Cislo Preset (do kterého cyklus 419 predtim zapisoval)
aktivovat po kazdém provedeni cyklu 419 (to neni potfeba
pokud aktivni preset prepisujete).

HEIDENHAIN TNC 640

G419)

SET_UP(TCHPROBE.TP) + 0267

+Q320 6
Y - +

Q272=2
Q264 @
N o
X
Q263 Q272=1

”
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Parametry cyklu

'y
e 1
o

§
£

Ptirazeni os

1. méFici bod 1. osy Q263 (absolutné&): soufadnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99
999,9999

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfic¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Osa méfeni (1...3: 1= hlavni osa) Q272: osa v niz se
maji méfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méreni

3: osa dotykové sondy = osa méfeni

Aktivni osa dotykové Prislusna hlavni Prislusna vedlejsi
sondy: Q272 = 3 osa: Q272 =1 osa: Q272 =2

z

X Y

Y

z X

SET_UP(TCHPROBE.TP) + 0267
+Q320 6
Y - +
Q272=2
Q264 2
N |
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
Q261 ® ey
E
/.
8\ =
X
Q272=1

X

Y 4
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Cykly dotykovych sond

: Automatické zjisténi vztaznych bodi @




Smér pojezdu Q267: smér prijezdu dotykové sondy Priklad: NC-bloky a
k obrobku: .
+1:kladny smér pfijezdu Q263=+25 ;1. BOD 1. OSY (D
Cislo nulového bodu v tabulce Q305: zadejte &islo v Q264=+25 ;1. BOD 2. OSY "
tabulce nulovych bod( / tabulce Preset, do néhoz ma — T~
TNC uloZit soufadnice. Pfi zadani Q305=0 nastavi Q261=+25 ;VYSKA MERENI
TNC zobrazeni automaticky tak, aby byl novy vztazny Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
bod umistén na sejmuté ploSe. Rozsah zadavani 0 az ———x
2999 Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA
Novy vztazny bod Q333 (absolutné): soufadnice, na Q272=+1 ;0SA MERENI
kterou ma TNC umistit vztazny bod. Z&kladni Q267=+1 ;SMER POJEZDU
i=0.R h avani - Z %
ggség\éegéggo ozsah zadavani -99 999,9999 az Q305=0 .€. V TABULCE
Predani naméfenych hodnot (0,1) Q303: stanoveni, zda e ;V?TAZ,'N"{ B0 — -
se ma zjistény vztazny bod ulozit do tabulky nulovych Q303=+1 sPREDANI NAMERENE
bodl nebo tabulky Preset: HODNOTY

-1: neni definovano! Viz ,Ulozeni vypocitaného
vztazného bodu”, strana 402

0: zapsani zjisténého vztazného bodu do aktivni
tabulky nulovych bodud. Vztaznym systémem je aktivni
soufadny systém obrobku

1: zjiStény vztazny bod zapsat do tabulky Preset.
Vztaznym systémem je soufadny systém stroje
(systém REF)

”
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Priklad: Nastaveni vztazného bodu na stred kruhového segmentu a horni hranu

obrobku

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z

448
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Vyvolani nastroje 0 pro stanoveni osy dotykové sondy
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2 TCH PROBE 413 VZTB KRUH VNE

Q321=+25
Q322=+25
Q262=30
Q325=+90
Q247=+45
Q261=-5
Q320=2
Q260=+10

Q301=0
Q305=0
Q331=+0
Q332=+10
Q303=+0

Q381=1
Q382=+25

Q383=+25

Q384=+25

Q333=+0
Q423=4
Q365=0

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;CILOVY PR UMER
;UHEL STARTU

;UHLOVA ROZTEC
;VYSKA MERENI
;BEZPECNA VZDALENOST
;BEZPECNA VYSKA

;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

sVZTAZNY BOD

;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

;SNIMANi OSY DOTYKOVE 0OSY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD
;POCET BODU MEREN{
;ZPUSOB POJEZDU

3 CALL PGM 35K47
4 END PGM CYC413 MM

HEIDENHAIN TNC 640

Stred kruhu: souradnice X

Stfed kruhu: soufadnice Y

Pramér kruhu

Uhel polarnich soufadnic pro 1. dotykovy bod

Uhlova rozteé pro vypodet dotykovych bodt 2 az 4
Souradnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi méfeni
Bezpecna vzdalenost navic ke sloupci SET_UP

Vyska, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Mezi méficimi body na bezpecnou vysku neodjizdét
Stanoveni zobrazeni

Nastavit zobrazeni v X na 0

Nastavit zobrazeni v 'Y na 10

Bez funkce, protoZze ma byt nastaveno zobrazeni

Nastavit téz vztazny bod v ose dotykové sondy
Bod snimani soufadnice X

Bod snimani souradnice Y
Bod snimani souradnice Z

Nastavit zobrazeni v Z na 0
Promeéfit kruh 4 dotyky
Mezi méficimi body prejizdét po kruhu

Vyvolani programu obrabéni
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Priklad: Nastaveni vztazného bodu na horni hranu obrobku a stired roztecné kruznice

Namérfeny stfed rozte¢né kruznice dér se ma
zapsat do tabulky Preset k pozdé&jSimu pouziti.

0 BEGIN PGM CYC416 MM
1 TOOL CALL 69 Z

2 TCH PROBE 417 VZTB OSY DOTYKOVE
SONDY

Q263=+7,5 ;1.BOD 1. OSY

Q264=+7,5 ;1. BOD 2. OSY

Q294=+25 ;1. BOD 3. OSY

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA

Q305=1 ;C. V TABULCE
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;PREDANI NAMERENE
HODNOTY

450

Yi Yi

Vyvolani nastroje 0 pro stanoveni osy dotykové sondy
Definice cyklu pro nastaveni vztazného bodu v ose dotykové sondy

Bod dotyku: soufadnice X
Bod dotyku: soufadnice Y
Bod dotyku: soufadnice Z
Bezpecna vzdalenost navic ke sloupci SET_UP

Vyska, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi
kolize

Zapis souradnice Z do fadku 1
Nastaveni 0 v ose dotykové sondy

UloZeni vypocitaného vztazného bodu vztazeného k pevnému
soufadnému systému stroje (systému REF) do tabulky Preset
PRESET.PR

Cykly dotykovych sond: Automatické zji$téni vztaznych bodu @




3 TCH PROBE 416 VZTB STREDU ROZTECNE

KRUZNICE
Q273=+35
Q274=+35
Q262=50
Q291=+90
Q292=+180
Q293=+270
Q261=+15
Q260=+10

Q305=1

Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=0

Q382=+0

Q383=+0

Q384=+0

Q333=+0
Q320=0

;STRED 1. OSY
;STRED 2. OSY
;CILOVY PR UMER
;UHEL 1. DIRY
;UHEL 2. DIRY
;UHEL 3. DIRY
;VYSKA MEREN{
sBEZPECNA VYSKA

;C. V TABULCE

;VZTAZNY BOD

;VZTAZNY BOD

;PREDANI NAMERENE
HODNOTY
;SNIMANi OSY DOTYKOVE 0OSY

;1. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;2. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;3. SOURADNICE PRO OSU
DOTYKOVE SONDY

;VZTAZNY BOD
sBEZPECNA VZDALENOST

4 CYCL DEF 247 NASTAVIT VZTAZNY BOD

Q339=1

;CISLO VZTAZNEHO BODU

6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

HEIDENHAIN TNC 640

Stred rozte¢né kruznice: soufadnice X
Stred rozte€né kruznice: soufadnice Y
Pramér rozte¢né kruznice s dirami

Uhel polarnich soufadnic pro stfed 1. diry
Uhel polarnich soufadnic pro stfed 2. diry

Uhel polarnich soufadnic pro stfed 3. diry

Souradnice v ose dotykové sondy, v niz se provadi méfeni

Vyska, na kterou se muze jet v ose dotykové sondy bez nebezpedi

kolize

Zapis stfedu rozte€né kruznice (X a Y) do fadku 1

UlozZeni vypocitaného vztazného bodu vztazeného k pevnému
soufadnému systému stroje (systému REF) do tabulky Preset

PRESET.PR
Vztazny bod v ose dotykové sondy nenastavovat
Bez funkce

Bez funkce

Bez funkce

Bez funkce
Bezpecna vzdalenost navic ke sloupci SET_UP
Aktivovat novy Preset cyklem 247

Vyvolani programu obrabéni
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17.1 Zaklady

17.1 Zaklady

Pfrehled

Béhem provadéni cykll dotykove sondy nesmi byt aktivni
cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a
cyklus 26 KOEFICIENT ZMENY MERITKA OSY.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich cykld
pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy

HEIDENHAIN.

@ Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond

pfipraveno vyrobcem stroje.

TNC nabizi dvanact cykll, jimiz miZete obrobky promérovat

automaticky:
Cyklus Softtlacitko Strana
0 VZTAZNA ROVINA Méfeni soufadnice [e 460
ve zvolené ose 29 3
1 VZTAZNA ROVINA POLARNE Méfeni [ % A 461
bodu, smér snimani pfes uhel
420 MERENI UHLU Mé&feni Ghlu v roving [ 463
obrabéni =2
421 MERENI DIRY Mé&feni polohy a 466
priiméru diry @11
422 MERENI KRUHU ZVENKU Méfeni [wz 470
polohy a prdméru kruhového &epu (@1
423 MERENI OBDELNIKU ZEVNITR 474
Mé&feni polohy, délky a Sitky obdélnikové | [
kapsy
424 MERENI OBDELNIKU ZVENKU 478
M&feni polohy, délky a itky _r
obdélnikového ¢epu
425 MERENI SIRKY ZEVNITR (2. 482
uroven softtiaGitek) M&Feni Sitky drazky | 22
zevnitf
426 MERENI VYSTUPKU ZVENKU (2.  [a= 485
uroven softtlacitek) Méfeni vystupku
zvenku
427 MERENI SOURADNIC (2. drovefi [ 488
softtlacitek) Méfeni libovolnych =l [

souradnic ve zvolené ose

454

Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii @



Cyklus Softtlacitko Strana

430 MERENI ROZTECNE KRUZNICE 491
(2. uroven softtlagitek) Méfeni polohy a
priméru rozte¢né kruznice s dirami

431 MERENI ROVINY (2. Grovefi 495
softtlaCitek) Méfeni thlu osy A a B jedné 45
roviny

Protokolovani vysledk(i méreni

Ke v&em cyklim, jimiz mizete automaticky promérovat obrobky

(vyjimky: cyklus 0 a 1) mUzete nechat TNC pfipravit méfici protokol.

V pfisluSném snimacim cyklu mizete definovat, zda ma TNC:
ulozit méfici protokol do souboru

zobrazit méfici protokol na obrazovce a prerusit program
nema se vytvaret zadny méfici protokol

Prejete-li si méfici protokol ulozit do souboru, tak TNC uklada data
standardné jako soubor ASCII do adresafe TNC:\..

pouzijte program k pfenosu dat TNCremo firmy

@ Chcete-li odeslat protokol méfeni pfes datové rozhrani,
HEIDENHAIN.

HEIDENHAIN TNC 640

17.1 Zaklady
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17.1 Zaklady

Priklad: Soubor protokolu pro snimaci cyklus 421:

Méfrici protokol snimaciho cyklu 421 Méreni diry

Datum: 30-06-2005
Cas: 6:55:04

Méfici program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

zadané hodnoty:
Stred hlavni osy:
Stied vedlejSi osy:
Primér:

Zadané mezni hodnoty:

Nejvétsi rozmér stiedu hlavni osy:
Nejmensi rozmér stfedu hlavni osy:
Nejvétsi rozmér stiedu vedlejSi osy:

Nejmensi rozmér stfedu vedlejSi osy:

Nejvétsi rozmér diry:
Min. rozmér diry:

Aktualni hodnoty:
Stred hlavni osy:
Stred vedlejSi osy:
Primér:
Odchylky:

Stred hlavni osy:
Stred vedlejSi osy:
Prdmér:

Dalsi namérené vysledky: Vyska méfeni:

Konec mériciho protokolu

456

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000
65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-5.0000
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Vysledky méreni v Q-parametrech

Vysledky méfeni pfislusnych snimacich cyklt uklada TNC do globalné
ucinnych Q-parametrti Q150 az Q160. Odchylky od cilové hodnoty
jsou ulozeny v parametrech Q161 az Q166. Vénujte prosim pozornost
tabulce vysledkovych parametrd, ktera je uvedena v kazdém popisu
cyklu.

Kromé toho zobrazuje TNC pfi definici cyklu vysledkové parametry na
pomocném obrazku daného cyklu (viz obrazek vpravo nahofe). Pfitom
patfi svétle podloZeny vysledkovy parametr k danému vstupnimu
parametru.

Stav méreni

U nékterych cykll mazete zjistit pomoci globalné Gginnych Q-
parametrd Q180 az Q182 stav méfeni::

Stav méreni Hodnota parametru
Namérené hodnoty leZi v ramci tolerance Q180 =1
Je nutna oprava Q181 =1
Zmetek Q182 =1

Je-li naméfena hodnota mimo toleranci, tak TNC vyznadi pfiznak
opravy, resp. zmetku. Chcete-li zjistit, ktery vysledek méfeni je mimo
toleranci, prohlédnéte si navic méfici protokol nebo pfekontrolujte
mezni hodnoty pfislusnych vysledkd méfeni (Q150 az Q160).

U cyklu 427 vychazi TNC standardné z pfedpokladu, Zze proméfujete
vnéjsi rozmér (Cep). Volbou pfislusnych nejvétsich a nejmensich
rozmérd, ve spojeni se smérem snimani, mizete ale stav méreni
korigovat.

TNC vyznadi pfiznak stavu i tehdy, kdyz jste nezadali
@ zadnou toleranci ani nejvétsi ¢i nejmensi rozmer.

HEIDENHAIN TNC 640

Huéni provoz

BProgramovani
i Programovéni
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17.1 Zaklady

Kontrola tolerance

U vétsSiny cykll ke kontrole obrobk( mizete nechat TNC provadét
kontrolu tolerance. Za tim u¢elem musite urcit pfi definici cyklu
potfebné mezni hodnoty. Pokud si nepfejete kontrolu tolerance
provadét, zadejte do tohoto parametru O (= pfednastavena hodnota)

Kontrola nastroju

U vétSiny cykll ke kontrole obrobk( mizete nechat TNC provadét
kontrolu nastroju. TNC pak kontroluje, zda:

se ma korigovat radius nastroje na zakladé odchylky od cilové
hodnoty (hodnoty v Q16x);

odchylky od cilové hodnoty (hodnoty v Q16x) jsou vétsi, nez je
tolerance zlomeni nastroje.

Korigovat nastroj

Funkce pracuje pouze pfi
@ aktivni tabulce nastroju;
pokud zapnete monitorovani nastroje v cyklu: Q330
zadat rizné od 0 nebo nazev nastroje. Zadani nazvu

nastroje zvolte softtlacitkem. Specialné pro AWT-
Weber: TNC jiz pravy horni apostrof nezobrazi.

Provedete-li vice korek&nich méfeni, tak TNC pficita
jednotlivé naméfené odchylky k hodnoté, ktera je jiz
uloZena v tabulce nastrojl.

TNC koriguje radius nastroje ve sloupci DR tabulky nastroji v zasadé
vzdy, i kdyZ je naméFena odchylka v ramci zadané tolerance. Zda
musite opravovat, zjistite ve vasem NC-programu z parametru Q181
(Q181=1: oprava nutna).

Pro cyklus 427 navic plati:

TNC provede vySe popsanou korekci radiusu nastroje, pokud je
definovana jako osa méfeni néktera osa aktivni roviny obrabéni
(Q272=1 nebo 2). Smér korekce zjistuje TNC z definovaného sméru
pojezdu (Q267)

Je-li jako osa méfeni zvolena osa dotykové sondy (Q272=3), pak
provede TNC korekci délky nastroje

458
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Kontrola zlomeni nastroje

Funkce pracuje pouze pfi
@ aktivni tabulce nastroj(;
pokud zapnete kontrolu nastroju v cyklu (Q330 zadat

rizné od 0);

kdyz je pro zadané Cislo nastroje v tabulce zadana
tolerance zlomeni RBREAK vétsi nez 0 (viz také
PFirucka uzivatele, kapitola 5.2, ,Data nastroji®).

Je-li namérena odchylka vétsi nez tolerance ulomeni nastroje, vyda
TNC chybové hlaseni a zastavi chod programu. Soucasné zablokuje
nastroj v tabulce nastrojl (sloupec TL = L).

Vztazny systém pro vysledky méreni
TNC predava vysledky méfeni do vysledkovych parametri a do

souboru protokolu v aktivnim — to znamena pfipadné v posunutém
a/nebo nato¢eném/naklopeném — soufadném systému.

HEIDENHAIN TNC 640
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17.2 VZTAZNA ROVINA (cyklus 0, DIN/ISO

G55)

17.2 VZTAZNA ROVINA (cyklus 0,

DIN/ISO: G55)

Provadeéni cyklu

1

Dotykova sonda najizdi béhem 3D-pohybu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) na pfedbéZnou polohu
naprogramovanou v cyklu

Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem
(sloupec F). Smér snimani se musi urcit v cyklu

Po zjisténi polohy TNC odjede dotykovou sondou zpét do
vychoziho bodu snimani a ulozi naméfenou souradnici do Q-
parametru. Kromé toho uklada TNC soufadnice té polohy, v niz se
dotykova sonda nachazi v okamziku spinaciho signalu, do
parametrt Q115 az Q119. Pro hodnoty v téchto parametrech
neuvazuje TNC délku a radius dotykového hrotu

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpeci kolize!
Dotykovou sondu pfedbézné polohujte tak, aby se

zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované
predbézné polohy.

Parametry cyklu

Cislo parametru pro vysledek: zadejte &islo Q-

a5 parametru, kterému se pfifadi hodnota soufadnice.

Rozsah zadavani 0 az 1999

Osa snimani / smér snimani: zadejte osu snimani
klavesou volby osy nebo z klavesnice ASCII a
znaménko sméru snimani. Zadani potvrdte klavesou
ENT. Rozsah zadavani vSech NC-os

Cilova hodnota polohy: zadejte v8echny soufadnice
predbézného polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCIl. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Ukoncete zadani: Stisknéte klavesu ENT

460

z

gm O——

Priklad: NC-bloky

67 TCH PROBE 0.0 VZTAZNA ROVINA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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17.3 VZTAZNA ROVINA Polarné

(cyklus 1)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 1 zjiStuje v libovolném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku.

1

Dotykova sonda najizdi béhem 3D-pohybu rychloposuvem
(hodnota ze sloupce FMAX) na pfedbé&znou polohu
naprogramovanou v cyklu

Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem
(sloupec F). PFi snimani pojizdi TNC souéasné ve dvou osach (v
zavislosti na uhlu snimani). Smér snimani se urci v cyklu polarnim
uhlem.

Kdyz TNC zjistil polohu, odjede dotykova sonda zpatky do
vychoziho bodu snimani. Soufadnice polohy, na nichz se dotykova
sonda nachazela v okamziku spinaciho signalu, TNC uklada do
parametrd Q115 az Q119.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pozor nebezpedci kolize!

Dotykovou sondu predbézné polohujte tak, aby se
zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované
predbézné polohy.

Osa snimani definovana v cyklu uréuje rovinu snimani:
@ Osa snimani X: Rovina X/Y
Osa snimani Y: Rovina Y/Z

Osa snimani Z: Rovina Z/X

HEIDENHAIN TNC 640
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17.3 VZTAZNA ROVINA Polarné (cyklus 1)

Parametry cyklu

1 Pn}t

462

Osa snimani: zadejte osu snimani klavesou volby osy
nebo z klavesnice ASCII. Zadani potvrdte klavesou
ENT. Rozsah zadavani X, Y oder Z

Uhel sniméani: Uhel vztaZzeny k ose snimani, v niz ma
dotykova sonda pojizdét. Rozsah zadavani -
180,0000 az 180,0000

Cilova hodnota polohy: zadejte vSechny soufadnice
pfedbé&Zného polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCIl. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Ukoncete zadani: Stisknéte klavesu ENT

Priklad: NC-bloky

67 TCH PROBE 1.0 VZTAZNA ROVINA
POLARNE
68 TCH PROBE 1.1 X UHEL: +30

69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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17.4 MERENI UHLU (cyklus 420,
DIN/ISO: G420)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 420 zjiStuje uhel, ktery libovolna pfimka svira
s hlavni osou roviny obrabéni.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykla dotykové sondy” na strance 373) k programovanému bodu
snimani 1. TNC pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti
stanovenému sméru pojezdu o bezpeénou vzdalenost

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

3 Pak prejede dotykova sonda k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede druhé snimani

4 TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a ulozi
Zjistény Uhel do nasledujiciho Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam

G420)

Q150 Nameéreny uhel vztazeny k hlavni ose
roviny obrabéni

Yi

o)

ol

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
@ nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Je-li definovana osa dotykové sondy = osa mérfeni, tak
zvolte Q263 rovno Q265, ma-li se méfit uhel ve sméru osy-
A; zvolte Q263 rlizné od Q265, ma-li se méfit ihel ve sméru
osy B.

HEIDENHAIN TNC 640
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ERENI UHLU (cyklus 420, DIN/ISO

17.4

Parametry cyklu

s
N
s
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1. méFici bod 1. osy Q263 (absolutné&): soufadnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. méFici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. mé¥ici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Osa méfeni Q272: osa v niz se maji méfeni provadét:
1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

3: osa dotykové sondy = osa méfeni

+
Q267
Y
Q272=2 . +
SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266 - 0
Q264
T ¢
— “ ) ==
T:% X
Q263 Q265 Q272=1
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Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové sondy
k obrobku:

-1:zaporny smér pfijezdu Z A
+1:kladny smér pfijezdu

G420)

Vys$ka méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 aZ 99 999,9999

— 9

Q260

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kulikou dotykové Q261
sondy. Q320 se pricitd k SET_UP (tabulka dotykové N
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999 4@%

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): souradnice v ose
dotykové sondy, v niz nemize dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma

<V

Priklad: NC-bloky

ENi UHLU (cyklus 420, DIN/ISO

dotykova sonda mezi méficimi body pojizdet: 5 TCH PROBE 420 MERENI UHLU

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body prejizdét v bezpecné vysce Q263=+10 ;1. BOD 1. OSY

MéFici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Q264=+10 ;1. BOD 2. OSY

méfici protokol: Q265=+15 ;2. BOD 1. OSY

0: méfici protokol nevystavovat ,
1: méfici protokol vystavit: TNC zaloZi soubor Q266=+95 ;2. BOD 2. OSY .
protokolu TCHPR420.TXT standardné do adresaie Q272=1 .0SA MERENI

TNC:\. —

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol Q267=-1  ;SMER POJEZDU

na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start Q261=-5  ;VYSKA MERENi

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
Q281=1 ;PROTOKOL MEREN{

17.4 MER
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17.5 MERENI DIRY (cyklus 421, DIN/ISO

17.5 MERENI DIRY (cyklus 421,
DIN/ISO: G421)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 421 zjisti stfed a primeér diry (kruhové kapsy).
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci, provede
TNC porovnani cilovych a skuteénych hodnot a ulozi odchylky do
systémovych parametra.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z udaju v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpecné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. tvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vySku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q153 Skute¢na hodnota primeéru

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163 Odchylka priméru

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
@ nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cim mensi thlovou rozte& naprogramujete, tim neptesnéii
vypocita TNC rozméry diry. Nejmensi zadatelna hodnota:
5°.
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Parametry cyklu —
N

az1 Stied 1. osy Q273 (absolutné&): stied diry v hlavni ose ET UP(TCHPROBE.TP <J
@11 roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 a7 SEIURC FROSE TR ()

o
99 999,9999 Yi \7%0

Stied 2. osy Q274 (absolutné): stied diry ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

Cilovy primér Q262: zadejte pramér diry. Rozsah Q27429280
zadavani 0 az 99 999,9999

Q276
Q262
Q275

SS5cooe”

Uhel startu Q325 (absolutng): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani. Rozsah
zadavani -360,0000 az 360,0000

ol

Uhlova roztet Q247 (inkrementalng): uhel mezi
dvéma méficimi body, znaménko uhlové roztece ©77ECE
definuje smér obrabéni (- = ve sméru hodinovych
ruci¢ek). Chcete-li proméfovat oblouky, pak
naprogramujte thlovou rozte€ mensi nez 90 °.
Rozsah zadavani -120,0000 az 120,0000
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Ve

v v

17.5 MEREN!I DIRY (cyklus 421, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 640 467 @



G421)

r

Ve

v v

17.5 MERENI DIRY (cyklus 421, DIN/ISO

468

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfic¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce
Nejvétsi rozmér diry Q275: nejvétsi pfipustny prameér
diry (kruhové kapsy). Rozsah zadavani 0 az 99
999,9999

Nejmensi rozmér diry Q276: nejmensi pfipustny
primér diry (kruhové kapsy). Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Tolerance sti‘edu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Tolerance sti‘edu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

z\

a—

Q261

Q260

ol
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Ve

odmérfovat Cep ve 4 nebo ve 3 bodech:

4: pouzit 4 body méfeni (standardni nastaveni) SR SNOLE PO I LA (BN

3: pouzit 3 body méfeni Q330=0 sNASTROJ \
Zpiisob pojezdu? P¥imkou=0 / Kruhové=1 Q365: Q423=4  ;POCET BODU MERENI
urceni, s kterou drahovou funkci ma nastroj pojizdét Q365=1 ;ZPUSOB POJEZDU R

mezi méFicimi body, kdyz je aktivni pojizdéni v
bezpelné vysce (Q301=1):

0: mezi operacemi pojizdét po pfimce;

1: mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po
priiméru rozte¢né kruznice.

w

MgéFici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Priklad: NC-bloky —_
méfici protokol: G g
0: méici protokol nevystavovat 5 TCH PROBE 421 MERENI DIRY <t
1. méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor Q273=+50 ;STRED 1. OSY O]
protokolu TCHPR421.TXT standardné do adresare .
TNC:\. Q274=+50 ;STRED 2. OSY R
2: pferusit chod programu a zobrazit méfici protokol Q262=75 ;CILOVY PR UMER O
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start . [72)
Q325=+0 ;UHEL STARTU =
PGM-stop p¥i chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma , 7 = 2
TNC pfi pfekro€eni tolerance zastavit chod programu Q247=+60 ;UHLOVA ROZTEC —
a vydat chybové hlaseni: Q261=-5  ;VYSKA MERENI (@
0: chod programu nepreru$ovat, chybové hlaseni s - -
nevydavat Q320=0 sBEZPECNA VZDALENOST E
1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA <
Naistroj pro monitorovani Q330: stanoveni, zda ma Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY "
TNC provadét monitorovani nastroje (viz ,Kontrola = ; — <
nastroju” na strance 458). Rozsah zadani 0 az 32 Q275=75.12 ;NEJVETSI ROZMER 2
767,9; alternativné nazev nastroje s maximainé 16 0276=74.95 ;NEJMENSi ROZMER i
znaky z R
0: monitorovani neni aktivni Q279=0,1 ;TOLERANCE 1, STREDU 3
>0: Cislo nastroje v tabulce nastroja TOOL.T Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STREDU >_
Pocet bodi méfeni (4/3) Q423: uréeni, zda ma TNC Q281=1 ;PROTOKOL MERENI 14
o
<
L
14
L
-
N~
ol
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17.6 MERENi KRUHU ZVENKU
(cyklus 422, DIN/ISO: G422)

G422)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 422 zjisti stfed a pramér kruhového ¢epu.
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci, provede
TNC porovnani cilovych a skuteénych hodnot a ulozi odchylky do
systémovych parametra.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z udaju v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). Smér snimani
uréuje TNC automaticky podle naprogramovaného uhlu startu

3 Poté jede dotykova sonda v kruhu, budto ve vySce méfeni nebo
v bezpecné vysce, k dalSimu snimanému bodu 2 a provede tam
druhé snimani.

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. tvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vySku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q153 Skute¢na hodnota primeéru

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy

Q163 Odchylka priméru

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
@ nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cim mensi thlovou rozte& naprogramujete, tim neptesnéii
pocita TNC rozméry ¢epu. Nejmensi hodnota zadani: 5°.

470
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Parametry cyklu N
N
azz Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni ose <t
Cus roviny obrab&ni. Rozsah zadavani -99 999,9999 a2 SET_UP(TCHPROBE.TP) (0)
99 999,9999 Y - +
Q320 —
Stied 2. osy Q274 (absolutné): stfed Cepu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 Q247
az 99 999,9999 Va
Cilovy priimér Q262: zadejte primér &epu. Rozsah / “‘. Q325 LIRS
zadavani 0 az 99 999,9999 B Sy
Uhel startu Q325 (absolutng): Ghel mezi hlavni osou =
roviny obrabéni a prvnim bodem snimani. Rozsah
zadavani -360.0000 az 360.0000 -
Uhlova roztet Q247 (inkrementalng): uhel mezi X

dvéma méficimi body, znaménko uhlové roztece Q2730279
definuje smér obrabéni (- = ve sméru hodinovych
rucicek). Chcete-li proméfovat oblouky, pak
naprogramujte Uhlovou rozte€ mensi nez 90 °.
Rozsah zadavani -120,0000 az 120,0000

r

v
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Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma meéfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfic¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

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

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce
Nejvétsi rozmér Eepu Q277: nejvétsi pfipustny prameér
¢epu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Nejmensi rozmér ¢epu Q278: nejmensi pfipustny
primér ¢epu. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Tolerance stiedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Tolerance stiedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

z\

H Q260

i Q261

-
¥
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MgéFici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Priklad: NC-bloky —_
méfici protokol: G ] m
0: méfici protokol nevystavovat 5 TCH PROBE 422 MERENI KRUHU VNE <t
1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor Q273=+50 ;STRED 1. OSY (0]
protokolu TCHPR422.TXT standardné do adresare .
TNC:\. Q274=+50 ;STRED 2. OSY .-
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol Q262=75 ;CILOVY PR UMER
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start .
Q325=+90 ;UHEL STARTU
PGM-stop p¥i chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma , . =
TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod programu Q247=+30 ;UHLOVA ROZTEC
a vydat chybové hlaseni: Q261=-5 ;VYSKA MERENI
0: chod programu nepreru$ovat, chybové hlaseni s -
nevydavat Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Naistroj pro monitorovani Q330: stanoveni, zda ma Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY
TNC provadét monitorovani nastroje (viz ,Kontrola = ; — <
nastroju” na strance 458). Rozsah zadani 0 az 32 Q275=35,15 ;NEJVETSI ROZMER
767,9; alternativné nazev nastroje s maximainé 16 0276=34,9 ;NEJMENSi ROZMER
znaky z R
0: monitorovani neni aktivni Q279=0.05 ;TOLERANCE 1. STREDU
>0: Cislo nastroje v tabulce nastroja TOOL.T Q280=0.05 ;TOLERANCE 2. STREDU
Pocet bodi méfeni (4/3) Q423: uréeni, zda ma TNC Q281=1 ;PROTOKOL MERENI

odmérfovat Cep ve 4 nebo ve 3 bodech:

4: pouzit 4 body méfeni (standardni nastaveni) SR SNOLE PO I LA (BN

3: pouzit 3 body méfeni Q330=0 ;NASTROJ
Zpiisob pojezdu? P¥imkou=0 / Kruhové=1 Q365: Q423=4  ;POCET BODU MERENI
Urcéeni, s kterou drahovou funkci ma nastroj pojizdét Q365=1 .ZPUSOB POJEZDU

9

mezi méFicimi body, kdyz je aktivni pojizdéni v
bezpelné vysce (Q301=1):

0: mezi operacemi pojizdét po pfimce;

1: mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po
priiméru rozte¢né kruznice.

r

v
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17.7 MERENI OBDELNIKU ZEVNITR

(cyklus 423, DIN/ISO: G423)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 423 zjisti stfed, délku a Sitku pravouhlé kapsy.
Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci, provede
TNC porovnani cilovych a skuteénych hodnot a ulozi odchylky do
systémovych parametra.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z udaju v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

Pak najede dotykova sonda na zadanou vyS8ku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vySce méfeni
nebo v bezpecné vysce po pfimce k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani

TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpe&nou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:

Cislo parametru Vyznam
Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q154 Skute€na hodnota délky strany v hlavni ose
Q155 Skute¢na hodnota délky strany ve vedlejsi
ose
Q161 Odchylka stfedu hlavni osy
Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy
Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose
Q165 Odchylka délky strany ve vedlejSi ose
474
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Pokud rozméry kapsy a bezpeéna vzdalenost nedovoluji
predbézné umisténi v blizkosti snimaného bodu, pak
provadi TNC snimani vzdy ze stfedu kapsy. Dotykova
sonda pak mezi ¢tyfmi snimanymi body neodjizdi na
bezpecnou vysku.

Parametry cyklu

423

=7

Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999

Stied 2. osy Q274 (absolutng): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

1. délka strany Q282: délka kapsy paralelné s hlavni
osou roviny obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

2. délka strany Q283: délka kapsy paralelné s vedlejSi
osou roviny obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfi¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce
Nejvétsi rozmér 1. délky strany Q284: nejvétsi
pfipustna délka kapsy. Rozsah zadavani 0 az

99 999,9999

Nejmensi rozmér 1. délky strany Q285: nejmensi
pfipustna délka kapsy. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Nejvétsi rozmér 2. délky strany Q286: nejvétsi
pfipustna Sifka kapsy. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Nejmensi rozmér 2. délky strany Q287: nejmensi
pfipustna Sifka kapsy. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Tolerance stfedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Tolerance stfedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

)

—

Q260
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Q261

S

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Q320
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MgéFici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Priklad: NC-bloky a
méfici protokol: O I PN
0: méfici protokol nevystavovat 5 TCH li’ROBE 423 MERENI OBDELNIKU <t
1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor UVNITR (D
_;l)_:\loct:c.)\kolu TCHPR423.TXT standardné do adresare Q273=+50 ;STRED 1. OSY =
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol Q274=+50 ;STRED 2. OSY

na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start Q282=80  ;DELKA 1. STRANY

PGM-svtlopvpf‘i cElyb'né toleranci Q309.: ur¢eni, zda ma Q283=60  ;DELKA 2. STRANY

TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod programu = —

a vydat chybové hlaseni: Q261=-5  ;VYSKA MERENI

0: chgq prtogramu neprerusovat, chybové hlaseni Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST

nevydava ————x

1: prerusit chod programu, vydat chybové hlageni Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

Nastroj pro monitorovani Q330: stanoveni, zda ma Q301=1 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

TNC provadét monitorovani nastroje (viz ,Kontrola Q284=0 :NEJVETSI ROZMER 1. STRANY
nastroju” na strance 458). Rozsah zadani 0 az 32 §i =

767,9; alternativné nazev nastroje s maximalné 16 Q285=0 ;NEJMENSI ROZMER 1.

znaky STRANY

0: monitorovani neni aktivni Q286=0  ;NEJVETSi ROZMER 2. STRANY

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojad TOOL.T

w

Q287=0 ;NEJMENSI ROZMER 2.
STRANY

Q279=0 ;s TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;sPROTOKOL MEREN{

0309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ
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17.8 MERENi OBDELNIKU ZVENKU
(cyklus 424, DIN/ISO: G424)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 424 zjisti stied, délku a Sitku pravouhlého epu
(ostrivku). Pokud jste v cyklu nadefinovali pfislusné hodnoty toleranci,
provede TNC porovnani cilovych a skute¢nych hodnot a ulozi
odchylky do systémovych parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z udaju v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F)

3 Poté jede dotykova sonda budto soubézné s osou ve vySce méreni
nebo v bezpecné vysce po pfimce k dalSimu snimanému bodu 2 a
provede tam druhé snimani

4 TNC napolohuje dotykovou sondu k bodu dotyku = a pak k bodu
dotyku 4 a tam provede tfeti, pfip. ¢tvrté snimani

5 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpeénou vySku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:

Cislo parametru  Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy
Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy
Q154 Skute€na hodnota délky strany v hlavni ose
Q155 Skute¢na hodnota délky strany ve vedlejSi ose
Q161 Odchylka stfedu hlavni osy
Q162 Odchylka stfedu vedlejSi osy
Q164 Odchylka délky strany v hlavni ose
Q165 Odchylka délky strany ve vedlejsi ose
478
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Parametry cyklu

424

_t

Sti‘ed 1. osy Q273 (absolutné): stfed epu v hlavni ose
roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999

Sti‘ed 2. osy Q274 (absolutné): stfed cepu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni. Rozsah zadavani -99 999,9999
az 99 999,9999

1. délka strany Q282: délka Cepu paralelné s hlavni
osou roviny obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

2. délka strany Q283: délka Cepu paralelné s vedlejsi
osou roviny obrabéni. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli€ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

HEIDENHAIN TNC 640
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Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfi¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemU(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:

0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vySce

1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce
Nejvétsi rozmér 1. délky strany Q284: nejvétsi
pfipustna délka ¢epu. Rozsah zadavani 0 az

99 999,9999

Nejmensi rozmér 1. délky strany Q285: nejmensi
pfipustna délka ¢epu. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Nejvétsi rozmér 2. délky strany Q286: nejvétsi
pfipustna Sifka ¢epu. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Nejmensi rozmér 2. délky strany Q287: nejmensi
pfipustna Sifka ¢epu. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Tolerance stfedu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Tolerance stfedu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

YA

d HH Jolo
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.
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MgéFici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Priklad: NC-bloky ?
méfici protokol: O I N
0: méfici protokol nevystavovat 5 TCH PROBE 424 MERENI OBDELNIKU <t
1: méfici protokol vystavit: TNC zaloZi soubor ZVENKU L)
_;l)_:\loct:c.)\kolu TCHPR424.TXT standardné do adresare Q273=+50 ;STRED 1. OSY =
2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol Q274=+50 ;STRED 2. OSY

na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start Q282=75 ;DELKA 1. STRANY

PGM-svtlopvpf‘i cElyb'né toleranci Q309.: ur¢eni, zda ma Q283=35 ;DELKA 2. STRANY

TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod programu = —

a vydat chybové hlaseni: Q261=-5  ;VYSKA MERENI

0: chgq prtogramu neprerusovat, chybové hlaseni Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST

nevydava ————x

1: prerusit chod programu, vydat chybové hlageni Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Nastroj pro monitorovani Q330: stanoveni, zda ma Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

TNC provadét monitorovani nastroje (viz ,Kontrola Q284=75,1 ;NEJVETSIi ROZMER 1. STRANY
nastroji” na strance 458). Rozsah zadavani 0 az 32 §i =

767,9, alternativné nazev nastroje s maximainé 16 Q285=74.9 ;NEJMENSI ROZMER 1.

znaky: STRANY

0: monitorovani neni aktivni Q286=35 ;NEJVETSi ROZMER 2. STRANY

>0: Cislo nastroje v tabulce nastroja TOOL.T . .
0287=34,95 ;NEJMENSI ROZMER 2.

STRANY
Q279=0,1 ;TOLERANCE 1. STREDU
Q280=0,1 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=1 ;sPROTOKOL MEREN{

0309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ
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17.9 MERENI $iRKY ZEVNITR
(cyklus 425, DIN/ISO: G425)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 425 zjisti polohu a Sifku drazky (kapsy). Pokud
jste v cyklu definovali pfislusné hodnoty tolerance, provede TNC
porovnani cilové a aktualni polohy a ulozi odchylku do systémového
parametru.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z udaju v cyklu a z bezpecné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vysku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). 1. snimani je vzdy
v pozitivnim sméru naprogramované osy

3 Pokud zadate pro druhé méreni pfesazeni, pak jede TNC
dotykovou sondou (pfip. v bezpeéné vysce) do pfistiho bodu
snimani2 atam provede druhé snimani. U velkych cilovych délek
polohuje TNC k druhému bodu snimani rychloposuvem. Nezadate-
li Zadné presazeni, zméri TNC Sifku pfimo v protilehlém sméru

4 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpe&nou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q-parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q156 Skutec¢na hodnota namérené délky
Q157 Skutecna hodnota polohy stfedové osy
Q166 Odchylka naméfené délky

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
@ nastroje pro definici osy dotykové sondy.

482
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Parametry cyklu

azs Vychozi bod 1. osy Q328 (absolutné): bod startu
A snimani v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah Q288
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q311

Y Q289
Vychozi bod 2. osy Q329 (absolutné): bod startu Q272=2

snimani ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 i 0310 |

Presazeni pro 2. méieni Q310 (inkrementalné): o tuto
hodnotu se dotykova sonda pfesadi pfed druhym
méfenim. Pokud zadate 0, TNC dotykovou sondu
nepfesadi. Rozsah zadavani -99 999,9999 az Q329
99 999,9999

Osa méieni Q272: osa roviny obrabéni, v niz se maji
mérfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

G425)

@

®

Scooocoooocoooo

Q272=1

Vys$ka méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
souradnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét. 7 A
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Cilova délka Q311: cilova hodnota méfené délky.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pfipustna délka.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna délka.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

w

KY ZEVNITR (cyklus 425, DIN/ISO
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17.9 MERENI SiR

Meéf¥ici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
méfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR425.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma
TNC pfi pfekro€eni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaSeni:

0: chod programu nepferusovat, chybové hlaseni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Nastroj pro monitorovani Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét monitorovani nastroje (viz ,Kontrola
nastroju” na strance 458). Rozsah zadavani 0 az 32
767,9, alternativné nazev nastroje s maximalné 16
znaky

0: monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojd TOOL.T

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfic¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
dotykova sonda mezi méficimi body pojizdét:
0: mezi méficimi body pojizdét v méfici vysce
1: mezi méficimi body pfejizdét v bezpecné vySce

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 425 MERENI SIRKY ZEVNITR
Q328=+75 ;BOD STARTU 1. OSY
Q329=-12,5 ;BOD STARTU 2. OSY
Q310=+0 ;PRESAZENI 2. MERENI
Q272=1 ;OSA MERENT
Q261=-5 ;VYSKA MERENI
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=25 ;CILOVA DELKA
Q288=25.05 ;NEJVETSI ROZMER
Q289=25 ;NEJMENSI ROZMER
Q281=1 ;PROTOKOL MERENT
Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii @



17.10 MERENI VYSTUPKU ZVENKU
(cyklus 426, DIN/ISO: G426)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 426 zjisti polohu a Sitku vystupku (stojiny).
Pokud jste definovali v cyklu pfislusné hodnoty tolerance, provede
TNC porovnani cilovych a skute¢nych hodnot a ulozi odchylku do
systémovych parametr(.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykl dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
vypocte snimané body z Udaju v cyklu a z bezpeéné vzdalenosti ze
sloupce SET_UP tabulky dotykové sondy

2 Pak najede dotykova sonda na zadanou vySku méfeni a provede
prvni snimani snimacim posuvem (sloupec F). 1. snimani vzdy v
negativnim sméru naprogramované osy

3 Poté prejede dotykova sonda v bezpecné vysce k dalSimu bodu
dotyku a provede tam druhé snimani.

4 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpe&nou vysku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylku do nasledujicich Q-parametru:

G426)

vi

Cislo parametru Vyznam

Q156 Skute¢na hodnota namérené délky
Q157 Skute¢na hodnota polohy stfedové osy
Q166 Odchylka namérfené délky

Pfi programovani dbejte na tyto body!

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
@ nastroje pro definici osy dotykové sondy.

HEIDENHAIN TNC 640
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17.10 MERENI VYSTUPKU ZVENKU (cyklus 426, DIN/ISO

Parametry cyklu

5
N
o

486

1. méFici bod 1. osy Q263 (absolutné&): soufadnice
prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. méFici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

2. mé¥ici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Osa méfeni Q272: osa roviny obrabéni, v niz se maji
méfeni provadét:

1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli¢ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Bezpecéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfi¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nem(ze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Cilova délka Q311: cilova hodnota mérené délky.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pripustna délka.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna délka.
Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Q288
Q311
Y
Q272=2 Q289
Q264 % e
Q266 ——Di1 .
SET_UP(TCHPROBE.TP)

. @\i +Q320

Q263
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X
Q272=1
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MgéFici protokol Q281: uréeni, zda ma TNC vystavit Priklad: NC-bloky 8
méfici protokol: SR N
0: méfici pr0t0k0| nevystavovat 5 TCH PROBE 426 MERENI VYSTUPKU v
1: méfici protokol vystavit: TNC zaloZi soubor ZVENKU (0)
_;l)_:\loct:c.)\kolu TCHPRA426.TXT standardné do adresare Q263=+50 ;1. BOD 1. OSY -
2: pferusit chod programu a zobrazit méfici protokol Q264=+25 ;1. BOD 2. OSY

na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start Q265=+50 ;2. BOD 1. OSY

PGM-stop p¥i chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma Q266=+85 ;2. BOD 2. OSY

TNC pfi pfekroCeni tolerance zastavit chod programu 2 —

a vydat chybové hlaseni: Q272=2 ;OSA MERENI

0: chgq prtogramu nepferusovat, chybové hlaseni Q261=-5  ;VYSKA MERENi{

nevydava = -

1: prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST

Nastroj pro monitorovani Q330: stanoveni, zda ma Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

TNC provadét monitorovani nastroje (viz ,Kontrola Q311=45 ;CILOVA DELKA

nastroju” na strance 458). Rozsah zadani 0 az 32 RS "

767,9; alternativné nazev nastroje s maximalné 16 Q288=45 ;NEJVETSI ROZMER

znaky Q289=44.95 ;NEJMENSI ROZMER

0: monitorovani neni aktivni o —

>0: Cislo nastroje v tabulce nastroja TOOL.T Q281=1 ;PROTOKOL MERENI

Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ

”
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17.11 MERENI SOURADNICE (cyklus 427, DIN/ISO

17.11 MERENi SOURADNICE
(cyklus 427, DIN/ISO: G427)

Provadeéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 427 zjisti soufadnici ve voliteIné ose a ulozi
hodnotu do systémového parametru. Pokud jste v cyklu definovali
prislusné toleran¢ni hodnoty, provede TNC porovnani cilovych a
skute€nych hodnot a ulozi odchylku do systémovych parametra.

1 TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota
ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cyklt dotykové sondy” na strance 373) k bodu snimani 1. TNC
pfitom pfesazuje dotykovou sondu oproti stanovenému sméru
pojezdu o bezpecnou vzdalenost

2 Poté umisti TNC dotykovou sondu do obrabéci roviny na zadany
bod snimani 1 a zméfi tam aktualni hodnotu zvolené osy

3 Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysky a
ulozi zjisténou soufadnici v nasledujicim parametru:

Cislo parametru Vyznam

Q160 Namérena soufadnice

Pri programovani dbejte na tyto body!

Pfed definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
@ nastroje pro definici osy dotykové sondy.

488

©
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Parametry cyklu

az7 1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice +

ey [ prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci CELMIERROEE T Q267
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 a7 A +Q320
99 999,9999 02722

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlejsi ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az

99 999,9999

Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné):
soufadnice stfedu kuli€ky (= bod dotyku) v té ose
dotykové sondy, na které se ma méfeni provadét.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 R\

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna X
vzdalenost mezi méficim bodem a kulickou dotykové Q263 Q272=1
sondy. Q320 se pric¢ita k SET_UP (tabulka dotykoveé
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Osa méfeni (1..3: 1= hlavni 0osa) Q272: osa v niz se ma
méfeni provadét: 7 A
1: hlavni osa = osa méfeni

2: vedlejSi osa = osa méfeni

3: osa dotykové sondy = osa méfeni

G427)

=<
1
e

Q264

T2\
N7

Q272=3 Q267

Smér pojezdu 1 Q267: smér pfijezdu dotykové sondy
k obrobku: Q261
-1:zaporny smér pfijezdu
+1:kladny smér pfijezdu

Q260

oo

Bezpeéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi R\
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah

zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 X
Q272=1

V'

w

v
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17.11 MERENI SOURADNICE (cyklus 427, DIN/ISO

Meéf¥ici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
méfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR427.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pripustna hodnota
méfeni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustna hodnota
méfeni. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: ureni, zda ma
TNC pfi pfekro€eni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaseni:

0: chod programu nepferusovat, chybové hlaseni
nevydavat

1: prerusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Nastroj pro monitorovani Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét monitorovani nastroje (viz ,Kontrola
nastroji” na strance 458). Rozsah zadavani 0 az 32
767,9, alternativné nazev nastroje s maximalné 16
znaky:

0: monitorovani neni aktivni

>0: &islo nastroje v tabulce nastroji TOOL.T

490

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 427 MERENiI SOURADNIC
Q263=+35 ;1. BOD 1. OSY
Q264=+45 ;1. BOD 2. OSY
Q261=+5 ;VYSKA MERENI
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q272=3 ;O0SA MEREN{
Q267=-1 ;SMER POJEZDU
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q281=1 ;PROTOKOL MERENT
Q288=5.1 ;NEJVETSI ROZMER
Q289=4,95 ;NEJMENSI ROZMER
Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ

Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii @



17.12 MERENI ROZTECNE KRUZNICE

(cyklus 430, DIN/ISO: G430)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 430 zjisti stfed a primér rozte¢né kruznice
proméfenim tfi dér. Pokud jste definovali v cyklu pFislusné hodnoty
tolerance, provede TNC porovnani cilovych a skute€¢nych hodnot a
uloZi odchylku do systémovych parametru.

1

TNC napolohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota ze
sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani cyklu
dotykové sondy” na strance 373) do zadaného stfedu prvni diry
Poté piejede dotykova sonda do zadané vysky méfeni a zjisti
sejmutim &tyF bodd stfed prvni diry

Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a napolohuje
se do zadaného stfedu druhé diry

TNC prFejede dotykovou sondou do zadané vysSky méfeni a
sejmutim &ty bodu zjisti stfed druhé diry

Poté odjede dotykova sonda zpét do bezpecné vysky a napolohuje
se do zadaného stfedu treti diry

TNC prejede dotykovou sondou do zadané vysSky méfeni a
sejmutim ¢ty bodu zjisti stfed treti diry

7 Poté umisti TNC dotykovou sondu zpét na bezpecnou vySku a
ulozi aktualni hodnoty a odchylky do nasledujicich Q-parametr(:

Cislo parametru Vyznam

Q151 Aktualni hodnota stfedu hlavni osy

Q152 Aktualni hodnota stfedu vedlejsi osy

Q153 Skute¢na hodnota priiméru rozte¢né
kruznice

Q161 Odchylka stfedu hlavni osy

Q162 Odchylka stfedu vedlejsi osy

Q163 Odchylka praméru rozte¢né kruznice

HEIDENHAIN TNC 640
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17.12 MERENI ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 430, DIN/ISO

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

Cyklus 430 provadi pouze monitorovani ulomeni, nikoliv
automatickou korekci nastroje.

Parametry cyklu

492

Stied 1. osy Q273 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
(cilova hodnota) v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Stied 2. osy Q274 (absolutné): stfed roztecné kruznice
(cilova hodnota) ve vedlej$i ose roviny obrabéni.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Cilovy primér Q262: zadejte primér rozteéné
kruznice dér. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Uhel 1. diry Q291 (absolutné&): thel polarnich
soufadnic prvniho stfedu diry v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Uhel 2. diry Q292 (absolutné&): thel polarnich
soufadnic druhého stfedu diry v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

Uhel 3. diry Q293 (absolutné&): thel polarnich
soufadnic tfetiho stfedu diry v roviné obrabéni.
Rozsah zadavani -360,0000 az 360,0000

YA

Q292

0274:0280

Q289

Q262

Q288

0273:0279

Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii @




Vyska méfeni v ose dotykové sondy Q261 (absolutné): 8
soufadnice stfedu kuli€ky (= bod dotyku) v té ose ™
dotykové sondy, na které se ma méreni provadét. Z A <
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 O]
Bezpeéna vySka Q260 (absolutné): soufadnice v ose Q260 .

dotykové sondy, v niz nemUze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Nejvétsi rozmér Q288: nejvétsi pfipustny prameér
roztecné kruznice. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Nejmensi rozmér Q289: nejmensi pfipustny primeér
rozte€né kruznice. Rozsah zadavani 0 az
99 999,9999

Tolerance sti‘edu 1. osy Q279: pfipustna odchylka
polohy v hlavni ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Tolerance sti‘edu 2. osy Q280: pfipustna odchylka
polohy ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Rozsah
zadavani 0 az 99 999,9999

Y
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17.12 MERENI ROZTECNE KRUZNICE (cyklus 430, DIN/ISO

Meéf¥ici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
méfici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR430.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

PGM-stop pii chybné toleranci Q309: uréeni, zda ma
TNC pfi pfekro€eni tolerance zastavit chod programu
a vydat chybové hlaSeni:

0: chod programu nepferusovat, chybové hlaseni
nevydavat

1: pferusit chod programu, vydat chybové hlaseni

Nastroj pro monitorovani Q330: stanoveni, zda ma
TNC provadét dohled nad ulomenim nastroje (viz
»Kontrola nastroji” na strance 458). Rozsah zadavani
0 az 32 767,9, alternativné nazev nastroje s
maximalné 16 znaky.

0: monitorovani neni aktivni

>0: Cislo nastroje v tabulce nastrojad TOOL.T

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 430 MERENI ROZTECNE

KRUZNICE
Q273=+50
Q274=+50
Q262=80
Q291=+0
Q292=+90

Q293=+180

Q261=-5
Q260=+10
0288=80,1
Q289=79.9
Q279=0,15
Q280=0,15
Q281=1
Q309=0
Q330=0

;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;CILOVY PRUMER
;UHEL 1. DiRY

;UHEL 2. DiRY

;UHEL 3. DiRY

;VYSKA MERENI
;BEZPECNA VYSKA
sNEJVETSi ROZMER
sNEJMENSI ROZMER
;TOLERANCE 1. STREDU
;s TOLERANCE 2. STREDU
;PROTOKOL MERENI
;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
;NASTROJ

Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii @



17.13 MERENI ROVINY (cyklus 431,

DIN/ISO: G431)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 431 zjisti Uhly roviny proméfenim tfi bodd a
ulozi hodnoty do systémovych parametru.

1

TNC polohuje dotykovou sondu rychloposuvem (hodnota

ze sloupce FMAX) a podle polohovaci logiky (viz ,Zpracovani
cykld dotykové sondy” na strance 373) k naprogramovanému bodu
snimani 1 a tam zméfi prvni bod roviny. TNC pfitom pfesazuje
dotykovou sondu viéi sméru snimani o bezpe€nou vzdalenost

Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpecéné vysky, pak do
obrabéci roviny k bodu dotyku 2 a zméfi tam skute¢nou hodnotu
druhého bodu roviny

Poté jede dotykova sonda zpatky do bezpecné vysky, pak do
obrabéci roviny k bodu dotyku = a zméfi tam skute¢nou hodnotu
tfetiho bodu roviny

z A

—
=
™
<
o
X
X

4 Nakonec TNC umisti dotykovou sondu zpét do bezpecné vysSky a
ulozi zjisténé hodnoty UhlG do nasledujicich Q-parametr(i:
Cislo parametru Vyznam
Q158 Projekéni thel osy A
Q159 Projekéni Uhel osy B
Q170 Prostorovy Ghel A
Q171 Prostorovy uhel B
Q172 Prostorovy uhel C
Q173 az Q175 Namérené hodnoty v ose dotykové sondy

(prvni az tfeti méfeni)

HEIDENHAIN TNC 640
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17.13 MERENI ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO

G431)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

496

Pred definici cyklu musite naprogramovat vyvolani
nastroje pro definici osy dotykové sondy.

TNC dokaze vypocitat hodnotu Ghla pouze tehdy, pokud tfi
body méfeni nelezi v jedné pfimce.

V parametrech Q170 — Q172 se ukladaji prostorové uhly,
jichz je zapotrebi pro funkci naklopeni roviny obrabéni.
Prvnimi dvéma méficimi body ur€ujete vyrovnani hlavni
osy pfi naklopeni roviny obrabéni.

Treti méfici bod uréuje smér osy nastroje. Definujte treti
meéfici bod ve smeéru kladné osy Y, aby tak osa nastroje
spravneé lezela v pravoto€ivém soufadném systému.

Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii @



Parametry cyklu

as1 1. méfici bod 1. osy Q263 (absolutné): soufadnice
«% prvniho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci Y A
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az
99 999,9999 Y'

1. mé¥ici bod 2. osy Q264 (absolutné): soufadnice
prvniho snimaného bodu ve vedlej$i ose obrabéci /
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az Q297

G431)

72\
\\Z

99 999,9999

1. mé¥ici bod 3. osy Q294 (absolutné): soufadnice

prvniho snimaného bodu v ose dotykové sondy. Q266 / — X'
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q264 f9/

2. méfici bod 1. osy Q265 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v hlavni ose obrabéci
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az T
99 999,9999

2. méFici bod 2. osy Q266 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu ve vedlejSi ose obrabéci SET UP
roviny. Rozsah zadavani -99 999,9999 az (TCHPROBE.TP)
99 999,9999 z aho

2. mé¥ici bod 3. osy Q295 (absolutné): soufadnice
druhého snimaného bodu v ose dotykové sondy.

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

3. méfici bod 1. osy Q296 (absolutné): soufadnice 0298
tretiho snimaného bodu v hlavni ose obrabéci roviny. o
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999 Q294

Q263 Q296 Q265

Q260

r

w

3. méfici bod 2. osy Q297 (absolutné): soufadnice
tretiho snimaného bodu ve vedlej$i ose obrabéci g“

v

17.13 MERENI ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO

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

3. mé¥ici bod 3. osy Q298 (absolutné): soufadnice
tfetiho snimaného bodu v ose dotykové sondy.
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

=V
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G431)

498

Bezpeéna vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pfi¢ita k SET_UP (tabulka dotykové
sondy). Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999

Bezpecéna vyska Q260 (absolutné): soufadnice v ose
dotykové sondy, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
dotykovou sondou a obrobkem (upinadlem). Rozsah
zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

MEéFici protokol Q281: ur€eni, zda ma TNC vystavit
mefici protokol:

0: méfici protokol nevystavovat

1: méfici protokol vystavit: TNC zalozi soubor
protokolu TCHPR431.TXT standardné do adresare
TNC:\.

2: prerusit chod programu a zobrazit méfici protokol
na obrazovce TNC. Program pokracuje s NC-start

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 431 MERENI ROVINY

Q263=+20
Q264=+20
Q294=-10
Q265=+50
Q266=+80
Q295=+0
Q296=+90
Q297=+35
Q298=+12
Q320=0
Q260=+5
Q281=1

Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii @

;1. BOD 1. OSY
;1. BOD 2. OSY

;1. BOD 3. OSY

;2. BOD 1. OSY

;2. BOD 2. OSY

;2. BOD 3. OSY

;3. BOD 1. OSY

;3. BOD 2. OSY

;3. BOD 3. OSY
;BEZPECNA VZDALENOST
sBEZPECNA VYSKA
;PROTOKOL MEREN]



17.14 Priklady programi

Priklad: Zméreni a dodatecné obrobeni obdélnikového ¢epu

Priibéh programu:
Hrubovat pravouhly €ep s pfidavkem 0,5
M&it pravodhly cep YA vi

Pravouhly ¢ep obrabét na Cisto se zohlednénim 80
zméfené hodnoty

s

17.14 Priklady programu

50 ]
N\ - 72\ -
' 50 X o
0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 69 Z Priprava vyvolani nastroje
2 L Z+100 R0 FMAX Odjeti nastroje
3 FN 0: Q1 = +81 Délka obdélniku v X (hrubovaci mira)
4 FN 0: Q2 = +61 Délka obdélniku v Y (hrubovaci mira)
5 CALL LBL 1 Vyvolani podprogramu k obrabéni
6 L Z+100 R0 FMAX Vyjeti nastroje, vyména nastroje
7 TOOL CALL 99 Z Vyvolani dotykového hrotu
8 TCH PROBE 424 MERENT OBDELNIKU ZméFeni ofrézovaného obdélniku
ZVENKU
Q273=+50 ;STRED 1. OSY
Q274=+50 ;STRED 2. OSY
Q282=80 sDELKA 1. STRANY Cilova délka v X (konecna mira)
Q283=60 ;DELKA 2. STRANY Cilova délka v Y (kone&na mira)

Q261=-5 ;VYSKA MERENI

Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q260=+30 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY

HEIDENHAIN TNC 640 499 @
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17.14 Priklady programii

Q284=0 sNEJVETSI ROZMER 1. STRANY

Q285=0 ;NEJMENSI ROZMER 1.
STRANY

0286=0 sNEJVETSI ROZMER 2. STRANY

Q287=0 ;NEJMENSI ROZMER 2.
STRANY

Q279=0 ;sTOLERANCE 1. STREDU
Q280=0 ;TOLERANCE 2. STREDU
Q281=0 ;PROTOKOL MEREN{
Q309=0 ;STOP PROGRAMU PRI CHYBE
Q330=0 ;CISLO NASTROJE

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMAX

12 TOOL CALL 1 Z $5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 R0 FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 CEP NACISTO
Q200=20 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-10 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU NA HLOUBKU
Q202=5 ;sHLOUBKA PRiSUVU
Q207=500 ; POSUV FREZOVANI
Q203=+10 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q218=Q1 ;1. DELKA STRANY
Q219=Q2 ;2. DELKA STRANY
0220=0 ;ROHOVY RADIUS
Q221=0 ;PRIDAVEK 1. OSY

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

500

Zadani hodnot pro kontrolu tolerance neni zapotiebi

Protokol méfeni nevystavovat

Chybové hlaseni nevydavat

Bez kontroly nastroje

Vypoc¢itat délku v X z naméfené odchylky

Vypocitat délku v Y z naméfené odchylky

Vyjet dotykovym hrotem, vyména nastroje

Vyvolani nastroje pro kone¢né opracovani

Vyvolani podprogramu k obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram s obrabécim cyklem pro obdélnikovy ¢ep

Proménna délka v X pro hrubovani a obrabéni nadisto
Proménna délka v Y pro hrubovani a obrabéni nacisto

Vyvolani cyklu
Konec podprogramu

Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii @
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17.14 Priklady programu

Vyvolani nastroje dotykovy hrot
Vyjet dotykovym hrotem

Cilova délka v X
Cilova délka v Y

" @
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17.14 Piiklady programu

[$1]

02

Nejvétsi mira v X
NejmensSi mira v X

Nejvétsi mirav Y
Nejmensi mirav Y

PFipustna odchylka polohy v X

Pfipustna odchylka polohy v Y

Vydat méfici protokol jako soubor

Nevydavat chybové hlaseni pfi prekroceni tolerance
Bez kontroly nastroje

QOdjeti nastroje, konec programu

Cykly dotykovych sond: Automaticka kontrola obrobkii @
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Cykly dotykovych sond:
Specialni funkce
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18.1 Zaklady

18.1 Zaklady

Pfrehled

Béhem provadéni cykll dotykove sondy nesmi byt aktivni
cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a
cyklus 26 KOEFICIENT ZMENY MERITKA OSY.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich cykld
pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

Rizeni TNC musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond
@ pfipraveno vyrobcem stroje.

TNC nabizi pro specialni aplikaci tento cyklus:

Cyklus Softtlacitko  Strana
3 MERENI: Mé&fici cyklus pro vytvafeni  [3 % 505
cyklt vyrobce @

504
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18.2 MERENI (cyklus 3)

Provadéni cyklu

Cyklus dotykové sondy 3 zjiStuje ve volitelném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku. Na rozdil od ostatnich méficich cykll
muzete v cyklu 3 pfimo zadat drahu méfeni ABST a posuv méfeni F. |
navrat po zjisténi méfené hodnoty se provede o hodnotu MB, kterou
Ize zadat.

r

w

1 Dotykova sonda vyjizdi z aktualni polohy zadanym posuvem do
stanoveného sméru snimani. Smér snimani se musi urcit v cyklu
pomoci polarniho uhlu.

2 Kdyz TNC zjisti polohu, dotykova sonda se zastavi. Soufadnice
stfedu snimaci kuli¢ky X, Y, Z ulozi TNC do tfi po sobé
nasledujicich Q-parametrd. TNC neprovadi korekce delky ani
radiusu. Cislo prvniho parametru vysledku definujete v cyklu.

3 Potom TNC odjede dotykovou sondou v opaéném sméru zpét o
hodnotu, kterou jste definovali v parametru MB.

18.2 MERENI (cyklus 3)

Pfi programovani dbejte na tyto body!

vyrobce stroje nebo programu; cyklus 3 pouzivejte v ramci

@ Presny zplisob fungovani cyklu dotykové sondy 3 uréuje
specialnich cyklt dotykové sondy.

bodu snimani) a F (posuv snimani), které jsou ucinné v
jinych cyklech méfeni, nejsou v cyklu dotykové sondy 3
ucinné.

@ Data dotykové sondy DIST (maximalni draha pojezdu k

Uveédomte si, ze TNC zapisuje zasadné vzdy do 4 po sobé
nasledujicich Q-parametr(.

Pokud TNC nemohl zjistit zadny platny bod dotyku, tak se
program bude dale zpracovavat bez chybového hlaseni. V
tomto pripadeé pfifadi TNC 4. parametru vysledku hodnotu
-1, takze mlzete sami provést pfislusné oSetreni chyby.

TNC odjede dotykovou sondou maximalné o drahu
navratu MB, ale nikoliv za vychozi bod méfeni. Proto
nemuze pfi odjizdéni dojit ke kolizi.

Funkci FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mUzete urcit, zda

ma cyklus plsobit na vstupy dotykové sondy X12 nebo
X13.

HEIDENHAIN TNC 640 505 @
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18.2 MERENI (cyklus 3)

Parametry cyklu

2 Pn}t

506

Cislo parametru pro vysledek: zadejte &islo Q-
parametru, kterému ma TNC pfifadit hodnotu prvni
zjisténé souradnice (X). Hodnoty Y a Z jsou hned v
nasledujicich Q-parametrech. Rozsah zadavani 0 az
1999

Osa snimani: zadejte osu, v jejimz sméru se ma
provést snimani, potvrdte klavesou ENT. Rozsah
zadani X, Y, nebo Z

Uhel snimani: thel vztazeny k definované ose dotyku,
V niz ma pojizdét dotykova sonda, potvrdte klavesou
ENT Rozsah zadavani -180,0000 az 180,0000

Maximalni draha méFeni: zadejte drahu pojezdu, jak
daleko mé dotykova sonda jet z vychoziho bodu,
zadani potvrdte klavesou ENT. Rozsah zadavani
-99 999,9999 az 99 999,9999

Posuv méfeni: zadejte posuv pro méfeni v mm/min.
Rozsah zadavani 0 az 3000,000

Maximalni draha navratu: draha pojezdu proti sméru
snimani po vychyleni dotykového hrotu. TNC pfejede
dotykovou sondou zpét maximalné do vychoziho
bodu, takze nemUze dojit ke kolizi. Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999

Vztaziny systém? (0=AKT/1=REF): ureni, zda se smér
snimani a vysledek méfeni muze vztahovat k
aktualnimu soufadnému systému (AKT, mGze byt
tedy posunuty nebo natoceny) nebo ke strojnimu
soufadnému systému (REF).

0: Snimat v aktualnim systému a vysledek méfeni
uloZit do AKTUALNIHO systému

1: Snimat v pevném strojnim REF-systému a
vysledek méfeni uloZit do systému REF

Rezim chyby (0=VYP/1=ZAP): ur¢eni, zda ma TNC pfi
vychyleném dotykovém hrotu na pocatku cyklu vydat
chybové hlaseni nebo ne. Je-li zvolen rezim 1, tak
TNC ulozi do 4. parametru vysledku hodnotu -1 a
dale cyklus zpracovava:

0: vydani chybového hlaseni

1: nevydavat chybové hlaseni

Priklad: NC-bloky

4 TCH PROBE 3.0 MERENI
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X UHEL: +15

7 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB1
VZTAZNY SYSTEM: 0

8 TCH PROBE 3.4 REZIMCHYBY1

Cykly dotykovych sond: Specialni funkce @
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19.1 Prom

19.1 Promeérovani kinematiky
dotykovou sondou TS
(opce KinematicsOpt)

Zaklady

Pozadavky na pfesnost obrabéni, zvlasté v oblasti prace s 5 osami,
jsou stale vyssi. Maji se tak pfesné vyrabét sloZité soulastky s
reprodukovatelnou pfesnosti, a to i po dlouhou dobu.

Divodem nepfesnosti u viceosového obrabéni jsou mezi jinym
odchylky mezi kinematickym modelem, ktery je uloZen v fidicim
systému (viz obrazek vpravo 1), a skuteénymi kinematickymi poméry
na stroji (viz obrazek vpravo 2). Tyto odchylky vedou pfi polohovani os
natoceni k chybam na obrobku (viz obrazek vpravo 3). Musi se tedy
vytvofit moznost upravit model co mozna nejpfesnéji podle
skute¢nosti.

Funkce TNC KinematicsOpt je dulezitym prvkem, ktery umozriuje tyto
slozité pozadavky skutec¢né fesit: cyklus 3D dotykové sondy proméfi
automaticky vSechny pfitomné osy nato€eni na vasem stroji, nezavisle
na jejich mechanickém provedeni (stoly nebo hlavy). Pfitom se upevni
na libovolném misté stolu stroje kalibracni koule a proméfi se s
presnosti podle vasi volby. PFi definici cyklu stanovite pouze
samostatné pro kazdou osu natoceni rozsah, ktery si pfejete proméfit.

Z namérenych hodnot TNC zjisti statistickou pfesnost naklopeni.
Pfitom program minimalizuje chybu pozice vznikajici naklapénim, a
automaticky ulozi geometrii stroje na konci méfeni do pfislusnych
konstant stroje v tabulce kinematiky.

Pirehled

TNC nabizi cykly, jimiz mizete automaticky zalohovat, obnovit,
provéfit a optimalizovat kinematiku stroje:

Cyklus Softtlacitko  Strana
450 ZALOHOVANI KINEMATIKY: 510
Automatické zalohovani a obnoveni @

kinematickych schémat

451 PROMERENI KINEMATIKY: a1 513
Automatické zkouseni a optimalizace A
kinematiky stroje

508 Cykly dotykovych sond: Automatické proméfovani kinematiky @



19.2 Predpoklady

Aby bylo mozno vyuzit KinematicsOpt, tak musi byt spinény tyto
predpoklady:

Volitelny software 48 (KinematicsOpt), 8 (volitelny software 1) a 17
(Funkce dotykové sondy) musi byt povolen

Dotykovéa sonda 3D, pouZivana k méfeni, musi byt kalibrovana.
Cykly Ize realizovat pouze s osou néstroje v Z.

Na libovolném misté stolu stroje musi byt upevnéna méfici koule s
pfesné znamym radiusem (polomérem) a s dostatecnou tuhosti.
Doporuc€ujeme pouzivat kalibraéni koule KKH 250 (objednaci Cislo
655475-01) nebo KKH 100 (objednaci &islo 655475-02), které
vykazuji zvla5té vysokou tuhost a byly konstruovany pro kalibrovani
stroje. V pfipadé zajmu kontaktujte fu HEIDENHAIN.

Popis kinematiky stroje musi byt Upiny a spravné definovany.
Transformacni rozméry musi byt zadané s pfesnosti asi 1 mm.
Stroj musi byt kompletné geometricky proméfen (provede vyrobce
stroje pfi uvadéni do provozu).

Vyrobce stroje musel do konfiguraénich dat ulozit strojni parametry
pro CfgKinematicsOpt. maxModification uréuje mezni toleranci,
za niz ma TNC vydat upozornéni, pokud lezi zmény hodnot
kinematiky za touto mezni hodnotou. maxDevCalBall urcuje, jak
velky smi byt naméreny radius kalibraéni kulicky zadaného
parametru cyklu. mStrobeRotAxPos uréuje specialni M-funkci
vyrobce stroje, s jejiz pomoci muzete polohovat osy natoceni.

19.2 Predpoklady

Pfi programovani dbejte na tyto body!

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich cyklt
pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

definovana M-funkce, tak musite pfed startem cykll
KinematicsOpt (mimo 450) polohovat osy nato€eni na 0
stupni (systém AKT).

@ Je-li ve strojnim parametru mStrobeRotAxPos

Pokud byly strojni parametry zménény cykly
KinematicsOpt, tak se musi provést novy start fizeni. Jinak
hrozi za ur€itych okolnosti riziko, Ze zmény se ztrati.

HEIDENHAIN TNC 640 509 @
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19.3 ZALOHOVANI KINEMATIKY
(cyklus 450, DIN/ISO: G450, opce)

Provadeéni cyklu

Pomoci cyklu dotykové sondy 450 muizete zalohovat aktivni

kinematiku stroje nebo obnovit dfive uloZenou kinematiku. Ulozena dat = =
se mohou zobrazit a smazat. K dispozici je celkem 16 Uloznych mist. x K I
]
4l Ve rd - I L I L
Pfi programovani dbejte na tyto body! l @ l @ -
Pred provedenim optimalizace kinematiky byste méli Q410=0 Q41e=1 Q41e=2
@ aktivni kinematiku zasadné vzdy zalohovat. Vyhoda:

Pokud vysledek neodpovida o¢ekavani, nebo se béhem
optimalizace vyskytuji chyby (napfiklad vypadek
proudu) tak miGzete obnovit pfedchozi data.

Dbejte v rezimu Vyrabét na tyto body: _ [

Zalohovana data mize TNC zapsat zpatky pouze do
identického popisu kinematiky.

Zména kinematiky ma vzdy za dlsledek také zménu
Presets (Pfedvoleb). Pfipadné Preset znovu nastavte.

510 Cykly dotykovych sond: Automatické proméfovani kinematiky @



Parametry cyklu

ase Rezim (0/1/2/3) Q410: uréeni, zda si pfejete provést
[ zélohovani nebo obnoveni kinematiky:
0: zalohovat aktivni kinematiku
1: obnovit zalohovanou kinematiku
2: zobrazit aktualni status ukladani
3: smazani datového zaznamu

Oznaéeni zalohy Q409/QS409: Cislo nebo nazev
oznaceni datového zaznamu. Nesmi se prekrocit
maximalni délka 16 znaku. K dispozici je celkem 16
uloznych mist. Bez funkce pfi zvoleném Rezimu 2. V
Rezimech 1 a 3 (Vytvofit a Smazat) se mohou
pouzivat zastupné znaky. Pokud se diky zastupnym
znaklm najde nékolik datovych zaznaml, tak se
obnovi stfedni hodnoty zaznamt (Rezim 1) nebo se
vSechny datové zaznamy po potvrzeni smazou
(Rezim 3). Existuji tyto zastupné znaky:

?: Jednotlivy libovolny znak

$: Jednotlivy abecedni znak (pismeno)

#: Jednotlivé libovolné &islo

*: Libovolné dlouhy Fetéz libovolnych znaki

Funkce protokolu

TNC vytvofi po zpracovani cyklu 450 protokol (TCHPR450.TXT), ktery
obsahuje tyto udaje:

Datum a ¢as zhotoveni protokolu

Cestu k NC-programu, z néhoz byl cyklus zpracovan

Rezim provedeni (0 = zalohovani/1 = vytvoreni /2 = stav ulozeni/3 =

smazani)

Oznaceni aktivni kinematiky

Zadané oznaceni datového zaznamu

DalSi data v protokolu zavisi na zvoleném rezimu:
Rezim 0O:
Protokolovani vSech osovych a transformacnich zadani
kinematického fetézce, ktery TNC zalohoval
Rezim 1:
Protokolovani vSech transformacénich zadani pfed a po obnoveni
Rezim 2:
Seznam uloZenych datovych zaznamd.
Rezim 3:
Seznam smazanych datovych zaznamu.

HEIDENHAIN TNC 640

Priklad: Zalohovani aktivni kinematiky

5 TCH PROBE 450 ZALOHOVANI KINEMATIKY
Q410=0 ;REZIM
QS409="SAVE1”;0ZNACENI ZALOHY

Priklad: Obnoveni datovych zaznamu

5 TCH PROBE 450 ZALOHOVANI KINEMATIKY
Q410=1 ;REZIM
QS409="SAVE?”;0ZNACENI ZALOHY

Priklad: Zobrazeni vSech ulozenych datovych
zaznami

5 TCH PROBE 450 ZALOHOVANI KINEMATIKY
Q410=2 sREZIM
QS409="" ;0ZNACENi ZALOHY

Priklad: Mazani datovych zaznamu

5 TCH PROBE 450 ZALOHOVANI KINEMATIKY
Q410=3 sREZIM
QS409="SA*”;0ZNACENI ZALOHY

G450, opce)
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19.3 ZALOHOVANI KINEMATIKY (cyklus 450, DIN/ISO
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Pokyny pro udrzovani dat

TNC uklada zalozni data do souboru TNC:\table\DATA450.KD. Tento
soubor mulzete ulozit napfiklad pomoci programu TNCREMO na
externi PC. Pokud soubor smazete, tak se odstrani také zalohovana
data. Ruéni zména dat v souboru mlze zpUsobit, Ze datové zaznamy
budou poskozené a poté se jiz nedaji znovu pouZzit.

Pokud soubor TNC:\table\DATA450.KD, neexistuje, tak
@ se béhem provadéni cyklu 450 generuje automaticky.

Neprovadéjte na ulozenych zaznamech zadné ruéni
zmeny.

Zazalohujte si soubor TNC:\table\DATA450.KD, abyste
mohli v pfipadé potfeby (napf. pfi poruse datového nosice)
soubor znovu obnovit.

512 Cykly dotykovych sond: Automatické proméfovani kinematiky @



19.4 PROMERENI KINEMATIKY
(cyklus 451, DIN/ISO: G451, opce)

Provadéni cyklu

Cyklem dotykové sondy 451 mlzete zkontrolovat kinematiku vaseho
stroje a optimalizovat ji v pfipadé potfeby. Pfitom proméfujete 3D-
dotykovou sondou TS kalibraéni kouli fy HEIDENHAIN, kterou jste
upevnili na strojnim stole.

250 (objednaci Eislo 655475-01) nebo KKH 100
(objednaci ¢islo 655475-02) , které vykazuji zvlasté
vysokou tuhost a byly konstruovany pro kalibrovani stroje.
V pfipadé zajmu kontaktujte fu HEIDENHAIN.

@ HEIDENHAIN doporucuje pouzivat kalibra¢ni koule KKH

TNC zjisti statistickou pfesnost naklopeni. Pfitom program
minimalizuje prostorovou chybu vznikajici naklapénim a automaticky
ulozi geometrii stroje na konci méfeni do pfisludnych konstant stroje v
popisu kinematiky.

1 Upnéte kalibraéni kouli, davejte pozor na moznou kolizi

2 Vrezimu Ru¢né umistéte vztazny bod do stfedu koule nebo, kdyz
je definované Q431=1 nebo Q431=3: dotykovou sondu polohujte
ruéné v ose dotykové sondy nad kalibra¢ni kouli a v obrabéci
roviné do stfedu koule

3 Zvolte provozni rezim Chod programu a spustte program
kalibrace.

4 TNC automaticky proméfi za sebou vSechny osy natoceni s
presnosti podle vasi volby

5 TNC ulozi namérené hodnoty do nasledujicich Q-parametr(i:

G451, opce)

Cislo parametru Vyznam
Q141 Nameéfena standardni odchylka osy A
(-1, pokud osa nebyla proméfena)
Q142 Naméfena standardni odchylka osy B
(-1, pokud osa nebyla promérena)
Q143 Naméfena standardni odchylka osy C
(-1, pokud osa nebyla proméfena)
Q144 Optimalizovana standardni odchylka osy A
(-1, pokud osa nebyla optimalizovana)
Q145 Optimalizovana standardni odchylka osy B
(-1, pokud osa nebyla optimalizovana)
Q146 Optimalizovana standardni odchylka osy C
(-1, pokud osa nebyla optimalizovana)
Q147 Chyba offsetu ve sméru X, k ruénimu
prevzeti do pfislusného strojniho
parametru

HEIDENHAIN TNC 640

Ve

AVARY4

19.4 PROMERENI KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO

" @



Ve

v v

19.4 PROMERENI KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO

G451, opce)

Cislo parametru

Vyznam

Q148

Chyba offsetu ve sméru Y, k ruénimu
prevzeti do pfislusného strojniho
parametru

Q149 Chyba offsetu ve sméru Z, k ruénimu
prevzeti do pfislusného strojniho
parametru

514
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Smér polohovani

Smeér polohovani proméfované osy nato€eni je dan vychozim a
koncovym uhlem, které jste definovali v cyklu. Pfi 0° probéhne
automaticky referenéni méfeni.

Vychozi a koncovy uhel volte tak, aby se tatdZ pozice nepromérovala
dvakrat. Dvojité sejmuti méficiho bodu (napf. pozice méfeni +90° a -
270°) nema smysl, ale nevede k chybovému hlaseni.
Pfiklad: Vychozi uhel = +90°, koncovy uhel = -90°

Vychozi uhel = +90°

Koncovy uhel = -90°

Pocet méficich bodl = 4

Z toho vypoctena uhlova rozte¢ = (-90 - +90) / (4-1) = -60°

Mé&fFici bod 1= +90°

Mé&fFici bod 2= +30°

Mé&fici bod 3= -30°

Mé&fici bod 4= -90°

Prfiklad: Vychozi uhel = +90°, koncovy uhel = +270°

Vychozi uhel = +90°

Koncovy uhel = +270°

Pocet méficich bodl = 4

Z toho vypoctena uhlova rozte¢ = (270 - 90) / (4-1) = +60°

Méfici bod 1= +90°

Méfici bod 2= +150°

Méfici bod 3= +210°

Mé&fFici bod 4= +270°

HEIDENHAIN TNC 640
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19.4 PROMERENI KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO

G451, opce)

U stroji s osami s Hirthovym ozubenim

A Pozor nebezpeci kolize!
K polohovani se musi osa pohnout z Hirthova rastru.

Dbejte proto na dostatecny bezpecny odstup, aby nedoslo
ke kolizi mezi dotykovou sondou a kalibraéni kouli.
Soucasné dbejte, aby byl dostatek mista k najizdéni na
bezpecnou vzdalenost (softwarové koncoveé vypinace).

VySku odjezdu Q408 definujte vétsi nez 0, pokud neni k
dispozici volitelny software 2 (M128, FUNCTION TCPM).

TNC popf. zaokrouhli méfici pozice tak, aby odpovidaly
Hirthovu rastru (v zavislosti na bodu startu, koncovém uhlu
a poctu méficich bodu).

V zavislosti na konfiguraci stroje TNC nemuze automaticky
polohovat osy nato&eni. V tomto pfipadé potiebujete
specialni M-funkci od vyrobce stroje, s jejiz pomoci mize
TNC pohybovat témito osami. K tomu musel vyrobce stroje
Cislo této M-funkce zapsat do strojniho parametru
mStrobeRotAxPos.

Méfici pozice vypocitate z vychoziho Uhlu, koncového Uhlu, poc¢tu
meéfeni v pfisluSné ose a z Hirthova rastru.

Vypocetni priklad méricich pozic pro osu A:

vychozi uhel Q411 = -30

koncovy uhel Q412 = +90

Pocet méficich bodui Q414 = 4

Hirthv rastr = 3°

Vypodtena uhlova rozte€ = ( Q412 - Q411 )/ ( Q414 -1)
Vypoétena uhlova rozte€ = (90--30)/(4-1)=120/3 =40
Méfici pozice 1 = Q411 + 0 * uhlova rozte¢ = -30° --> -30°
Méfici pozice 2 = Q411 + 1 * Uhlova rozte€ = +10° --> 9°
Méfici pozice 3 = Q411 + 2 * uhlova rozte€ = +50° --> 51°

Méfici pozice 4 = Q411 + 3 * thlova rozte¢ = +90° --> 90°
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Volba poctu méricich bodt

Pro Usporu ¢asu muzete provést hrubou optimalizaci, naptiklad pfi
uvadéni do provozu s mensim poctem méficich bodu (1-2).

Naslednou jemnou optimalizaci pak provedete se stfednim podtem
méficich bodd (doporu¢ena hodnota = cca 4). Jesté vyssi pocet
meéficich bodud vétSinou nepfinese lepsi vysledky. V idealnim pFipadé
byste méli méfici body rozdélit stejnomérné pres cely rozsah
naklopeni osy.

Osu s rozsahem naklopeni 0 — 360° byste méli proto v idealnim
pfipadé méfit 3 méficimi body na 90°, 180° a 270°. Takze definujte
Uhel startu 90° a koncovy uhel 270°.

Prejete-li si kontrolovat pfislusnou presnost, tak mlzete v rezimu
Kontrolovat zadat i vy$Si po¢et méficich bodu.

Je-li méfici bod definovan s 0°, tak se ignoruje, protoze v
@ 0° se vzdy provadi referenéni méreni.

Volba pozice kalibraéni koule na stolu stroje

V zasadé muzete kalibracni kouli umistit na kazdém pfistupném misté
na stole stroje ale také na upinadlech nebo obrobcich. Vysledky
méfeni mohou kladné ovlivnit tyto faktory:

Stroje s oto¢nym /naklapécim stolem:
kalibragni kouli upnéte co mozna nejdale od stiedu otaceni

Stroje s dlouhymi pojezdovymi drahami:
kalibragni kouli upnéte co nejblize k budouci pozici obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 640
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Upozornéni ohledné presnosti

Chyba geometrie a polohovani stroje ovliviiuji naméfené hodnoty a tim
také optimalizaci osy nato€eni. Zbytkova chyba, ktera se neda
odstranit, tak bude vzdy pFitomna.

Vychazi-li se z toho, Ze chyby geometrie a polohovani nejsou
pritomné, tak by byly hodnoty zjisténé cyklem na libovolném misté ve
stroji k ur€itému okamziku pfesné reprodukovatelné. Cim vétsi jsou
geometrické a polohovaci chyby, tim vétsi bude rozptyl namérenych
vysledku, kdyz budete provadét méreni na rdznych mistech.

Rozptyl, ktery uvadi TNC v méficim protokolu, je mirou pfesnosti
statickych naklapécich pohybd stroje. Do Uvah o pfesnosti se musi ale
zahrnout také radius méficiho kruhu, poéet a poloha méficich bodu.
Pro jediny méfici bod nelze rozptyl vypocitat, vydany rozptyl v tomto
pfipadé odpovida prostorové chybé& méficiho bodu.

Pokud se pohybuje nékolik os natoceni sou€asné, tak se jejich chyby
prekryvaji, v nejnepfiznivéjsim pfipadé se scitaji.

méli aktivovat Uhlové vedeni v tabulce dotykové sondy
(sloupec TRACK). Tim se obecné zvySuje presnost pfi
mefeni s 3D-dotykovou sondou.

@ Je-li vas stroj vybaven jednim fizenym vietenem, tak byste

Popfipadé dezaktivujte po dobu méfeni sevieni (zajisténi)
os natoceni, jinak by mohly byt vysledky méfeni chybné.
Informujte se v pfiru¢ce ke stroji.
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Mrtva vile

Jako mrtva vile se rozumi nepatrna mezera mezi rota¢nim snimacéem
(méFi€ uhlu) a stolem, ktera vznika pfi zméné sméru pohybu. Maji-li
osy natoceni vili mimo regulovanou drahu (napfiklad protoze se
méfeni provadi snimacem motoru), tak mize dojit pfi naklapéni ke
znacnym chybam.

Zadanim do parametru Q432 muZete aktivovat méFeni vile. K tomu
zadejte uhel, ktery TNC pouzije jako uhel pfejezdu. Cyklus pak
provede u kazdé osy nato€eni dvé méfeni. Pfevezmete-li hodnotu uhlu
0, tak TNC Zzadnou vili nezjistuje.

@ TNC neprovede zadnou automatickou korekci vule.

Je-li radius kruhu méfeni < 1 mm, tak TNC jiz neprovadi
zadné zjistovani vule. Cim je radius kruhu méfeni vétsi,
tim presnéji mize TNC urcit mrtvou vali osy natoceni (viz
téz ,Funkce protokolu” na strance 525).

Je-li nastavena M-funkce ve strojnim parametru
mStrobeRotAxPos pro polohovani osy natoceni nebo
jedna-li se o Hirthovu osu, tak zjistovani vile neni mozné.
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

520

Dbejte, aby vSechny funkce pro naklapéni obrabéci roviny
byly zruSeny. M128 nebo FUNCTION TCPM se vypnou.

Polohu kalibra¢ni koule volte na stolu stroje tak, aby pfi
méfeni nemohlo dojit ke kolizi.

Pred definici cyklu musite umistit vztazny bod do stfedu
kalibra¢ni koule a tento aktivovat, nebo definujte parametr
Q431 zadanim na 1 nebo 3.

Kdyz neni strojni parametr mStrobeRotAxPos
definovany jako roven -1 (M-funkce polohuje osu
natoceni), tak méfeni spustite pouze kdyz vSechny osy
natoceni stoji na 0°.

TNC pouzije jako polohovaci posuv pro najizdéni do vysky
snimani v ose dotykové sondy mensi hodnotu z parametru
cyklu Q253 a hodnotu FMAX z tabulky dotykové sondy.
Pohyby os nato¢eni provadi TNC zasadné polohovacim
posuvem Q253, pfitom neni monitorovani snimaciho hrotu
aktivni.

LezZi-li data kinematiky zjiSténa v reZimu Optimalizovat nad
povolenymi meznimi hodnotami (maxModification), vyda
TNC vystrazné hlaseni. Prevzeti zjiSténych hodnot pak
musite potvrdit s NC-Start.

Méjte na paméti, Ze zména kinematiky ma vzdy za
disledek také zménu Presets (Predvoleb). Po optimalizaci
znovu nastavte Preset.

TNC zjistuje pfi kazdém snimani nejdrive radius kalibra¢ni
koule. Odchyluje-li se zjistény radius koule od zadaného
radiusu koule vice, nez jste definovali ve strojnim
parametru maxDevCalBall vyda TNC chybové hlaseni a
ukon¢i méfeni.

Pred optimalizaci cyklem 450 zalohujte aktivni kinematiku,
abyste mohli v pfipadé nouze obnovit posledni aktivni
kinematiku.

Programovani v palcich: vysledky méfeni a udaje v
protokolech uvadi TNC zasadné v mm.
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Parametry cyklu

451

A

Rezim (0 = kontrola/1 = méfeni) Q406: uréeni, zda ma
TNC kontrolovat nebo optimalizovat aktivni
kinematiku:

0: kontrolovat aktivni kinematiku. TNC promé&ri
kinematiku vami definovanych os natoceni,
neprovede ale Zzadné zmény v aktivni kinematice.
Vysledky méfeni ukaze TNC v méficim protokolu.
1: optimalizovat aktivni kinematiku stroje. TNC
proméfi kinematiku ve vami definovanych osach
nato€eni a optimalizuje polohu téchto os aktivni
kinematiky.

Presny radius kalibra¢ni koule Q407: zadejte pfesny
radius pouzité kalibraéni koule. Rozsah zadavani
0,0001 az 99,9999

Bezpeténa vzdalenost Q320 (inkrementalné): pfidavna
vzdalenost mezi méficim bodem a kuli¢kou dotykové
sondy. Q320 se pricita k hodnoté SET_UP v tabulce
dotykové sondy. Rozsah zadavani 0 az 99 999,9999;
alternativné PREDEF

Vyska odjezdu Q408 (absolutné): Rozsah zadavani
0,0001 az 99 999,9999

Zadani 0:

nenajizdét vySku odjezdu, TNC jede do dalsi méfici
pozice v proméfované ose. Neni povoleno pro
Hirthovy osy! TNC najede prvni méfici pozici v
poradi A, pak B a C.

Zadani >0:

vyska odjezdu v nenaklopeném soufadném
systému obrobku, na ktery TNC polohuje osu
vietena pfed polohovanim osy nato€eni. Navic
TNC napolohuje dotykovou sondu v roviné
obrabéni na nulovy bod. Monitorovani dotykového
hrotu v tomto rezimu neni aktivni, rychlost
polohovani definujte v parametru Q253.

HEIDENHAIN TNC 640

Priklad: Zalohovani a kontrola kinematiky

4 TOOL CALL “DOTYKOVY HROT* Z
5 TCH PROBE 450 ZALOHOVANI

KINEMATIKY
Q410=0 ;REZIM
Q409=5 ;OZNACENI ULOZENI

6 TCH PROBE 451 MERENI KINEMATIKY
Q406=0 sREZIM
Q407=12.5 ;RADIUS KOULE
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q408=0 ;VYSKA ODJEZDU
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q380=0 ;VZTAZNY UHEL
Q411=-90 ;UHEL STARTU OSY A
Q412=+90 ;KONCOVY UHEL OSY A
Q413=0 ;UHEL NASTAVENI OSY A
Q414=0 sMERICI BODY OSY A
Q415=-90 ;UHEL STARTU OSY B
Q416=+90 ;KONCOVY UHEL OSY B
Q417=0 ;UHEL NASTAVENI OSY B
Q418=2 sMERICI BODY OSY B
Q419=-90 ;UHEL STARTU OSY C
Q420=+90 ;KONCOVY UHEL OSY C
Q421=0 ;sUHEL NASTAVENI OSY C
Q422=2 sMERICI BODY OSY C
Q423=4 ;POCET BODU MERENI
Q431=0 sNASTAVIT PRESET
Q432=0 ;UHLOVY ROZSAH VULE
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Posuv pi‘edpolohovani Q253: Pojezdova rychlost
nastroje pfi polohovani v mm/min. Rozsah zadavani
0,0001 az 99999,9999; alternativné FMAX, FAUTO,
PREDEF

Vztazny uhel Q380 (absolutng): vztazny uhel (zakladni
natoceni) pro zjisténi méficich bodu v platném
soufadném systému obrobku. Definovani vztazného
Uhlu mdzZe rozsah méfeni osy vyrazné zvétsit. Rozsah
zadavani 0 az 360,0000

Uhel startu osy A Q411 (absolutng): uhel startu v ose
A, v némz se ma provést prvni méfeni. Rozsah
zadavani -359,999 az 359,999

Koncovy uhel osy A Q412 (absolutné): koncovy Uhel v
ose A, v némz se ma provést posledni méreni.
Rozsah zadavani -359,999 az 359,999

Uhel polohy osy A Q413: Ghel polohy osy A, v némz se
maji proméfovat jiné osy natoCeni. Rozsah zadavani
-359,999 az 359,999

Pocet méricich bodi osy A Q414: poCet snimani, ktery
ma TNC pouzit k proméfeni osy A. Pfi zadani=0 TNC
neprovede zadné promeéfeni této osy. Rozsah
zadavani 0 az 12

Uhel startu osy B Q415 (absolutng): Ghel startu v ose
B, v némz se ma provést prvni méfeni. Rozsah
zadavani -359,999 az 359,999

Koncovy uhel osy B Q416 (absolutné&): koncovy uhel v
ose B, v némz se ma provést posledni méfeni.
Rozsah zadavani -359,999 az 359,999

Uhel polohy osy B Q417: Ghel polohy osy B, v némz se
maiji promérovat jiné osy natoCeni. Rozsah zadavani
-359,999 az 359,999

Pocet méFicich bodii osy B Q418: poCet snimani, ktery
ma TNC pouzit k proméfeni osy B. Pfi zadani =0 TNC
neprovede zadné proméfeni této osy. Rozsah
zadavani 0 az 12
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Uhel startu osy C Q419 (absolutné): uhel startu v ose
C, v némz se ma provést prvni méfeni. Rozsah
zadavani -359,999 az 359,999

Koncovy uhel osy C Q420 (absolutné): koncovy Uhel v
ose C, v némz se ma provést posledni méfeni.
Rozsah zadavani -359,999 az 359,999

Uhel polohy osy C Q421: tihel polohy osy C, v némz se
maji proméfovat jiné osy natoeni. Rozsah zadavani
-359,999 az 359,999

Pocet méficich bodi osy C Q422: poCet snimani, ktery
ma TNC pouzit k proméfeni osy C. Rozsah zadavani
8 az 12. Pfi zadani = 0 TNC neprovede zadné
promérfeni této osy.

Pocet bodit méieni (4/3) Q423: ur€eni, zda ma TNC
proméfit kalibraéni kouli v roviné se 4 nebo se 3
dotyky. 3 snimani zvySuiji rychlost:

4: pouzit 4 body méfeni (standardni nastaveni)

3: pouzit 3 body méfeni

Nastaveni Preset (0/1/2/3) Q431: Ur€eni zda ma TNC
umistit aktivni preset (vztazny bod) automaticky do
stfedu koule:

0: Nedavat preset automaticky do stfedu koule:
Nastavit preset ru¢né pred startem cyklu

1: Umistit preset pfed proméfenim automaticky do
stfedu koule: Pfedpolohovat dotykovou sondu ru¢né
pfed startem cyklu nad kalibraéni kouli

2: Umistit preset po proméreni automaticky do stfedu
koule: Nastavit preset ru¢né pred startem cyklu

3: Umistit Preset pfed a po méfeni do stfedu koule:
Predpolohovat dotykovou sondu ruéné pfed startem
cyklu nad kalibraéni kouli

G451, opce)

Uhlovy rozsah viille Q432: zde definujete thlovou
hodnotu, ktera se ma pouzivat jako pfejezd pii mefeni
vule osy natoceni. Uhel prejezdu musi byt vyrazné
vétsi, nez je skute¢na vule os natogeni. Pfi zadani =
0 TNC neprovede zadné proméfeni této osy. Rozsah
zadavani: -3,0000 az +3,0000
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(Q431 = 1/3), tak polohujte dotykovou sondu pred startem
cyklu pFiblizné v bezpe&né vzdalenosti (Q320 + SET_UP)
nad stfedem kalibragni koule.

@ Pokud jste aktivovali Nastaveni presetu pfed proméfenim
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Razné rezimy (Q406):

Rezim zkouseni Q406 = 0

TNC proméfi osy natoceni v definovanych polohach a tim zjisti
statickou presnost transformace naklopenim

TNC zaprotokoluje vysledky mozné optimalizace polohy, ale
neprovede zadna pfizplsobeni
Rezim optimalizace polohy Q406 = 1

TNC proméfi osy nato€eni v definovanych polohach a tim zjisti
statickou pfesnost transformace naklopenim

PFitom se TNC snazi zménit pozici osy natoCeni v kinematickém
modelu tak, aby se dosahlo vyssi pfesnosti

Prizplisobeni strojovych dat se provadi automaticky

Priklad: Optimalizace polohy os natoceni s

predchazejicim automatickym nastavenim

vztazného bodu a mérenim viile osy natoceni.

1 TOOL CALL “DOTYKOVY HROT* Z
2 TCH PROBE 451 MERENI KINEMATIKY

Q406=1 ;REZIM
Q407=12.5 ;RADIUS KOULE
Q320=0 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q408=0 ;VYSKA ODJEZDU
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q380=0 ;VZTAZNY UHEL
Q411=-90 ;UHEL STARTU OSY A
Q412=+90 ;KONCOVY UHEL OSY A
Q413=0 ;UHEL NASTAVENI OSY A
Q414=0 sMERICI BODY OSY A
Q415=-90 ;UHEL STARTU OSY B
Q416=+90 ;KONCOVY UHEL OSY B
Q417=0 ;UHEL NASTAVENI OSY B
Q418=4 sMERICI BODY OSY B
Q419=+90 ;UHEL STARTU OSY C
Q420=+270 ;KONCOVY UHEL OSY C
Q421=0 ;UHEL NASTAVENI OSY C
Q422=3 sMERICI BODY OSY C
Q423=3 ;POCET BODU MEREN{
Q431=1 ;NASTAVIT PRESET
Q432=0,5 ;UHLOVY ROZSAH VULE

524 Cykly dotykovych sond: Automatické proméfovani kinematiky @



Funkce protokolu

TNC vytvofi po zpracovani cyklu 451 protokol (TCHPR451.TXT), ktery
obsahuje tyto udaje:

Datum a €as zhotoveni protokolu

Cestu k NC-programu, z néhoz byl cyklus zpracovan

ReZzim provedeni (0 = kontrola / 1 = optimalizace pozice / 2 =
optimalizace pozice a orientace)

Aktivni ¢islo kinematiky

Zadany radius méfici koule

Pro kazdou méfenou osu natoceni:
Uhel startu
Koncovy uhel
Uhel polohy
Pocet méficich bodl
Rozptyl (standardni odchylka)
Maximalni chyba
Uhlova chyba
Zpramérovana mrtva vule
Zprimeérovana chyba polohovani
Radius kruhu méfeni
Hodnoty korekci ve vSech osach (posun pfedvoleb)
Hodnoceni méficich bodl
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Vysvétlivky hodnot v protokolu

Vystup chyb

V rezimu Kontrola (Q406 = 0) vydava TNC pfesnost dosaZitelnou s
optimalizaci, popf. pfi optimalizaci (rezim 1) dosazené pfesnosti.
Pokud bylo mozné vypocitat uhlovou polohu osy nato¢eni, tak se
nameéfené Udaje objevi rovnéz v Protokolu.

Rozptyl

Pojem Rozptyl pochazi ze statistiky a TNC ho pouziva v protokolu
jako miru pfesnosti. Naméreny rozptyl fika, ze 68,3 % skutecné
naméfenych prostorovych chyb lezi v tomto uvedeném rozptylu (+/-
)- Optimalizovany rozptyl fika, Ze 68,3 % oCekavanych
prostorovych chyb bude po korekci kinematiky lezet v ramci tohoto
uvedeného rozptylu (+/-).

Hodnoceni méficich bodu

C::l'slo hodnoceni je méfitkem pro kvalitu zvolenych méficich pozic.
Cim je Cislo hodnoceni vys$si, tim Iépe mohl TNC optimalizaci
vypocitat. Cislo hodnoceni kazdé osy natoCeni by nemeélo klesnout
pod 2, lépe je dosahnout hodnoty vétsi nebo rovné 4.

Cisla hodnoceni nejsou zavisla na namérenych odchylkach, uréuji
se pomoci kinematického modelu a pozice a po¢tu méficich bodi
kazdé osy natoceni.

Je-li €islo hodnoceni pfilis malé, tak zvétSete rozsah
@ méfeni osy natoceni, nebo také pocet bodi méreni.
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Cykly dotykovych sond:
..., Automatické méreni
nastroju
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20.1 Zaklady

20.1 Zaklady

Pfrehled

Béhem provadéni cykll dotykove sondy nesmi byt aktivni
cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 11 ZMENA MERITKA a

cyklus 26 KOEFICIENT ZMENY MERITKA OSY.

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich cykld

pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

Stroj a TNC musi byt pro dotykovou sondu TT upraveny
@ vyrobcem stroje.

Jinak nejsou na vasem stroji k dispozici zde popsané cykly
a funkce. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

Pomoci stolni dotykové sondy (TT) a méficich cykl( nastroji TNC
muUzete nastroje proméfovat automaticky: korekéni hodnoty délek a
radiust uklada TNC do centralni paméti nastrojil TOOL.T a zapocitava
je automaticky pfi ukon€eni snimaciho cyklu. K dispozici jsou
nasledujici zpusoby promérovani:

Méfeni nastroje v klidovém stavu
Mérfeni rotujiciho nastroje
Mérfeni jednotlivych bfitd
Cykly pro méfeni nastroje naprogramujete v provoznim rezimu

PROGRAM ZADAT/EDIT po stisku klavesy TOUCH PROBE.
K dispozici jsou nasledujici cykly:

Cyklus Novy format Stary format Strana

Kalibrovani TT, cykly 30 a 480 g 533
cAL.

Proméreni délky nastroje, cykly 31 a 481 as1 a1 534
E

Proméreni radiusu nastroje, cykly 32 a 482 = P 536
® g i) E

538

Proméreni délky a radiusu néastroje, cykly 33 a 483
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nastroju TOOL.T.

Pred zahajenim prace s méficimi cykly musite mit zadané
vSechny udaje potfebné k proméfeni do centralni paméti
nastroju a mit vyvolany promérovany nastroj pomoci
TOOL CALL.

@ Cykly méfeni pracuji pouze pfi aktivni centralni paméti

Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481 az 483
Obsah funkci a prabéh cyklu je zcela stejny. Mezi cykly 31 az 33 a 481
az 483 jsou pouze tyto dva rozdily:

Cykly 481 az 483 jsou k dispozici pod G481 az G483 i v DIN/ISO

Namisto volitelného parametru stavu méfeni pouzivaji nové cykly
konstantni parametr Q199

HEIDENHAIN TNC 640
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20.1 Zaklady

Nastaveni strojnich parametra

zkontrolujte vSechny strojni parametry definované v
ProbeSettings > CfgToolMeasurement a
CfgTTRoundStylus.

@ Pfred zahajenim prace s cykly dotykové sondy TT

TNC pouziva k proméFovani se stojicim vietenem snimaci
posuv ze strojniho parametru probingFeed.

Pfi méfeni s rotujicim nastrojem vypocitava TNC otacky vietena a
snimaci posuv automaticky.
Otacky vretena se pfitom vypocitavaji takto:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r » 0,0063) kde je

n Otacky [1/min]
maxPeriphSpeedMeas Maximalni pfipustna obézna rychlost [m/min]
r Aktivni radius nastroje [mm]

Posuv pfi snimani se vypocitava z:

v = tolerance méfeni * n, kde je

Y Posuv pfi snimani [mm/min]

Tolerance méfeni Tolerance méfeni [mm], zavisi na
maxPeriphSpeedMeas

n Otacky [1/min]

Pomoci probingFeedCalc nastavite vypoc&et snimaciho posuvu takto:
probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Tolerance méfeni zGstava konstantni — nezavisle na radiusu nastroje.
U znacné velkych nastroju se v§ak redukuje posuv pfi snimani k nule.
Tento efekt se projevi tim dfive, ¢im mensi zvolite maximalni obéznou
rychlost (maxPeriphSpeedMeas) a pfipustnou toleranci
(measureTolerancel).

probingFeedCalc = VariableTolerance:

Tolerance méreni se méni s rostoucim radiusem nastroje. To zajistuje
i u velkych radiust nastroju jesté dostatecny posuv pfi snimani. TNC
meéni toleranci méfeni podle nasledujici tabulky:

Radius nastroje Tolerance méreni

do 30 mm measureTolerancel

30 az 60 mm 2 + measureTolerancel

60 az 90 mm 3 » measureTolerancel

90 az 120 mm 4 » measureTolerancel
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probingFeedCalc = ConstantFeed:

Posuv pfi snimani zlstava konstantni, ale chyba méfeni roste linearné
s rostoucim radiusem nastroje:

Tolerance méfeni = (r » measureTolerancel)/ 5 mm), kde je

r

measureTolerancel

Aktivni radius nastroje [mm]
Maximalni pfipustna chyba méreni

Zadavani do tabulky nastroju TOOL.T

20.1 Zaklady

Zkr. Zadani Dialog

CUT Pocet bfith nastroje (max. 20 bfitd) Pocet bFitia?

LTOL PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi opotfebeni. Je- Tolerance opotiebeni: Délka?
li tato zadana hodnota pfekro¢ena, TNC nastroj zablokuje (status
L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

RTOL PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi opotiebeni.  Tolerance opotiebeni: Radius?
Je-li zadana hodnota prekro€ena, pak TNC nastroj zablokuje
(status I). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

DIRECT. Smeér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem Smér iezu (M3 =-)?

R_OFFS Méreni délky: pfesazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu a Presazeni nastroje — radius?
stfedem nastroje. Pfednastaveni: bez zadani (pfesazeni = radius
nastroje)

L_OFFS Méreni radiusu: pfidavné pfesazeni nastroje vUci offsetToolAxis Piesazeni nastroje — délka?
mezi horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou nastroje.
Pfednastaveni: 0

LBREAK Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je-li  Tolerance zlomeni: Délka?
zadana hodnota pfekro€ena, TNC nastroj zablokuje (status L).
Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

RBREAK PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi zlomeni. Je- Tolerance zlomeni: Radius?

li zadana hodnota pfekro¢ena, pak TNC nastroj zablokuje (status
I). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

HEIDENHAIN TNC 640

" @



jelikoz se ma méfit hrot
vrtaku)

Priklady zadani pro bézné typy nastroji
Typ nastroje CuT TT:R_OFFS TT:L_OFFS
Vrtak — (bez funkce) 0 (pfesazeni neni tieba,

Valcova fréza o priméru <19 mm 4 (4 bfity)

20.1 Zaklady

0 (pfesazeni neni tfeba,
jelikoz priimér nastroje je
mensi nez pramér kotoucku
TT)

0 (pfi méfeni radiusu neni
pfidavné pfesazeni nutné.
Pouzije se presazeni z
offsetTool Axis)

Valcova fréza o priméru >19 mm 4 (4 bfity)

R (pfesazeni je nutné, jelikoz
pramér nastroje je vétsi nez
pramér kotoucku TT)

0 (pfi méfeni radiusu neni
pfidavné pfesazeni nutné.
Pouzije se pfesazeni z
offsetTool Axis)

Radiusova fréza 4 (4 brity)

0 (pfesazeni neni tieba,
jelikoz se ma méfit jizni pol
koule)

5 (jako presazeni definujte
vzdy radius nastroje, aby se
v radiusu neméfil primér)
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20.2 Kalibrovani TT (cyklus 30 nebo 480,
DIN/ISO: G480)

G480)

Provadéni cyklu

Dotykovou sondu TT kalibrujte méficim cyklem TCH PROBE 30 nebo
TCH PROBE 480(viz téZ ,Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481 az 483"
na strance 529). Proces kalibrace probiha automaticky. TNC také
automaticky zjisti pfesazeni stfedu kalibracniho nastroje. Za tim
ucelem otoci TNC vieteno po poloviné kalibraéniho cyklu o 180 °.

Jako kalibra¢ni nastroj pouzivejte presny valec, napfiklad valcovy
hfidel. TNC ulozi kalibraéni hodnoty a pfi pfi§tim promé&fovani nastroje
je vezme do uvahy.

Pfri programovani dbejte na tyto body!

parametru CfgToolMeasurement. Informujte se ve vasi

Q Zpusob funkce kalibraéniho cyklu je zavisly na strojnim
pfirucce ke stroji.

Pred provedenim kalibrace musite zanést do tabulky
nastroju TOOL.T presny radius a pfesnou délku
kalibracniho nastroje.

Ve strojnich parametrech centerPos > [0] az [2] se musi
definovat poloha dotykové sondy v pracovnim prostoru

TT (cyklus 30 nebo 480, DIN/ISO

stroje. —
Zmeénite-li néktery ze strojnich parametr( centerPos > [0] ~§
az [2], pak musite kalibrovat znovu. S
o
—
Parametry cyklu Re
Bezpecna vy$ka: zadejte polohu v ose vietena, v nizje  PFiklad: NC-bloky se starym formatem ‘!B
vylou€ena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostfedky. Bezpe&na vyska se vztahuje k aktivnimu 6 TOOL CALL 1 Z o
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna 7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRACE o
vySka tak mala, ze by Spicka nastroje lezela pod horni N

hranou kotou&ku, umisti TNC automaticky kalibraéni 8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90
nastroj nad kotoucek (bezpecénostni zéna
z safetyDistStylus). Rozsah zadavani -99 999,9999 az Priklad: NC-bloky s novym formatem
99 999,9999

6 TOOL CALL 17Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBRACE
Q260=+100 ; BEZPECNA VYSKA
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G481)

Iky nastroje (cyklus 31 nebo 481, DIN/ISO:

é

20.3 Méreni

20.3 Méreni délky nastroje (cyklus 31
nebo 481, DIN/ISO: G481)

Provadeéni cyklu

K proméfeni délky nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH PROBE
31 nebo TCH PROBE 480 (viz téZ ,Rozdily mezi cykly 31 az 33 a 481
az 483" na strance 529). Pomoci zadavacich parametrll mizete délku
nastroje urcit tremi riiznymi zplsoby:

Je-li primér nastroje vétsi nez primér méfici plochy TT, pak
promérfujte s rotujicim nastrojem

Je-li primér nastroje mensi nez je primér méfici plochy TT, nebo
kdyz uréujete délku vrtakil ¢&i radiusovych fréz, pak proméfujte

s nastrojem v klidu

Je-li primér nastroje vétSi nez pramér méfici plochy TT, pak
promé&fujte jednotlivé bfity s nastrojem v klidu

Pribéh ,,Méreni s rotujicim nastrojem*“

Ke zjisténi nejdelSiho bfitu najizdi méfeny nastroj s pfesazenim vigdi
stfedu dotykové sondy a za otaceni k méfici ploSe sondy TT.
Pfesazeni naprogramujete v tabulce nastrojii pod Pfesazenim
nastroje: radius (TT: R_OFFS).

Priibéh ,,Méreni s nastrojem v klidovém stavu“ (napfiklad pro
vrtaky)

Méfenym nastrojem se najede nad stfed méfici plochy. Pak se najede
pfi stojicim vietenu k méfici ploSe dotykové sondy. Pro toto méfeni
zaneste presazeni nastroje: radius (TT: R_OFFS) do tabulky nastrojl
jako ,0%

Prabéh ,,Méfeni jednotlivych bfiti*

TNC umisti promé&fovany nastroj boéné vedle snimaci hlavy. Celni
plocha nastroje se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy, jak
je uréeno v offsetToolAxis. V tabulce nastroju muzete pod Pfesazeni
nastroje: délka ( TT: L_OFFS) stanovit pfidavné pfesazeni. TNC
snima s rotujicim nastrojem radialn&, aby se urcil vychozi uhel

k proméfovani jednotlivych bfitli. Potom proméfuje délku vSech bfita
zmeénou orientace vretena. K tomuto méfeni naprogramuijte
PROMEROVANI BRITU v CYKLU TCH PROBE 31 = 1.
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Pfi programovani dbejte na tyto body!

=)

Pred prvnim mérenim nastroje zadejte do tabulky nastroja
TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitd a
smeér fezani daného nastroje.

Méreni jednotlivych bfitl mizZete provadét u nastroju az s
20 brity.

Parametry cyklu

G481)

Nastroj méfit = 0 / kontrola = 1: uréeni, zda se nastroj

Priklad: Prvni proméreni s rotujicim nastrojem;

2 bude promérovat poprvé, nebo zda si pfejete stary format
AL pfekontrolovat jiz promé&feny nastroj. PFi prvnim
proméfeni piepise TNC délku nastroje L v centralni 6 TOOL CALL 12 Z

pameéti nastroji TOOL.T a nastavi hodnotu delta DL =
0. Jestlize nastroj kontrolujete, pak se namérena
délka porovna s délkou nastroje L z TOOL.T. TNC
vypocita odchylku se spravnym znaménkem a
zanese ji do TOOL.T jako delta-hodnotu DL. Kromé
toho je odchylka k dispozici také v Q-parametru
Q115. Je-li hodnota delta vétSi nez pfipustna
tolerance opotiebeni nebo ulomeni pro délku
nastroje, TNC nastroj zablokuje (stav L v TOOL.T).

Cislo parametru pro vysledek?: &islo parametru, do
néhoz TNC ulozi stav méfeni:

0,0: nastroj je v toleranci

1,0: nastroj je opotfeben (LTOL prekroceno)

2,0: nastroj je zlomen (LBREAK prekroceno). Jestlize
nechcete vysledek méfeni v programu dale
zpracovavat, potvrdte dialogovou otazku klavesou
NO ENT.

Bezpeéna vyska: zadejte polohu v ose vietena, v niz je
vyloucena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostfedky. Bezpe€na vySka se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpec¢na
vySka tak mala, Ze by $picka nastroje lezela pod horni
hranou kotoucku, umisti TNC nastroj automaticky nad
kotoucek (bezpecnostni zona z safetyDistStylus).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Méi‘eni bFitd 0=ne / 1=ano: ur€eni, zda se ma provést
méfeni jednotlivych bfitd (maximalné Ize proméfit 20
bfitd)

HEIDENHAIN TNC 640

7 TCH PROBE 31.0 DLKA NASTROJE
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA: 0

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERENI BRITU: 0

Priklad: Kontrola s proméfenim jednotlivych bfit,
stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERENI BRITU: 1

Priklad: NC-bloky; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 DLKA NASTROJE
Q340=1 ;KONTROLA
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 sMERENI BRITU
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20.4 Méreni radiusu nastroje
(cyklus 32 nebo 482,
DIN/ISO: G482)

Provadeéni cyklu

K proméfeni radiusu nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH
PROBE 32 nebo TCH PROBE 482 (viz téz ,Rozdily mezi cykly 31 az
33 a 481 az 483” na strance 529). Pomoci zadavacich parametr(i
muZete radius nastroje urcit dvéma rliznymi zplsoby:

Proméfeni s rotujicim nastrojem

Proméfeni s rotujicim nastrojem a naslednym proméfenim
jednotlivych bfit(

TNC umisti promé&fovany nastroj boéné vedle snimaci hlavy. Celni
plocha frézy se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy, jak je
urceno v offsetToolAxis. TNC snima s rotujicim nastrojem radialné.
Pokud se maji dodate¢né provést méreni jednotlivych bfitd, pak se
proméruji radiusy vSech bfitd pomoci orientace vietena.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfita a

@ Pred prvnim mérenim nastroje zadejte do tabulky nastrojl
smér fezani daného nastroje.

Valcovité nastroje s diamantovym povrchem je mozné
proméfit se stojicim vietenem. K tomu musite definovat
v tabulce nastroju pocet bfitll CUT jako 0 a upravit strojni
parametr CfgToolMeasurement. Informujte se ve vasi
pfiruéce ke stroji.
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Parametry cyklu

Nastroj méfit = 0 / kontrola = 1: ureni, zda se nastroj
bude méfit poprvé, nebo zda se méa prezkouset jiz
proméfeny nastroj. Pfi prvnim proméfeni piepise
TNC radius nastroje R v centralni paméti nastrojl
TOOL.T a nastavi hodnotu delta DR = 0. Jestlize
nastroj kontrolujete, pak se naméreny radius porovna
s radiusem nastroje R z TOOL.T. TNC vypodita
odchylku se spravnym znaménkem a zanese ji do
TOOL.T jako delta-hodnotu DR. Kromé toho je
odchylka k dispozici také v Q-parametru Q116. Je-li
hodnota delta vétSi nez pfipustna tolerance
opotfebeni nebo zlomeni pro radius nastroje, TNC
nastroj zablokuje (stav L v TOOL.T).

Cislo parametru pro vysledek?: &islo parametru, do
néhoz TNC ulozi stav méfeni:

0,0: nastroj je v toleranci

1,0: nastroj je opotfeben (RTOL pfekro¢eno)

2,0: nastroj je zlomen (RBREAK prekroceno). Jestlize
nechcete vysledek méfeni v programu dale
zpracovavat, potvrdte dialogovou otazku klavesou
NO ENT.

Bezpeéna vySka: zadejte polohu v ose vietena, v niz je
vylou€ena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostfedky. Bezpectna vyska se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpec¢na
vy8ka tak mald, Ze by Spicka nastroje leZzela pod horni
hranou kotouc¢ku, umisti TNC nastroj automaticky nad
kotoucek (bezpecnostni zona z safetyDistStylus).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Méieni bFiti 0=ne / 1=ano: ur€eni, zda se ma provést
navic méfeni jednotlivych bfitll (maximalné Ize
proméfit 20 bfitd)

HEIDENHAIN TNC 640

Priklad: Prvni proméfeni s rotujicim nastrojem;
stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLA: 0

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MERENI BRITU: 0

Priklad: Kontrola s proméfenim jednotlivych bfit(,
stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLA: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 MERENI BRITU: 1

Priklad: NC-bloky; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 RADIUS NASTROJE
Q340=1 ;KONTROLA
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 sMERENI BRITU
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20.5 Kompletn

20.5 Kompletni proméreni nastroje
(cyklus 33 nebo 483,
DIN/ISO: G483)

Provadeéni cyklu

Pro kompletni méfeni nastroje (délky a radiusu) naprogramujte méfici
cyklus TCH PROBE 33 nebo TCH PROBE 482 (viz téz ,Rozdily mezi
cykly 31 az 33 a 481 az 483" na strance 529). Cyklus je zvlasté vhodny
pro prvni proméfeni nastrojli, protoZe ve srovnani s jednotlivym
promé&Ffovanim délky a radiusu znamena znacnou usporu ¢asu.
Pomoci zadavacich parametrd mizete nastroj proméfit dvéma
riznymi zpusoby:

Proméfeni s rotujicim nastrojem

Proméfeni s rotujicim nastrojem a naslednym proméfenim
jednotlivych bfitl

TNC proméfi nastroj podle pevné stanoveného naprogramovaného
postupu. Nejdfive se méfi radius nastroje a poté délka nastroje.
Prabéh méfeni odpovida priibéhim v méficich cyklech 31 a 32.

Pfi programovani dbejte na tyto body!

TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitl a

@ Pfed prvnim mérenim nastroje zadejte do tabulky nastrojl
smér fezani daného nastroje.

Valcovité nastroje s diamantovym povrchem je mozné
proméfit se stojicim vietenem. K tomu musite definovat
v tabulce nastroji pocet bfitd CUT jako 0 a upravit strojni
parametr CfgToolMeasurement. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.
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Parametry cyklu

Nastroj méfit = 0 / kontrola = 1: ureni, zda se nastroj
bude proméfovat poprvé, nebo zda si prejete
prekontrolovat jiz proméfeny nastroj. PFi prvnim
promérfeni prepiSe TNC radius nastroje R a délku
nastroje L v centralni paméti nastroju TOOL.T a
nastavi hodnoty delta DR a DL = 0. Jestlize nastroj
kontrolujete, pak se namérena data nastroje porovnaji
s daty nastroje z TOOL.T. TNC vypocita odchylky se
spravnym znaménkem a zanese je do TOOL.T jako
delta-hodnoty DR a DL. Kromé toho jsou odchylky

k dispozici také v Q-parametrech Q115 a Q116. Je-li
néktera z hodnot delta vétsi nez pfipustné tolerance
opotfebeni nebo zlomeni, TNC nastroj zablokuje (stav
L v TOOL.T)

Cislo parametru pro vysledek?: &islo parametru, do
néhoz TNC ulozi stav méfeni:

0,0: nastroj je v toleranci

1,0: nastroj je opotfeben (LTOL a/nebo RTOL
prekro¢eno)

2,0: nastroj je zlomen (LBREAK a/nebo RBREAK
prekroeno). Jestlize nechcete vysledek méreni v
programu dale zpracovavat, potvrdte dialogovou
otazku klavesou NO ENT.

Bezpeténa vyska: zadejte polohu v ose vietena, v niz je
vylou€ena kolize s obrobky nebo upinacimi
prostiedky. Bezpecna vySka se vztahuje k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku. Je-li zadana bezpecna
vyska tak mala, Ze by Spicka nastroje lezela pod horni
hranou kotouc¢ku, umisti TNC nastroj automaticky nad
kotoucek (bezpecnostni zéna z safetyDistStylus).
Rozsah zadavani -99 999,9999 az 99 999,9999

Mé¥eni britii 0=ne / 1=ano: ureni, zda se ma provést
navic méfeni jednotlivych bfitl (maximalné Ize
proméfit 20 bfitd)

HEIDENHAIN TNC 640

Priklad: Prvni proméfeni s rotujicim nastrojem;
stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERENI NASTROJE

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLA: 0

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MERENI BRITU: 0

Priklad: Kontrola s proméfenim jednotlivych bfit(,
stav ulozit do Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERENi NASTROJE

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLA: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MERENI BRITU: 1

Priklad: NC-bloky; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 MERENI NASTROJE
Q340=1 ;KONTROLA
Q260=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 sMERENI BRITU

" @

G483)

troje (cyklus 33 nebo 483, DIN/ISO

V4

ré

i proméreni nas

”

20.5 Kompletn



(€8¥O :OSI/NIA ‘€8 0gau ¢¢ snPjAd) afosyseu juajgwoud jua|dwoy §'02

Cykly dotykovych sond: Automatické méfeni nastrojd @

540



Prehled

Obrabéci cykly

Cislo cyklu Oznadeni cyklu gll(ztll:v- hi ga:;l;;i Strana
7 Posunuti nulového bodu 245
8 Zrcadleni 252
9 Casova prodleva 271
10 Natoceni 254
11 Koeficient zmény méfitka 256
12 Vyvolani programu 272
13 Orientovani vietena 274
14 Definice obrysu 173
19 Naklopeni roviny obrabéni 260
20 Obrysova data SL Il 178
21 Predvrtani SL 11 180
22 Hrubovani SL Il 182
23 Dokonceni dna SL Il 185
24 Dokonceni stén SL 11 187
25 Jednotlivy obrys 189
26 Koeficient zmény méfitka pro jednotlivé osy 258
27 Plast valce 199
28 Plast valce frézovani drazek 202
29 Vystupek na valcovém plasti 205
32 Tolerance 275
200 Vrtani 63
201 VystruZzovani 65
202 Vyvrtavani 67
203 Univerzalni vrtani 7
204 Zpétné zahlubovani 75
205 Univerzalni hluboké vrtani 79
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Cislo cyklu Oznaéeni cyklu 2II(Etrv hi gﬁkll;;l Strana
206 Vrtani (fezani) zavita s vyrovnavaci hlavou, nové 95
207 Vrtani (fezani) zavitd bez vyrovnavaci hlavy, nové 97
208 Vrtaci frézovani 83
209 Vrtani (fezani) zavitt s lomem tfisky 100
220 Rastr bod{ na kruhu 161
221 Rastr bod( v pfimce 164
230 Radkovani (plodné frézovani) 229
231 Pravidelna plocha 231
232 Rovinné frézovani 235
240 Stredéni 61
241 Vrtani s jednim osazeni 86
247 Nastaveni vztazného bodu 251
251 Kompletni obrobeni pravouhlé kapsy 129
252 Kompletni obrobeni kruhové kapsy 134
253 Frézovani drazek 138
254 Kruhova drazka 143
256 Kompletni obrabéni pravouhlého epu 148
257 Kompletni obrabéni kruhového Cepu 152
262 Frézovani zavitd 105
263 Frézovani zavitd se zahloubenim 108
264 Vrtaci frézovani zavitl 112
265 Vrtaci frézovani zavitd 116
267 Frézovani vnéjsich zavitu 120
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Soustruznické cykly

Cislo cyklu Oznaéeni cyklu aDII(EtIi:v-ni acla:;/l;n Strana
800 UzpUsobeni soustruznického systému 283
801 Vynulovani soustruznického systému 285
810 Soustruzeni obrysu podélné 302
811 Soustruzeni osazeni podélné 287
812 Osazeni osazeni podélné rozsifené 290
813 Soustruzeni se zanofenim podélné 294
814 Soustruzeni se zanofenim podélné rozsifené 298
815 Soustruzeni soub&zné s obrysem 306
820 Obrys obrysu radialné 325
821 Soustruzeni osazeni ¢elné 310
822 Soustruzeni osazeni Celné rozSifené 313
823 Soustruzeni se zanofenim ¢elné 317
824 Soustruzeni se zanofenim Celné rozSifené 321
830 Zavit soubézné s obrysem 359
831 Zavit axidlné 351
832 Zavit rozSiteny 355
860 Zapichovani do obrysu radialné 336
861 Zapichovani radialné 329
862 Zapichovani radialné - rozSifené 332
870 Zapichovani do obrysu axialné 347
871 Zapichovani axialné 340
872 Zapichovani axialné - rozSifené 343
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Cykly dotykovych sond

Cislo cyklu Oznaéeni cyklu aDII(Etrv-ni acla:;/l;nn Strana
0 Vztazn4 rovina 460
1 Vztazny bod polarné 461
3 Méreni 505
30 Kalibrace dotykové sondy TT 533
31 Méreni/kontrola délky nastroje 534
32 Méreni/kontrola radiusu nastroje 536
33 Méreni/kontrola délky a radiusu nastroje 538
400 Zakladni nato¢eni pomoci dvou bodu 380
401 Zakladni nato¢eni pomoci dvou dér 383
402 Zakladni nato¢eni pomoci dvou ¢epu 386
403 Kompenzace Sikmé polohy natoenim v ose 389
404 Nastaveni zakladniho nato&eni 392
405 Kompenzace Sikmé polohy osou C 393
408 Nastaveni vztazného bodu do stfedu drazky (funkce FCL 3) 403
409 Nastaveni vztazného bodu do stfedu vystupku (funkce FCL 3) 407
410 Nastaveni vztazného bodu uvnitf obdélniku (do stfedu kapsy) 410
411 Nastaveni vztazného bodu zvenku obdélniku (do stfedu ¢epu) 414
412 Nastaveni vztazného bodu uvnitf kruhu (dira) 418
413 Nastaveni vztazného bodu zvenku kruhu (&ep) 422
414 Nastaveni vztazného bodu zvenku rohu 426
415 Nastaveni vztazného bodu uvnitf rohu 431
416 Nastaveni vztazného bodu do stfedu rozte¢né kruznice 435
417 Nastaveni vztazného bodu v ose dotykové sondy 439
418 Nastaveni vztazného bodu do stfedu Ctyi dér 441
419 Nastaveni vztazného bodu do jednotlivé, volitelné osy 445
420 Mé&feni obrobku — uhel 463
421 Méfeni obrobku — kruh zevnitf (dira) 466
422 Méreni obrobku — kruh zvenku (¢ep) 470
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Cislo cyklu Oznaéeni cyklu aDII(Etll:v i gﬁ:ﬁ. Strana
423 Méfeni obrobku — obdélnik zevnitf 474
424 Méfeni obrobku — obdélnik zvenku 478
425 Méfeni obrobku — Sitka zevnitf (drazka) 482
426 Méreni obrobku — Sifka zvenku (vystupek) 485
427 Mé&feni obrobku — jednotliva, volitelna osa 488
430 Méfeni obrobku — rozte€na kruznice 491
431 Mé&feni obrobku — rovina 491
450 KinematicsOpt: zalohovani kinematiky (opce) 510
451 KinematicsOpt: méfeni kinematiky (opce) 513
480 Kalibrovani dotykové sondy TT 533
481 Méfeni/kontrola délky nastroje 534
482 Mé&reni / kontrola radiusu nastroje 536
483 Mé&feni/kontrola délky a radiusu nastroje 538

HEIDENHAIN TNC 640

h @



546



Symbole
3D-dotykové sondy ... 38, 368

A
Automatické méreni nastroje ... 531
Automatické nastaveni vztazného
bodu ... 400
do stfedu 4 dér ... 441
Roh uvnitf ... 431
Roh zvenku ... 426
Stfed drazky ... 403
Stfed kruhové kapsy (diry) ... 418
Stfed kruhového Cepu ... 422
Stfed pravouhlé kapsy ... 410
Stfed pravouhlého €epu ... 414
Stfed rozte¢né kruznice ... 435
Stfed vystupku ... 407
v jediné libovolné ose ... 445
v ose dotykové sondy ... 439

C
Casova prodleva ... 271
Cyklus
definovani ... 43
vyvolani ... 44
Cykly a tabulky bodu ... 57

D

Data dotykové sondy ... 375
Definice vzoru ... 46
Dokonéeni dna ... 185
Dokonc¢eni stén ... 187

F
FCL-funkce ... 6
Frézovani drazek
Hrubovani + dokon&ovani ... 138
Frézovani zavita se zahloubenim ... 108

H
Hloubkové vrtani ... 79, 86

Hlubsi vychozi bod ... 82, 87
Hlubsi vychozi bod pfi vrtani ... 82, 87
Hrubovani:viz SL-cykly, hrubovani
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K
KinematicsOpt ... 508
Koeficient zmény méfitka ... 256
Koeficient zmény méfitka (pro jednotlivé
osy) ... 258
Kompenzace Sikmé polohy obrobku
osou natoceni ... 389, 393
pomoci dvou dér ... 383
pomoci dvou kruhovych ¢epu ... 386
zméfenim dvou bodu na
pfimce ... 380
Kontrola nastroju ... 458
Kontrola tolerance ... 458
Korekce nastroje ... 458
Kruhova drazka
Hrubovani + dokon€ovani ... 143
Kruhova kapsa
Hrubovani + dokoncovani ... 134
Kruhovy ¢Cep ... 152

M

Mé&feni jednotlivych soufadnic ... 488
Méfeni kruhu zevnitf ... 466
Méfeni kruhu zvenku ... 470
Méfeni rozte¢né kruznice ... 491
Méreni Sitky drazky ... 482
Méfeni Sifky zevnitf ... 482
Mé&feni Sifky zvenku ... 485
Méfeni dhlu ... 463

Mé&reni UhlU jedné roviny ... 495
MéfFeni ahll roviny ... 495
Méfeni vystupku zvenku ... 485

N

Naklopeni roviny obrabéni ... 260
Cyklus ... 260
Hlavni body ... 265

Natoceni ... 254

o

Obrysoveé cykly ... 170
Orientovani vietena ... 274
Otevfeny obrys ... 189

P
Pasmo spolehlivosti ... 372
Plast valce
Obrabéni obrysu ... 199
Obrabéni vystupku ... 205
Obrobeni drazky ... 202
Polohovaci logika ... 373
Posunuti nulového bodu
s tabulkami nulovych bodu ... 246
v programu ... 245
Posuv pfi snimani ... 372
Pravidelna plocha ... 231
Pravouhla kapsa
Hrubovani + dokonc€ovani ... 129
Pravouhly Cep ... 148
Proméreni diry ... 466
Promérfeni kinematiky ... 508, 513
Funkce protokolu ... 511, 525
Hirthovo ozubeni ... 516
Mrtva vile ... 519
Pfedpoklady ... 509
Pfesnost ... 518
Proméfeni kinematiky ... 513
Volba méficich bodu ... 512, 517
Vybér mist méfeni ... 517
Zalohovani kinematiky ... 510
Proméfeni pravouhlé kapsy ... 478
Proméfeni pravouhlého Cepu ... 474
Proméfovani nastrojua ... 531
Délka nastroje ... 534
Kalibrace dotykové sondy TT ... 533
Kompletni proméreni ... 538
Radius nastroje ... 536
strojni parametry ... 530
Proméfovani obrobkd ... 454
Protokolovani vysledk( méfeni ... 455

R
Rastr bodl

na kruznici ... 161

na pfimkach ... 164
Rovinné frézovani ... 235
Rozte¢ny kruh ... 161
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SL-cykly
Cyklus Obrys ... 173
Dokonéeni dna ... 185
Dokoné&eni stén ... 187
Hrubovani ... 182
Obrysova data ... 178
Otevieny obrys ... 189
PFedvrtani ... 180
Slougené obrysy ... 174, 218
Zaklady ... 170, 224
SL-cykly s jednoduchym obrysovym
vzorcem ... 224
SL-cykly se slozitymi obrysovymi vzorci
Snimaci cykly
pro automaticky provozni
rezim ... 370
Soustruznické cykly ... 280
Obrys axialné ... 302
Obrys radialné ... 325
Osazeni Celné ... 310
Osazeni Celné rozsifené ... 313
Osazeni podélné ... 287
Osazeni podélné rozsitené ... 290
Podél obrysu ... 306
Zanorovani axialné ... 294
Zanofovani axialné -
rozSifené ... 298
Zanofovani radialné ... 317
Zanofovani radialné —
rozsifené ... 321
Zapichovani axialné ... 340
Zapichovani axialné -
rozSifené ... 343
Zapichovani do obrysu
axialné ... 347
Zapichovani do obrysu
radialné ... 336
Zapichovani radialné ... 329
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rozsifené ... 332
Zavit axialné ... 351
Zavit rozsiteny ... 355
Zavit soubézné s obrysem ... 359
Stav méfeni ... 457
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Stredéni ... 61
Strojni parametr pro 3D-dotykovou
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Tabulka dotykové sondy ... 374

Tabulka Preset ... 402

Tabulky bodt ... 54

Transformace (pfepocet)
soufadnic ... 244
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Ubé&rové cykly ... 286

Univerzalni vrtani ... 71, 79
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systému ... 283
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Vngjsi frézovani zavitu ... 120
Vnitfni frézovani zavitu ... 105
Vrtaci cykly ... 60

Vrtaci frézovani ... 83

Vrtaci frézovani zavitl ... 112, 116

Vrtani ... 63, 71, 79

Hlubsi vychozi bod ... 82, 87

Vrtani s jednim osazenim ... 86
Vrtani zavitt

bez vyrovnavaci hlavy ... 97, 100

s lomem ftfisky ... 100
s vyrovnavaci hlavou ... 95
Vynulovani soustruznického
systému ... 285

Vysledkovy parametr ... 402, 457
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parametrech ... 402, 457
Vystruzovani ... 65
Vyvolani programu
pomoci cyklu ... 272
Vyvrtavani ... 67

Vzor bod
Pfehled ... 160
Vzor obrabéni ... 46
Vztazny bod
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pomahaji vam zkratit vedlejsi Casy a
zlepsit stalost rozmeérd hotovych obrobku

Dotykové sondy na obrobky

TS 220 kabelovy pfenos signalu
TS 440, TS 444 Infraterveny prenos

TS 640, TS 740 Infracerveny pfenos

¢ \/yrovnavat obrobky

e Nastaveni vztaznych bodu
e Promérovani obrobku

Dotykové sondy na nastroje

TT 140 kabelovy pfenos signalu
TT 449 InfraCerveny pfenos
TL bezdotykové laserové systémy

e Méfeni nastroji
e Monitorovani opotfebeni
e ZjiStovani ulomeni nastroje
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