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O pouzivatel'skej prirucke | Ciel'ova skupina pouzivatel'ov

Cielova skupina pouzivatelov
Za pouzivatelov sa povazuju vsetci pouzivatelia ovladania, ktorf vykonavaju aspon
jednu z nasledujucich Uloh:
® Obsluha stroja
® nastavenie nastrojov,
B nastavenie obrobkov,
® obrabanie obrobkov,
® odstranovanie moznych chyb po¢as chodu programu.
® Vytvaranie a testovanie programov NC
® vytvaranie programov NC na ovladani alebo externe pomocou systému CAM,
® testovanie programov NC pomocou simuldcie,
® odstranovanie moznych chyb pocCas testu programu.
Pouzivatel'ska priru¢ka vyzaduje na zéklade hibky informdcii od pouzivatelov
nasledujuce kvalifikacné poziadavky:

m  zakladné technické znalosti, napr. ¢itanie technickych vykresov a priestorova
predstavivost,

B zdakladné poznatky v oblasti trieskového obrabania, napr. vyznam materidlovych
technologickych hodnét,

® bezpecnostné poucenie, napr. mozné nebezpecenstva a ich predchadzanie,
® inStruktaz na stroji, napr. smery osi a konfiguracia stroja.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka dalsim cielovym skupindm informacné
produkty:

® prospekty a prehlad dodavok pre zaujemcov o kupu,
B servisna prirucka pre servisnych technikov,
m technicka prirucka pre vyrobcov strojov.

Okrem toho ponuka spolo¢nost HEIDENHAIN pouzivatelom, ako aj
osobam prichadzajucim z iného prostredia Sirokd ponuku Skoleni
NC programovania.

HEIDENHAIN portal skoleni

Na zaklade cielovej skupiny obsahuje tato pouzivatelska priru¢ka len informacie
o0 prevadzke a obsluhe ovladania. Informacné produkty pre iné cielové skupiny
obsahuju informacie pre dalsie fazy Zivota produktu.
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1.2

Dostupna pouzivatel'ska dokumentacia

Pouzivatel'ska prirucka

Tento informacény produkt oznaduje spolo¢nost HEIDENHAIN ako pouzivatel'sku
prirucku nezavisle od vystupného alebo prenosového média. Zname pomenovania
s rovnakym vyznamom su napr. navod na pouzivanie, navod na obsluhu a navod na
prevadzku.

Pouzivatel'ska prirucka pre ovladanie je k dispozicii v nasledujucich variantoch:
= Ako tlacené vydanie rozdelené do nasledujucich modulov:

B Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie obsahuje vSetky obsahy na
nastavenie stroja, ako aj na spracovanie programov NC.
ID: 1358774-xx

B Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie obsahuje vSetky obsahy
na vytvaranie a testovanie programov NC. Neobsahuje cykly snimacieho
systému a obrabania.

ID pre nekddované programovanie: 1358773-xx

m Pouzivatel'ska prirucka Cykly obrabania obsahuje vsetky funkcie cyklov
obrabania.
ID: 1358775-xx

B Pouzivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobok a nastroje obsahuje vsetky
funkcie cyklov snimacieho systému
ID: 1358777-xx

m  Ako subory PDF rozdelené podla tlacenych verzii alebo zahffia vsetky moduly ako
pouzivatelska prirucka Suborné vydanie
ID: 1369999-xx
TNCguide

m  Ako subor HTML na pouZitie ako integrovaného pomocnika produktu TNCguide
priamo na ovladani.
TNCguide
Pouzivatel'ska prirucka vam pomaha pri bezpecnej manipulacii s ovladanim v sulade
s Ucelom pouzitia.
Dalsie informacie: "Ucel pouzitia”, Strana 33

Dal$ie informaéné produkty pre pouzivatela
Ako pouzivatel mate k dispozicii dalSie informacné produkty:
® Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii vas informuje o novinkach

jednotlivych softvérovych verzii.
TNCguide

= Prospekty HEIDENHAIN vas informuju o produktoch a sluzbach spoloénosti
HEIDENHAIN, napr. moznostiach softvéru ovladania.
Prospekty HEIDENHAIN

= Databdza NC-Solutions ponuka rieSenia k ¢asto sa vyskytujucim uloham.
HEIDENHAIN-NC-Solutions

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022

27


https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/de/
https://www.heidenhain.de/de_DE/dokumentation/prospekte/
https://www.klartext-portal.de/de_DE/tipps/nc-solutions/

1.3

28

O pouzivatel'skej prirucke | Pouzité typy upozorneni

Pouzité typy upozorneni

Bezpecnostné pokyny

Respektujte vSetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto dokumentacii
a v dokumentacii od vyrobcu vasho strojal

Bezpecnostné pokyny upozornuju na rizika spojené so zaobchadzanim so softvérom
a pristrojmi. TaktieZ poskytuju tipy, ako sa im vyhnut. Su klasifikované na zaklade
vaznosti nebezpecenstva a rozdelené do nasledujucich skupin:

ANEBEZPECENSTVO

Nebezpecenstvo signalizuje ohrozenie osob. Pokial nebudete dodrziavat pokyny,
ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie s uréitostou viest k smrti alebo
tazkym zraneniam.

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

A OPATRNE

Opatrne signalizuje ohrozenie os6b. Pokial nebudete dodrziavat pokyny, ako
sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie pravdepodobne viest k l'ahkym
zraneniam.

UPOZORNENIE

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

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

Vsetky bezpecnostné pokyny obsahuju nasledujlce Styri odseky:
® vystrazné slovo upozornuje na zavaznost nebezpecenstva,

B druh a zdroj nebezpecenstva,

m  dosledky nereSpektovania nebezpecenstva, napr. ,Pri nasledujucom obrabani
hrozi nebezpecenstvo kolizie",

® Unik — opatrenia na odvratenie nebezpecenstva,
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1.4

1.5

Informacné pokyny

ReSpektujte informacéné pokyny uvedené v tomto navode s cielom zaistit bezchybné
a efektivne nasadenie softvéru.

V tomto ndavode ndjdete nasledujice informacné pokyny:

o Informacny symbol oznacuje nejaky tip.
Tip Vam poskytne dblezité dodatoc¢né alebo doplfiujuce informacie.

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

@ Symbol knihy oznacuje krizovy odkaz.
Krizovy odkaz odkazuje na externd dokumentéciu, napr. dokumentaciu
od vyrobcu vasho stroja alebo tretich stran.

Pokyny na pouzivanie programov NC

Programy NC obsiahnuté v pouzivatel'skej prirucke su navrhy rieseni. Skor ako
pouzijete programy NC alebo jednotlivé bloky NC na stroji, musite ich prisposobit.
Prisposobte nasledujuce obsahy:

B nastroje,

= hodnoty reznych podmienok,

B pOSuvy,

B bezpecnu vysku alebo bezpecné polohy,

m polohy Specifické pre stroj, napr. s M91,

m cesty vyvolani programu.

Niektoré programy NC zavisia od kinematiky stroja. Prispdsobte tieto programy NC
pred prvym testovacim chodom kinematike svojho stroja.

NavySe otestujte programy NC pomocou simuldacie pred vlastnym chodom
programu.

0 Pomocou testu programu zistite, ¢i program NC mézete pouzit s
dostupnymi softvérovymi verziami, aktivnou kinematikou stroja, ako aj
aktudlnou konfigurdciou stroja.

Kontakt do redakcie

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

Ustavi¢ne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentdciu. Pomdbzte nam s tym
a ozndmte nam, ¢o by ste si Zelali zmenit, na nasledujucu e-mailovu adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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O produkte | TNC7

TNC7

Kazdé ovladanie HEIDENHAIN vas podporuje programovanim sprevadzanym
dialogovymi oknami a detailnou simuléaciou. Pomocou TNC7 mozete navyse
programovat pomocou formuldrov alebo graficky a tak sa mozete rychlo a bezpecne
dostat k poZzadovanému vysledku.

MozZnosti softvéru, ako aj volitelné hardvérové rozsirenia umoznuju flexibilné
zvySenie rozsahu funkciu a komfortu obsluhy.

RozSirenie rozsahu funkcii umoZznuje, napr. okrem obrdbania frézovanim a vitanim aj
obrabania sustruzenim a brisenim.

Dalsie informécie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Komfort obsluhy zvySuje, napr. pouzitie snimacich systémov, ru¢nych koliesok alebo
3D mysi.

DalsSie informéacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Definicie

Skratka Definicia

TNC TNC je odvodené od skratky CNC (computerized numerical
control). T (tip alebo touch) predstavuje moznost natukat
programy NC priamo na ovladani alebo tiez graficky progra-
movat pomocou gest.

7 Cislo programu zobrazuje generaciu ovladania. Rozsah funkcif

zavisi od aktivovanych moznosti softvéru.
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2.2

2.3

Ucel pouzitia

Informacie tykajuce sa Ucelu pouZzitia vam ako pouzivatelovi pomahaju pri
manipulacii s produktom, napr. obrabacim strojom.

Ovladanie je komponent stroja a nie kompletny stroj. Tato pouzivatel'ska prirucka
opisuje pouzivanie ovladania. Pred pouzitim stroja vrat. ovladania sa informujte
pomocou dokumentacie vyrobcu stroja o aspektoch relevantnych z hladiska
bezpecnosti, potrebnom bezpecnostnom vybaveni, ako aj poziadavkach na
kvalifikovany personal.

0 Spolo¢nost HEIDENHAIN distribuuje ovladania na pouZzivanie
vo frézovacich a vrtacich strojoch, ako aj v obrabacich centrach
pracujucich az s 24 osami. Ked sa vy ako pouzivatel stretnete s odliSnou
konstelaciou, musite ihned kontaktovat prevadzkovatela.

HEIDENHAIN navyse prispieva k zvySeniu vasej bezpecnosti, ako aj ochrany vasich
produktov tym, Ze napr. zohladriuje spatné hlasenia zakaznikov. Z toho vyplyvaju,
napr. prispdsobenia funkcii ovladania a bezpe€nostnych pokynov v informacnych
produktoch.

0 Prispejte aktivne k zvySeniu bezpeCnosti tak, ze ohlasite chybajuce alebo
chybné informacie.

Dalsie informacie: "Kontakt do redakcie", Strana 29

Predpokladané miesto pouzivania

Podl'a normy DIN EN 50370-1 pre elektromagneticki kompatibilitu (EMK) je
ovladanie schvalené na pouzivanie v priemyselnych prostrediach.

Definicie
Smernica Definicia
DIN EN Tato norma sa zaobera napr. témou rusivého vyzarovania a

50370-1:2006-02 odolnosti voci ruseniu obrabacich strojov.
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0 produkte | Bezpe¢nostné pokyny

Bezpecnostné pokyny
ResSpektujte vsetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto dokumentacii
a v dokumentécii od vyrobcu vasho strojal

Nasledujuce bezpecnostné pokyny sa vztahuju vylu¢ne na ovlddanie ako
samostatny komponent a nie na Specificky kompletny produkt, teda obrabaci stroj.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Pred pouzitim stroja vrat. ovladania sa informujte pomocou
dokumentacie vyrobcu stroja o aspektoch relevantnych z hladiska
bezpecnosti, potrebnom bezpecnostnom vybaveni, ako aj poziadavkach
na kvalifikovany personal.

Nasledujuci prehlad obsahuje vylu¢ne vSeobecne platné bezpetnostné pokyny. V
nasledujucej kapitole si vS§imnite bezpecnostné pokyny, ktoré su Ciastocne zavislé od
konfiguracie.

o Na zaistenie maximalnej moznej bezpecnosti sa vSetky bezpetnostné
pokyny opakuju na relevantnych miestach v kapitole.

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Pri nezabezpecenych pripojnych zasuvkach, poskodenych kabloch a
nenalezitom pouzivani hrozi vzdy nebezpecenstvo zasahu elektrickym prddom.
Nebezpecenstvo zacina hrozit uz pri zapnuti stroja!

» Zariadenia smie zapdjat alebo odstrarfiovat vyluéne servisny personal.

> Stroj zapinajte vylucne s pripojenym ruc¢nym kolieskom alebo zabezpecenou
pripojnou zasuvkou.

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych nebezpecenstiev.
Elektrické, magnetické alebo elektromagnetické polia sU nebezpené najma pre
osoby s kardiostimulatormi a implantatmi. Nebezpecéenstvo zac¢ina hrozit uz pri
zapnuti strojal

> ReSpektujte a dodrziavajte prirucku k stroju

> ReSpektujte a dodrziavajte bezpecnostné pokyny a symboly

> Pouzivajte bezpeCnostné prvky

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Skodlivy softvér (virusy, trojske kone, malvér alebo cervy) moézu zmenit datove
zaznamy, ako aj softvér. Manipulované datové zaznamy, ako aj softvér, mézu
viest k nepredvidatelnym reakciam stroja.

» Kontrola vymenitelnych pamatovych médii pred pouzivanim zamerand na
pritomnost Skodlivého softvéru

> Spustanie interného webového prehliadaca vyluéne v sandboxe
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom a obrobkom.
Pri nespravnom predpolohovani alebo nedostatoc¢nej vzdialenosti medzi
komponentmi hrozi po¢as referenéného posuvu osi nebezpecenstvo kolizie!

> ReSpektujte pokyny na obrazovke

> Pred referencnym posuvom vykonajte v pripade potreby posuv do bezpecnej
polohy.

> Davajte pozor na pripadné kolizie

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie pouziva na korekciu dizky néstroja definovanu dizku nastroja tabulky
néstrojov. Nespravne diZky ndstrojov spdsobuiju aj chybnu korekeiu diZky nastroja.
Pri nastrojoch s dizkou 0 a po bloku TOOL CALL 0 nevykond ovladanie Ziadnu

na korekciu dizky néstroja ani kontrolu kolizii. Podas nasledujtcich polohovani
nastrojov hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Pre nastroje definujte vzdy skutoénu dizku nastrojov (nie len rozdiely).
> Blok TOOL CALL 0 pouzivajte vylu¢ne na vyprazdnenie vretena

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Programy NC vytvorené na starsich ovladaniach mézu na aktualnych ovladaniach
spbsobit odlisné pohyby osf alebo chybové hldsenia. Poc¢as obrdbania hrozi
nebezpedenstvo kolizie!

» Program NC a Usek programu skontrolujte pomocou grafickej simulacie

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v prevadzkovom rezime
Krokovanie programu

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata tdajov!

Ak pripojené USB zariadenia riadne neodstranite pocas prenosu udajov, moze
dojst k poskodeniu alebo strate Udajov!

> USB rozhranie pouzivajte iba na prenos a zalohovanie, nie na obrabanie a
spracovanie programov NC

» USB zariadenie po prenose Udajov odstrante pomocou softvérovych tladidiel

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Ovladanie musite vypnut na ukoncéenie prebiehajlcich procesov a uloZenie Udajov.
Okamzité vypnutie ovladania stlacenim hlavného spinaca mdze v akomkolvek
stave ovladania spdsobit stratu Udajov!

> Ovladanie vypinajte vzdy cielene
> Hlavny spinac¢ stlacajte vylucne po hlaseni na obrazovke
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak v chode programu pomocou funkcie GOTO zvolite blok NC a nasledne
spracujete program NC, ignoruje ovladanie vSetky vopred naprogramované
funkcie NC, napr. transformacie. Preto hrozi pocas nasledujucich posuvov
nebezpecenstvo kolizie!

» Funkciu GOTO pouzivajte len pri programovani a testovani programov NC
» Pri spracovani programov NC pouzivajte vyluéne Beh blokov

Softvér

Tato pouzivatel'ska prirucka opisuje funkcie na nastavenie stroja, ako aj na
programovanie a spracovanie programov NC, ktoré poskytuje ovladanie pri plnom
rozsahu funkcii.

o Skutocny rozsah funkcii zavisi od aktivovanych moznosti softvéru.
Dalsie informacie: "Volitelné softvéry", Strana 37

Tabulka zobrazuje ¢isla NC softvéru opisané v tejto pouzivatel'skej prirucke.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN zjednodusila schému verziovania od verzie
softvéru NC 16:

®  Obdobie zverejnenia urcuje ¢islo verzie.

B VSetky typy ovladania urcitého obdobia zverejnenia maju to isté Cislo
verzie.

= Cislo verzie programovacich miest zodpoveda &islu verzie
softvéru NC.

Cislo softvéru Produkt

NC

817620-17 TNC7

817621-17 TNC7 E

817625-17 TNC7 programovacie miesto

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tato pouzivatel'ska prirucka opisuje zakladné funkcie ovladania. Vyrobca
stroja moze funkcie ovliddania prispdsobit stroju, rozsirit ich alebo
obmedzit.
Skontrolujte pomocou prirucky stroja, i vyrobca stroja prisposobil
funkcie ovladania.

Definicia
Skratka Definicia
E Identifikacné pismeno E oznacuje exportnu verziu ovladania. V

tejto verzii je volitelny softvér ¢. 9, rozsirené funkcie, skupina 2
obmedzeny na 4-osovu interpolaciu.

O produkte | Softvér
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2.5.1

Volitel'né softvéry

Volitelné softvéry uréuju rozsah funkcii ovladania: volitelné funkcie su Specifické
pre stroj a pouZitie. Volitelné softvéry vam ponukaju moznost prispésobit ovladanie
svojim individualnym potrebam.

MozZete si pozriet, ktoré volitelné softvéry su na vasom stroji aktivované.

DalsSie informéacie: Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie a spracovanie

Prehl'ad definicii

TNC7 obsahuje rdzny volitelny softvér, ktory méze vyrobca stroja aktivovat
samostatne. Nasledujuci prehlad obsahuje vylu¢ne volitelny softvér, ktory je pre vas
ako pouzivatela relevantny.

o V pouzivatel'skej prirucke spoznate podla Udajov ¢isiel moznosti, ze
funkcia nie je sucastou Standardného rozsahu funkcii.

O dodatoc¢nych volitelnych softvéroch, ktoré su relevantné pre stroj,
informuje technicka prirucka.

hardvéru.

0 Nezabudnite, Ze urcité volitelné softvéry si vyzaduju aj rozsirenia

DalsSie informéacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Volitelny softvér

Additional Axis
(moznosti ¢. 0az ¢. 7)

Definicia a pouzitie

Dodatocny regulacny okruh

Regulacny okruh je nutny pre kazdu os alebo vreteno, ktoré ovladanie pohybuje

na naprogramovanu pozadovanu hodnotu.

DalSie regulacné okruhy potrebujete napr. pre odnimatelné a pohariané oto¢né

stoly.

Advanced Function
Set 1
(moznost €. 8)

Rozsirené funkcie, skupina 1

Tento volitelny softvér umoZnuje na strojoch s osami ota¢ania obrabat viaceré

strany obrobku v jednom upnuti.
Volitelny softvér obsahuje napr. nasledujuce funkcie:
= NatocCenie roviny obrabania, napr. pomocou PLANE SPATIAL
DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

B Programovanie obrysov na odvalovani valca, napr. s cyklom 27 POVRCH
VALCA

Dalsie informacie: "Cyklus 27 POVRCH VALCA (moznost ¢. 8)",
Strana 307
B Programovanie posunu osi otaCania v mm/min s M116

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
®  3-0sova kruhova interpolacia pri natocenej rovine obrabania

S rozsirenymi funkciami skupiny 1 skratite vynaloZeny ¢as pri nastavovani a
zvysite presnost obrobku.
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Volitelny softvér

Advanced Function
Set 2
(moznost €. 9)

O produkte | Softvér

Definicia a pouzitie

Rozsirené funkcie, skupina 2

Tento volitelny softvér umoznuje pri strojoch s osami otac¢ania obrabat obrob-
ky simultanne 5-osovo.

Volitelny softvér obsahuje napr. nasledujuce funkcie:

= TCPM (tool center point management): Automatické sledovanie linedrnych
osi pocas polohovania osi ota¢ania

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

®  Spracovanie programov NC s vektormi vrat. volitelnej 3D korekcie nastroja
Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

B Manualny posun osi v aktivnom suradnicovom systéme nastroja T-CS

®  Priamkova interpoldcia vo viac ako styroch osiach (pri exportnej verzii max.
Styri osi)

S rozSirenymi funkciami skupiny 2 mézete napr. vyrabat volné plochy povrchu.

HEIDENHAIN DNC
(moznost ¢. 18)

HEIDENHAIN DNC

Volitelny softvér umoznuje externym aplikaciam Windows pristup k idajom
ovladania pomocou protokolu TCP/IP.

Mozné oblasti pouzitia su napr.:

B napojenie na nadradené systémy ERP alebo MES,

B zaznamenavanie Udajov stroja a prevadzky.

HEIDENHAIN DNC potrebujete v suvislosti s externymi aplikaciami Windows.

Dynamic Collision
Monitoring
(moznost ¢. 40)

Dynamické monitorovanie kolizie DCM

Tento volitelny softvér umoznuje vyrobcovi stroja definovat komponenty stroja
ako kolizne telesa. Ovladanie monitoruje definované kolizne telesa pri vSetkych
pohyboch stroja.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:

B agutomatické prerusenie chodu programu pri hroziacich koliziach,
® vystrahy pri manualnych pohyboch osi,

= monitorovanie kolizie v teste programu.

Pomocou DCM méZete zabranit koliziam a tym sa vyhnut dodatoénym nakla-
dom v dbsledku vecnych skdd alebo stavov stroja.

Dalsie informacie: Pouzivatelska priru¢ka Nastavenie a spracovanie

CAD Import
(moznost €. 42)

CAD Import

Tento volitelny softvér umoznuje vyberat polohy a obrysy zo stuborov CAD a
prevziat ich do programu NC.

Pomocou CAD Import skratite Cas potrebny na programovanie a vyhnete sa
typickym chybam, napr. nespravnemu zadaniu hodnét. Navyse CAD Import
prispieva k vyrobe bez papiera.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Global Program
Settings
(moznost ¢. 44)

Globalne nastavenia programu GPS

Tento volitelny softvér umoznuje poc¢as chodu programu prekryté formacie
sUradnic, ako aj pohyby ru¢ného kolieska bez zmeny programu NC.

Pomocou GPS mbzete prispdsobit vytvorené programy NC stroju a zvysit flexi-
bilitu po¢as chodu programu.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Volitelny softvér

Adaptive Feed
Control
(moznost ¢. 45)

Definicia a pouzitie

Adaptivna regulacia posuvu AFC

Tento volitelny softvér umoznuje automaticku regulaciu posuvu v zavislosti od
aktualneho zatazenia vretena. Ovladanie zvySuje posuv pri klesajucom zatazeni
a zniZuje posuv pri stupajucom zatazeni.

Pomocou AFC mbZete skratit cas obrabania bez prispdsobenia programu NC

a sUcasne zabranit poskodeniam stroja v désledku pretazenia.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

KinematicsOpt
(moznost ¢. 48)

KinematicsOpt

Tento volitelny softvér umoZznuje pomocou automatickych snimani kontrolovat
a optimalizovat aktivnu kinematiku.

Pomocou KinematicsOpt méZe ovladanie korigovat chyby polohy na osiach
otacania a tym zvysit presnost pri otoénych a simultannych obrabaniach.
Opakovanymi meraniami a korekciami méze ovladanie kompenzovat s¢asti
teplotou podmienené odchylky.

Dalsie informacie: PouZivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobky a nastroje

Turning
(moznost ¢. 50)

Sustruzenie frézovanim

Tento volitelny softvér ponuka rozsiahly balik funkcii Specificky pre sustruzenie
pre frézovacie stroje s otoc¢nymi stolmi.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:

® nastroje Specifické pre sustruzenie,

= cykly a prvky obrysov Specifické pre sustruzenie, napr. odlah¢ovacie
zapichy,

B gutomatickda kompenzacia rezného polomeru.

Sustruzenie frézovanim umoznuje obrabanie frézovanim a sustruzenim len na
jednom stroji a znizuje tak vyrazne napr. naklady na nastavovanie.

Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

KinematicsComp
(moznost ¢. 52)

KinematicsComp

Tento volitelny softvér umoZznuje pomocou automatickych snimani kontrolovat
a optimalizovat aktivnu kinematiku.

S KinematicsComp moze ovladanie korigovat chybu polohy a komponentu v
priestore, teda kompenzovat chybu osi otac¢ania a linedrnych osi. Korekcie su

v porovnani s KinematicsOpt (moznost ¢. 48) eSte rozsiahlejsie.

Dalsie informacie: PouZivatel'ska prirucka Meracie cykly pre obrobky a nastroje

OPC UA NC Server
1az6

(mozZnosti €. 56 a7 ¢.

61)

Server OPC UANC

Tieto volitelné softvéry ponukaju s OPC UA Standardizované rozhranie na
externy pristup k Udajom a funkciam ovladania.

Mozné oblasti pouzitia su napr.:

B napojenie na nadradené systémy ERP alebo MES,

B zaznamenavanie Udajov stroja a prevadzky.

Kazdy volitelny softvér umoznuje vzdy jedno pripojenie klienta. Viaceré paralel-
né pripojenia si vyzaduju pouzitie viacerych serverov OPC UA NC.

Dalsie informacie: Pouzivatelska priru¢ka Nastavenie a spracovanie

4 Additional Axes
(moznost ¢. 77)

4 dodatocné regulacné okruhy

Dalsie informacie: "Additional Axis
(moznosti ¢. 0 az ¢. 7)", Strana 37

8 Additional Axes
(moznost ¢. 78)

8 dodatocnych regulacnych okruhov

Dalsie informacie: "Additional Axis
(moznosti ¢. 0 az ¢. 7)", Strana 37
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Volitelny softvér

3D-ToolComp
(moznost ¢. 92)

O produkte | Softvér

Definicia a pouzitie

3D-ToolComp len v spojeni s rozsirenymi funkciami skupiny 2 (moznost ¢. 9)
Tento volitelny softvér umoznuje automaticky kompenzovat pomocou tabulky

korekenych hodnét odchylky od tvaru pri gulovych frézach a snimacich systé-
moch obrobku.

S 3D-ToolComp mbzete napriklad zvysit presnost obrobku v spojeni s volnymi
plochami povrchu.

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Extended Tool
Management
(moznost ¢. 93)

Rozsirena sprava nastrojov

Tento volitelny softvér rozSiruje spravu nastrojov o obidve tabulky Zoznam
osadenia a T poradie nas..

Tabulky zobrazuju nasledujuci obsah:

B Zoznam osadenia zobrazuje potrebu nastroja spracuvaného programu NC
alebo palety.

m T poradie nas. zobrazuje poradie nastrojov spracuvaného programu NC
alebo palety.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

S rozSirenou sprévou ndstrojov mbzete véas rozpoznat potrebu ndstroja a tym
zabrdnit preruseniam pocas chodu programui.

Advanced Spindle
Interpolation
(moznost ¢. 96)

Interpolujice vreteno

Tento volitelny softvér umoznuje interpolacné otacania tak, ze ovladanie spoji

vreteno nastroja s linearnymi osami.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:

® Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. pre jednoduché obrabania sustruzenim
bez programov obrysu
Dalsie informacie: "Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. (moznost ¢. 96)",
Strana 420

B Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. na obrabanie nacisto rotacne
symetrickych obrysov
Dalsie informacie: "Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (moznost ¢. 96)",
Strana 427

S interpolujucim vreteno mozZete aj na strojoch bez oto¢ného stola vykonat
obrabanie sustruzenim.

Spindle Synchronism
(moznost €. 131)

Synchrénny chod vretien

Tento volitelny softvér umoznuje synchronizaciou dvoch alebo viacerych
vretien napriklad vyrobu ozubenych kolies odvalovacim frézovanim.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce funkcie:

= Synchréonny chod vretena na Specidlne obrabania, napr. viacboké hadzanie

® Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. len v spojeni so sustruzenim frézovanim
(moznost ¢. 50)

Dalsie informacie: "Cyklus 880 0Z. KOL. ODV. FREZ. (moznost &. 131)",

Strana 513

Remote Desktop
Manager
(moznost ¢. 133)

Remote Desktop Manager

Tento volitelny softvér umoZznuje zobrazovat a obsluhovat externe pripojené
pocCitacové jednotky na ovladani.

Pomocou Remote Desktop Manager skratite napr. drahy medzi viacerymi
pracoviskami a tak zvysite efektivitu.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Volitelny softvér

Dynamic Collision
Monitoring v2
(moznost ¢. 140)

Definicia a pouzitie

Dynamické monitorovanie kolizie DCM verzia 2

Tento volitelny softvér obsahuje volitelné funkcie volitelného softvéru ¢. 40
Dynamické monitorovanie kolizie DCM.

NavySe tento volitelny softvér umoziuje monitorovanie kolizie upinacich
prostriedkov obrobku.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Cross Talk Compen-
sation
(moznost ¢. 141)

Kompenzacia zdruzeni osi CTC

Pomocou tohto volitelného softvéru méze vyrobca stroja kompenzovat napr.
zrychlenim podmienené odchylky na ndstroji, a tym zvysit presnost a dynami-
ku.

Position Adaptive
Control
(moznost ¢. 142)

Adaptivna regulacia polohy PAC

Pomocou tohto volitelného softvéru moze vyrobca stroja kompenzovat napr.
polohou podmienené odchylky na ndstroji a tym zvysit presnost a dynamiku.

Load Adaptive
Control
(moznost €. 143)

Adaptivna regulacia zataze LAC

Pomocou tohto volitelného softvéru moéze vyrobca stroja kompenzovat napr.
nalozenim podmienené odchylky na ndstroji, a tym zvysit presnost a dynamiku.

Motion Adaptive
Control
(moznost ¢. 144)

Adaptivna regulacia pohybu MAC

Pomocou tohto volitelného softvéru mdze vyrobca stroja napr. zmenit nasta-
venia stroja zavislé od rychlosti, a tym zvysit dynamiku.

Active Chatter
Control
(moznost ¢. 145)

Aktivne potlacenie chvenia ACC

Tento volitelny softvér umoznuje redukovat sklon stroja ku chveniu pri frézova-
ni s vysokym vykonom.

Pomocou ACC mbze ovladanie zlepSit povrchovu kvalitu obrobku, zvysit Zivot-
nost ndstroja, ako aj znizit zatazenie stroja. V zavislosti od typu stroja mozete
objem trieskového obrabania zvysit o viac ako 25 %.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Machine Vibration
Control
(moznost ¢. 146)

TImenie vibracii pre stroje MVC

Tlmenie vibracii stroja na vylepSenie povrchu obrobku pomocou funkcii:
= AVD Active Vibration Damping,

® FSC Frequency Shaping Control.

CAD Model Optimizer
(moznost ¢. 152)

Optimalizacia modelu CAD

Pomocou tohto volitelného softvéru mbzete, napr. opravit chybné subory
upinacich prostriedkov a upnuti nastroja alebo umiestnit STL subory vygenero-
vané zo simulacie.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Batch Process
Manager
(mozZnost ¢. 154)

Batch Process Manager BPM

Tento volitelny softvér umoznuje jednoduché planovanie a vykonavanie viace-
rych vyrobnych zakaziek.

Rozsirenim alebo kombinaciou rozsirenej spravy nastrojov (moznost ¢. 93)
ponuka BPM napr. nasledujuce informacie:

doba obrabania,
dostupnost potrebnych nastrojov,
nevybavené manualne zasahy,
vysledok testu programu priradenych programov NC.
alsSie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie

(w ]}
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Volitelny softvér
Component Monito-
ring

(moznost ¢. 155)

O produkte | Softvér

Definicia a pouzitie

Monitorovanie komponentov

Tento volitelny softvér umoznuje automatické monitorovanie komponentov
stroja nakonfigurovanych vyrobcom stroja.

Pomocou monitorovania komponentov pomaha ovladanie vystraznymi
upozorneniami a chybovymi hldseniami zabranit poskodeniam stroja v désled-
ku pretazenia.

Grinding
(moznost ¢. 156)

Stradnicové brisenie

Tento volitelny softvér ponuka rozsiahly balik funkcii Specificky pre brusenie
pre frézovacie stroje.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:
B nastroje Specifické pre brisenie vrat. orovnavacich nastrojov,
m cykly pre vykyvny zdvih a na orovnavanie.

Suradnicové brusenie umoznuje kompletné obrabanie len na jednom stroji a
znizuje tak vyrazne napr. naklady na nastavovanie.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Gear Cutting
(moznost ¢. 157)

Vyroba ozubeného kolesa

Tento volitelny softvér umoznuje vyrabat valcovité ozubené kolesd alebo Sikmé
ozubenia s lubovolnymi uhlami.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:
B Cyklus 285 DEFIN. OZUB. KOLESA na urcenie geometrie ozubenia

Dalsie informacie: "Cyklus 285 DEFIN. OZUB. KOLESA (moznost &. 157)",
Strana 454

= Cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL.

Dalsie informacie: "Cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. (moznost ¢. 157)",
Strana 456

® Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL.

Dalsie informacie: "Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. 0Z. KOL. (moznost &. 157)",
Strana 464
Na vyrobu ozubenych kolies rozsiruje spektrum funkcii frézovacich strojov s
okruhlymi stolmi aj bez sustruzenia frézovanim (moznost ¢. 50).

Turning v2
(moznost ¢. 158)

Sustruzenie frézovanim, verzia 2
Tento volitelny softvér obsahuje vsetky funkcie volitelného softvéru ¢. 50
Sustruzenie frézovanim.
NavySe ponuka tento volitelny softvér nasledujuce rozsirené sustruznicke
funkcie:
® Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE
Dalsie informacie: "Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE
(moznost ¢. 158) ", Strana 652
m Cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO
Dalsie informacie: "Cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO
(moznost ¢. 158)", Strana 658
S rozSirenymi sustruznickymi funkciami mézete vyrdbat nielen napr. obrob-
ky so skrytymi zdrezmi, ale aj pouzivat pocas obrabania vacsiu oblast rezne;
dosky.
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Volitelny softvér

Model Aided Setup
(moznost ¢. 159)

Definicia a pouzitie

Graficky podporované nastavenie

Tato softvérova moznost umoznuije zistit polohu a Sikmu polohu obrobku len
pouzitim funkcie snimacieho systému. MdZete snimat komplexné obrobky,
napr. s plochami s volnym tvarom alebo rezmi na ¢ele, ¢o s inymi funkciami
snimacieho systému nie je Ciastocne mozné.

Ovladanie vam okrem toho poskytne podporu tym, Ze prostrednictvom 3D
modelu zobrazi upnutie a mozné snimacie body v pracovnej oblasti Simulacia.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Optimized Contour
Milling
(moznost ¢. 167)

Optimalizované obrabanie obrysov OCM

Tento volitelny softvér umoznuje frézovanie [ubovolnych zatvorenych alebo
otvorenych vyrezov a ostrovéekov pomocou frézy s jednym ostrim. Pri frézo-
vani frézou s jednym ostrim sa vyuziva kompletnd rezna hrana nastroja za
konstantnych podmienok rezu.

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:
m Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU
m Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

® Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. a Cyklus 274 OCM OBRAB. STR.
NAC.

B Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY
= Navyse ovladanie ponika STANDARDNE OCM pre Gasto potrebné obrysy

Pomocou OCM mézete skratit ¢as obrabania a sui¢asne znizit opotrebovanie
obrobku.

Dalsie informacie: "Cykly OCM", Strana 326

Process Monitoring
(moznost ¢. 168)

Monitorovanie procesu
Monitorovanie na zaklade referencie procesu obrabania

Pomocou tohto volitelného softvéru monitoruje ovladanie useky obrabania
poCas chodu programu. Ovladanie porovnava zmeny v suvislosti s vretenom
nastroja alebo nastrojom s hodnotami referen¢ného obrabania.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

2.5.2 Feature Content Level

Nové funkcie alebo rozsirenia funkcii softvéru ovladania mézu byt chranené bud
volitelnym softvérom alebo pomocou Feature Content Level.

Ked ziskate nové ovladanie, dostanete najvyssiu verziu FCL, ktora je mozna s
nainstalovanou verziou softvéru. Na dodato¢nu aktualizaciu softvéru, napr. pocas
potreby servisuy, sa verzia FCL nezvySuje automaticky.

o Aktualne nie su pomocou Feature Content Level chranené ziadne funkcie.
Ked budu v buducnosti funkcie chranené, najdete v pouzivatel'skej
prirucke oznacenie FCL n. Znak n zobrazuje pozadované Cislo verzie FCL.
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O produkte | Softvér

Upozornenia tykajuce sa licencie a pouzivania

Softvér Open Source

Softvér ovladania obsahuje softvér Open Source, ktoré pouzivanie podlieha
explicitnym licen¢nym podmienkam. Tieto podmienky pouzivania platia prednostne.

K licencnym podmienkam sa na ovladani dostanete takto:

Qo » Zvolte prevadzkovy rezim Start.
> Zvolte aplikaciu Settings.
> Zvolte kartu Operaény systém.
@ > Dvakrat t'uknite alebo kliknite na HeROS.
e > Ovladanie otvori okno HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Softvér ovladania obsahuje binarne kniznice, pre ktoré platia navySe a prednostne
podmienky pouzivania dohodnuté medzi HEIDENHAIN a Softing Industrial
Automation GmbH.

Pomocou OPC UA NC servera (moznost ¢. 56 — ¢. 61) a HEIDENHAIN DNC
(moznost ¢. 18) je mozné ovplyvrovat vliastnosti oviddania. Pred produktivnym
pouzivanim tychto rozhrani sa musia uskutoc¢nit testy systému, ktoré vyltucia vznik
chybnych funkcii alebo poklesov vykonu ovladania. Za vykonanie tychto testov
zodpoveda zhotovitel softvérového produktu, ktory pouziva toto komunikacné
rozhranie.

DalsSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Nové a upravené funkcie cyklov softvéru 81762x-17

@ Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii

Dalsie informécie o predchadzajlcej verzii softvéru néjdete v doplriujicej
dokumentacii Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii. Ak
potrebujete tuto dokumentaciu, obratte sa na spoloénost HEIDENHAIN.

ID: 1373087-xx

Nové funkcie cyklov 81762x-17

Cyklus 1416 SNIMAT PRIESECNIK (ISO: G1416)

Pomocou tohto cyklu urcite priesecnik dvoch hran. Cyklus vyzaduje celkovo
Styri snimacie body, na kazdej hrane dve polohy. Cyklus mdzete pouzivat v troch
rovinach objektu XY, XZ a YZ.

Cyklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

Pomocou cyklu zistite stred a Sirku drazky alebo vystupku. Ovladanie snima
dvoma protilahlymi snimacimi bodmi. Pre drazku alebo vystupok mbzete
zadefinovat aj otocenie.

Cyklus 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)

S tymto cyklom zistite individualnu polohu pomocou snimacieho hrotu tvaru L.
Vdaka tvaru snimacieho hrotu méze ovlddanie snimat rezy na Cele.
Cyklus 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)

S tymto cyklom zistite stred a Sirku drazky alebo vystupku pomocou snimacieho

hrotu tvaru L. Vdaka tvaru snimacieho hrotu méze ovlddanie snimat rezy na cele.

Ovladanie snima dvoma protilahlymi snimacimi bodmi.

Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Meracie cykly pre obrobky a néstroje
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Upravené funkcie cyklov 81762x-17

Cyklus 19 ROVINA OBRABANIA (ISO: G80, moznost ¢. 8) mdzete editovat a
spracovat, ale nemézete ho znovu vlozZit do programu NC.

Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY (ISO: G277, moznost ¢. 167) monitoruje
narusenia obrysu na dne hrotom nastroja. Tento hrot nastroja vyplyva z
polomeru R, polomeru na hrote nastroja R_TIP a vrcholového uhla T-ANGLE.

Dalsie informacie: "Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY (moznost ¢. 167) ',
Strana 357

Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (ISO: G292, moznost ¢. 96) bol rozsireny
o parameter Q592 TYPE OF DIMENSION. V tomto parametri zadefinujete, Ci je
obrys naprogramovany s polomerom alebo priemerom.

Dalsie informacie: "Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (moznost ¢. 96)",
Strana 427

Nasledujuce cykly zohladruju pridavné funkcie M109 a M110:

® Cyklus 22 HRUBOVANIE (ISO: G122)

m Cyklus 23 HL. OBR. NA CISTO (ISO: G123)

m Cyklus 24 STR. OBR. NA CISTO (ISO: G124)

® Cyklus 25 OBRYS (ISO: G125)

m Cyklus 275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA (ISO: G275)

m Cyklus 276 PRIEBEH OBRYSU 3D (ISO: G276)

® Cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC. (ISO: G274, moznost ¢. 167)

m Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY (ISO: G277, moznost ¢. 167)

m Cyklus 1025 BRUSIT OBRYS (ISO: G1025, moznost €. 156)

Dalsie informacie: 'Cykly SL", Strana 243

Dalsie informacie: "Optimalizované frézovanie obrysu", Strana 325

Dalsie informacie: "Cyklus 1025 BRUSIT OBRYS (moznost &. 156)", Strana 726
Protokol cyklu 451 MERANIE KINEMATIKY (ISO: G451, moznost ¢. 48) zobrazuje
pri aktivnej softvérovej moznosti €. 52 KinematicsComp u¢innu kompenzaciu
chyby uhlovej polohy (locErrA/locErrB/locErrC).

Protokol cyklov 451 MERANIE KINEMATIKY (ISO: G451) a 452 KOMPENZACIA
PREDVOL. (ISO: G452, moznost ¢. 48) obsahuje diagramy s nameranymi a opti-
malizovanymi chybami jednotlivych poléh merania.

V cykle 453 MRIEZKA KINEMAT. (ISO: G453, mozZnost ¢. 48) mbzete pouZit reZim
Q406 = 0 aj bez softvérovej moznosti ¢. 52 KinematicsComp. )

Cyklus 460 KALIBRACIA TS NA GULI (ISO: G460) zisti polomer, prip. diZku,
presadenie stredu a uhol vretena snimacieho hrotu tvaru L.

Cykly 444 SNIMANIE 3D (ISO: G444) a 14xx podporuju snimanie pomocou
snimacieho hrotu tvaru L.

O produkte | Softvér
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2.6

Porovnanie TNC 640 a TNC7

Nasledujuce tabulky obsahuju hlavné rozdiely medzi TNC 640 a TNC7.

Prevadzkové rezimy

Prevadzkovy
rezim

Rucny rezim

TNC 640

= Osobitny prevadzkovy rezim Ruény
rezim

® Vykonanie manualnych snimacich
cyklov

m Otvorenie tabulky referen¢nych
bodov a tabulky nastrojov

= Vypnutie ovladania

TNC7

®  Aplikdcia Manualna prevadzka v
prevadzkovom rezime Ruéne

= Vykonanie manualnych snimacich
cyklov v aplikacii Nastavit

®  QOtvorenie tabuliek v prevadzkovom
rezime Tabulky

= Vypnutie ovladania v prevadzkovom
rezime Start

B Mozné vyvolanie nastroja v aplikacii
Manualna prevadzka

Elektrické
rucné koliesko

Osobitny prevadzkovy rezim Elektrickeé
ru¢né koliesko

Spinac Ruéné koliesko v aplikacii
Manualna prevadzka

Rucné poloho-

Osobitny prevadzkovy rezim Ru¢né

Aplikacia MDI v prevadzkovom rezime

vanie polohovanie Rucne
Krokovanie Osobitny prevadzkovy rezim Krokovanie Spinac Po blokoch v prevadzkovom
programu programu rezime Priebeh programu

Beh programu -
plynuly chod

Osobitny prevadzkovy rezim Beh
programu - plynuly chod

Prevadzkovy rezim Priebeh programu

Programovat’

® Prevadzkovy rezim Programovat’

® Programovacia grafika s rozdelenim
obrazovky PROGRAM GRAFIKA

B Prevadzkovy rezim Programovanie

= Pracovnd oblast Obrysova grafika
na import, kreslenie a export obrysov

Test programu

Prevadzkovy rezim Test programu

Pracovna oblast Simulacia v prevadzko-
vych rezimoch Programovanie, Ru¢ne a
Priebeh programu

Pri TNC7 su prevadzkové rezimy ovladania rozdelené inak ako pri

TNC 640. Z dévodov kompatibility a na ulahcenie obsluhy zostavaju
tlacidla na jednotke klavesnice rovnaké. Nezabudnite, ze urcité tlacidla uz
nespustia zmenu prevadzkového rezimu, ale napr. aktivuju nejaky spinac.
Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Funkcie
Funkcia

Programovanie
a spracovanie

TNC 640

B Programovanie a spracovanie neko-
dovaného textu, DIN/ISO a FK

® Vkladanie polohovacich blokov
pomocou klavesnice

m Vkladanie funkcii NC a cyklov
pomocou softvérovych tlacidiel

= Programovanie syntaxe v textovom
editore

O produkte | Porovnanie TNC 640 a TNC7

TNC7

B Programovanie a spracovanie neko-
dovaného textu

Spracovanie DIN/ISO a FK
Editovanie funkcii NC vo formuldri
Import a kreslenie obrysov vrat. FK
Export obrysov

Vkladanie polohovacich blokov
pomocou klavesnice, kldvesnice na
obrazovke alebo pracovnej oblasti
Klavesnica

® Vkladanie funkcii NC a cyklov
pomocou tlacidla Vlezit’ funkciu NC

B Programovanie syntaxe v textovom
editore

Sprava suborov

Otvorenie tlacidlom PGM MGT z prevadz-
kovych rezimov

Prevadzkovy rezim Subory a pracovna
oblast Otvorit’ subor

Tabulky Otvorenie jednotlivych tabuliek na urCity-  Osobitny prevadzkovy rezim Tabulky,
ch miestach ovladania v ktorom je mozné otvorit a prip. edito-
vat tabulky ovladania
Funkcie MOD Zmena nastaveni v menu MOD Zmena nastaveni v aplikacii Nastavenia

prevadzkového rezimu Start

Vreckova kalku-
lacka

® Prevzatie hodnoty softvérovym
tlacidlom z alebo do dialogu

®m Prevzatie hodndt osi

m  Skopirovanie hodnoty do schranky a
vloZenie zo schranky

B Obnovenie vypoctov z priebehu

Zobrazenie stavu

m Vzdy viditelné vSeobecné zobrazenie
stavu a zobrazenie polohy v
prevadzkovych rezimoch stroja

m Dodatocné zobrazenie stavu s
rozdelenim obrazovky STATUS

m VSeobecné zobrazenie stavu a
zobrazenie polohy v pracovnej oblasti
Polohy

m Dodato&né zobrazenie stavu v
pracovnej oblasti Stav

= Prehlad stavu a volitelné zobrazenie
polohy na liste ovladania

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska priruc¢ka cykly obrébania | 10/2022






3.1

3.1.1

50

Pouzivanie obrabacich cyklov | Praca s obrabacimi cyklami

Praca s obrabacimi cyklami

Obrabacie cykly

@ PIny rozsah funkcii ovladania je dostupny vylucne pri pouziti osi nastroja
Z, napr. definicia vzoru PATTERN DEF.

Obmedzene a vyrobcom stroja pripravené a nakonfigurované je pouzitie
osinastrojaXay.

Vseobecne

& Programovanie

@ [3 1_Bohren drilingH X 08 Pracovné oblasti v

Program | = | el N© | BE Y 2R B oo @ {8

0 MM TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM

1TNC:mc,pmgmc,dac\RESET,H 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H )
2 L Z+100 RO X M3 Hibka?

7NC§P0U3R|LLDE 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 .

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Hibka posuvy do rez?

V' Standard

o
10[32] 200 VRTANIE . ERRR
13[524] DRILL D5 G- 71100 (RO_EMAX
7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z $3200
16[32] 200 VRTANIE 8 ; D8,0
E-_Z+100 RO M3 Priemer ako referencia...
19 [0 TAP_6 10 CYCL DEF 200 VRTANIE -
200=08) ;BEZP. VZDIALENOST -
22205VRTAN\EZAVIT0V Q201=-3.4 ;HLBKA -~ /' Rozsirené
(B Q206=+250 ;POS. PRISUVU DO HL. -
& Q202=+3 ;HLBKA PRISUVU - Cas zolrv. hore?
o] Q210=+0 ;CAS ZOTRVANIA HORE -
21 [55] 20 vzoR kU Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU - Gas zotrv. dole?
28 ] 220 vzOR KRUHU Q204=+20 ;2. BEZP. VZDIALENOST -
Q211=+0 ;CAS ZOTRVANIA DOLE o
2920 11 CALL LBL 10 V' Bezpenost
12 L Z+100 RO
0[] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z $3800 Bezpetnosind vzdiale... [ Gislo v
14 D5,0 z =
31 [5] 7 POSUN. NUL. BODU 15 L Z+100 RO V3 2. Bezp. vzdialenos{? Giso v
16 CYCL DEF 200 VRTANIE -
Q200=+2 ;BEZP. VZDIALENOST -
Q201=-16 ;HLBKA -
Q206=+350 ;POS. PRISUVU DO HL. -
417POSUN.NUL.BODU Q202=+13 ;HLBKA PRISUVU ~
Q210=+0 ;CAS ZOTRVANIA HORE -
44[5] 7 POSUN. NUL. BODU 0203=+0 ;SURAD. POVRCHU -
Q204=+20 ;2. BEZP. VZDIALENOST -
a[&]o ML

[ Cislo H PREDEF

Siradnice povchu obr...

Posuv prisuvu do hibky?

35[35] 7 POSUN. NUL. BoDU

38[35] 7 POSUN. NUL. BoDU

[ Odmietnuf ‘ [ Vymazaf riadok ‘

@ Bezpetnostnd vzdialenost?

Viozit GOTO

WEREY Vjberv Spustit
® | fnkuNC | & bioku

Informécia o o Upra ;
| Q e St | Gty

Cykly su uloZené v ovladani ako podprogramy. Pomocou cyklov mézZete vykonavat
rozne obrdbania. Tym sa enormne ulahcCuje vytvaranie programov. Cykly su uzitocné
aj pre Casto sa opakujlce obrabania, ktoré zahrnaju viaceré kroky obrabania.
Vacsina cyklov pouziva parametre Q ako odovzdavacie parametre. Ovladanie vam
ponuka cykly k nasledujucim technologiam:

® obrabanie vitanim,

m obrdbanie zavitov,

® obrabanie frézovanim, napr. vyrezy, vycnelky alebo aj obrysy,
m cykly na prepocet suradnic,

= Specialne cyKkly,

B obrabanie sustruzenim,

® obrabanie brusenim.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cykly vykonaju rozsiahle obrabania. Nebezpecenstvo kolizie!

» Pred spracovanim Simulacie

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska priruc¢ka cykly obrébania | 10/2022



Pouzivanie obrabacich cyklov | Praca s obrabacimi cyklami

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie

V cykloch HEIDENHAIN méZete ako zadanu hodnotu naprogramovat premenné.
Ak pri pouzivani premennych nepouZijete vyluéne odporucany vstupny rozsah
cyklu, moze to viest ku kolizii.

> Pouzivajte vylucne vstupné rozsahy odporucané spol. HEIDENHAIN

» Dodrzujte dokumentaciu od spolo¢nosti HEIDENHAIN

» Skontrolujte priebeh pomocou simulacie

Volitel'né parametre

Spolo¢nost HEIDENHAIN neustale vyvija rozsiahly balik cyklov, preto mézu byt pri
kazdom vydani nového softvéru dostupné aj nové parametre Q pre cykly. Pri tychto
parametroch Q ide o volitelné parametre, pri starSich verziach softvéru este neboli
Uplne dostupné. V cykle sa nachadzaju tieto parametre vzdy na konci definicie
cyklu. To, ktoré volitelné parametre Q boli pridané do tohto softvéru, je uvedené
v prehlade'Nové a upravené funkcie cyklov softvéru 81762x-17". Mdzete rozhodnut,
¢i cheete volitelné parametre Q definovat alebo vymazat pomocou tlacidla NO ENT.
MbzZete tiez prevziat nastavenu standardnu hodnotu. Ak ste omylom vymazali
volitelny parameter Q alebo ked chcete rozsirit cykly svojich existujicich programov
NC, mbzete volitelné parametre Q vlozit do cyklov aj dodatocne.. Postup je opisany
v nasledujucej Casti.
Postupujte nasledovne:
> Vyvolajte definicie cyklov.
> Zvolte tlacidlo so Sipkou vpravo, kym sa nezobrazia nové parametre Q.
> Prevezmite zaznamenanu Standardnu hodnotu

alebo
> zapiSte hodnotu.

» Ked chcete prevziat novy parameter Q, opustite menu dalsim navolenim tlacidla
so Sipkou vpravo alebo tlacidlom END.

> Ak nechcete prevziat novy parameter Q, stlaéte tlacidlo NO ENT.

Kompatibilita

Programy NC, ktoré ste vytvorili na starsich ovladaniach HEIDENHAIN (od TNC

150 B), sa daju touto novou verziou softvéru TNC7 z velkej ¢asti vykondvat. Aj

ked k existujucim cyklom pribudli nové volitelné parametre, mézete spravidla
nadalej vykonavat aj svoje starsie NC programy. Je to mozné vdaka ulozenej
predvolenej (Default) hodnote. Ak chcete naopak v starSom type riadenia vykonat
NC program, ktory bol naprogramovany v softvéri novsej verzie, mozete prislusné
volitelné parametre Q odstranit z definicie cyklu tlacidlom NO ENT. Tym sa dosiahne
zodpovedajuca spatna kompatibilita NC programu. Ak bloky NC obsahuju neplatné
prvky, ovladanie ich pri otvérani suboru oznaci ako ERROR bloky (chybné).
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3.1.2  Definovanie cyklov

Mate viacero moznosti na definovanie cyklov.
Prostrednictvom VloZit funkciu NC:

Viozit
funkciu NC

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.

Vyberte pozadovany cyklus.

Ovladanie otvori dialog a vyziada si vstupné hodnoty.

VvV vV Vv

Tlac¢idlom CYCL DEF vlozte:

Stlacte tlacidlo CYCL DEF.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.

Vyberte pozadovany cyklus.

Ovladanie otvori dialdg a vyziada si vstupné hodnoty.

CYCL
DEF

VvV v VvV

Navigacia v cykle
Tlacidlo Funkcia

- Navigacia v ramci cyklu:
Skok na nasledujuci parameter

Navigdacia v ramci cyklu:
Skok na predchadzajuci parameter

Skok na rovnaky parameter v nasledujucom cykle

- Skok na rovnaky parameter v predchadzajicom cykle

Pri rozlicnych parametroch cyklu poskytne ovladanie moznosti vyberu
pomocou listy akcii alebo formulara.

Ked je v ur¢itych parametroch cyklov uloZzena moznost zadania,

ktora predstavuje urcité spravanie, mézete tlacidlom GOTO alebo v
nahlade formuldra otvorit vyberovy zoznam. Napr. v cykle 200 VRTANIE,
Parameter Q395 HLBKA REFERENCIE je moznost vyberu:

® 0] hrot nastroja

® 1| hrot reznej Casti
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Formular zadania cyklov

Riadenie poskytuje k rozliénym funkciam a cyklom FORMULAR. Tento FORMULAR
ponuka moznost zadavat rozli¢né prvky syntaxe alebo aj parametre cyklov na
zaklade formulara.

V' Geometria
1. Dizka stran? 60 X
2, Dizka stran? 20 x
R rohov? 0 x
Hibka? -20 X
Stradnice povrchu obro... 0 x
N Standard
Rozsah obr. (0/1/2)? 0 x
Hibka posuvu do rezu? 5 x
Prisuv obrabania nacisto? 0 X
Posuv frézovania? 500 x
Posuv obr. na ¢isto? 500 X

I Potvrdit H Odmietnut

Ovladanie zoskupuje parametre cyklov vo FORMULAR podla ich funkcii, napr.
geometria, Standard, rozSirené, bezpeénost. Pri réznych parametroch cyklov ponuka
ovladanie moznosti vyberu napriklad pomocou spinacov. Ovladanie zobrazuje
farebne aktudlne editovany parameter cyklu.

Ked zadefinujete vSetky potrebné parametre cyklov, mbzete zadania potvrdit
a ukoncit cyklus.

Otvorte formular:

» Otvorenie prevadzkového rezimu Programovanie
» Otvorte pracovnu oblast Program.
53 » Zvolte FORMULAR cez titulnu listu.

0 Ked je zadanie neplatné, zobrazi ovladanie vystrazny symbol pred
prvkom syntaxe. Ked vyberiete vystrazny symbol, zobrazi ovladanie
informacie o chybe.

DalsSie informéacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Pom. obr.

Ked editujete cyklus, zobrazi ovladanie k aktudlnemu Q parametru pomocny
obrdzok. Velkost pomocného obrdzka zavisi od velkosti pracovnej oblasti Program.
Ovladanie zobrazi pomocny obrazok na pravej strane pracovnej oblasti, na spodnom
alebo hornom okraji. Poloha pomocného obrézka je v inej polovici ako kurzor.

Ked tuknete alebo kliknete na pomocny obrazok, zobrazi ovladanie pomocny
obrazok v maximalnej velkosti.

Ked je aktivna pracovna oblast Help, zobrazi ovlddanie pomocny obrazok v nej
namiesto v pracovnej oblasti Program.

EPamocnﬂ< Hiadzj "] 7.1.,.9 - C O x
_ 0395=0 |
A
[@ 201
y
T-ANGLE > ¢
0395=1 |
S A
[T 201
v
T-ANGLE

Pracovna oblast Help s pomocnym obrazkom pre parameter cyklu
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3.1.3  Vyvolanie cyklov

Cykly obrabania materialu musite v programe NC nielen definovat, ale aj vyvolat.
Vyvolanie sa vzdy vztahuje na naposledy definovany obrdbaci cyklus v programe NC.

Predpoklady

Pred vyvolanim cyklu v kazdom pripade naprogramuijte:

® BLK FORM na grafické zobrazenie (potrebné len pre simulaciu),
B vyvolanie nastroja,

® zmysel otd¢ania vretena (pridavna funkcia M3/M4),

m definiciu cyklu (CYCL DEF).

o ® Dbajte na dalSie predpoklady, ktoré su uvedené pri nasledujucich
popisoch cyklov a prehladovych tabulkach.

Na vyvolanie cyklu mate k dispozicii nasledujuce moznosti.

Moznost Dalsie informacie
CYCL CALL Strana 55
CYCL CALL PAT Strana 55
CYCL CALL POS Strana 56
M89/M99 Strana 56

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL

Funkcia CYCL CALL jedenkrat vyvola naposledy zadefinovany obréabaci cyklus.
Zaciatocny bod cyklu je poloha naprogramovana ako posledna pred blokom
CYCL CALL.

ot > Vyberte Vlozit’ funkciu NC.
alebo
Stlacte tlacidlo CYCL CALL.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Zvolte CYCL CALL M.
Definujte CYCL CALL M a pripadne vlozte funkciu M.

CYCL
CALL

vV vV y

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT

Funkcia CYCL CALL PAT vyvola posledny definovany obrdbaci cyklus na vsetkych
polohdach, ktoré ste definovali v definicii vzoru PATTERN DEF alebo v tabulke bodov.

Dalsie informacie: 'Definicia vzoru PATTERN DEF", Strana 74
Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

ot > Vyberte Vlozit’ funkciu NC.
alebo
Stlacte tlacidlo CYCL CALL.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Zvolte CYCL CALL PAT.
Definujte CYCL CALL PAT a pripadne vilozte funkciu M.

CYCL
CALL

vV vV y
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Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL POS
Funkcia CYCL CALL POS jedenkrat vyvola naposledy zadefinovany obrabaci cyklus.
Zaciatocny bod cyklu je poloha, ktoru ste definovali v bloku CYCL CALL POS.

vt > Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

alebo

Stlacte tlacidlo CYCL CALL.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Zvolte CYCL CALL POS.
Definujte CYCL CALL POS a pripadne viozte funkciu M.

CYCL
CALL

vV VvV Yy

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

logikou:

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

B Ak sa aktualna poloha nastroja na osi nastroja nachadza pod hornou hranou
obrobku (Q203), ovladanie najskér polohuje po osi nastroja na bezpe¢nu vysku a
nasledne v rovine obrabania na naprogramovanu polohu

0 Pokyny na programovanie a obsluhu

=V bloku CYCL CALL POS musia byt vzdy naprogramované tri
sUradnicové osi. Prostrednictvom suradnice na osi nastroja mozete
jednoduchym spésobom zmenit zaciato¢nu polohu. Funguje ako
dodatoéné posunutie nulového bodu.

B Posuv zadefinovany v bloku CYCL CALL POS sluzi len na posuv do
zaciatocnej polohy, ktora je naprogramovana v tomto NC bloku.

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

m Ked pomocou CYCL CALL POS vyvolavate cyklus, v ktorom je zade-
finovana zaciatocna poloha (napr. cyklus 212), funguje poloha
definovana v cykle ako dodato¢né posunutie do polohy, ktora je
definovana v bloku CYCL CALL POS. Preto by ste mali zaciatocnu
polohu, ktoru treba zadat v cykle, definovat vzdy hodnotou 0.

Vyvolanie cyklu pomocou M99/M89

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

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

Ak chcete deaktivovat Uc¢inok M89, postupujte takto:

> Naprogramujte M99 v polohovacom bloku

> Riadenie nabehne na posledny zaciatocny bod.
alebo

> Novy obrabaci cyklu definujte pomocou CYCL DEF
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Definovanie programu NC a vyvolanie

Pomocou SEL CYCLE moZete definovat lubovolny program NC ako cyklus
obrabania.

Definovanie programu NC ako cyklu:

vt > Vyberte Vlozit’ funkciu NC.
> QOvladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
> Zvolte SEL CYCLE.
> Zvolte ndzov suboru, parameter retazca alebo subor.
Program NC sa vyvola ako cyklus:
oveL > Stlacte tlacidlo CYCL CALL.
e > Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC
alebo
> naprogramujte M99

0 m Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari ako volajuci
subor, mdZete pripojit len ndzov suboru bez cesty.
= CYCL CALL PAT a CYCL CALL POS pouzivaju logiku polohovania
skor, ako sa cyklus dostane k vykondvaniu. V suvislosti s logikou
polohovania sa spravaju SEL CYCLE a cyklus 12 VOL. PROG.
rovnako: pri rastri bodov sa uskuto¢ni vypocet bezpecnej vysky, na
ktord sa ma prejst pomocou:

B maxima z polohy Z pri Starte vzoru,
® vSetkych poldh Z v rastri bodov.

® Pri CYCL CALL POS sa nevykona Ziadne predpolohovanie v smere osi
nastroja. Predpolohovanie v rdmci vyvolaného suboru musite potom
naprogramovat sami.
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Cykly specifické pre stroj

@ Opis prislusnych funkcii ndjdete v prirucke stroja.

Na mnohych strojoch su k dispozicii cykly. Tieto cykly mbze vyrobca stroja
implementovat do ovlddania dodatoc¢ne k cyklom HEIDENHAIN. Na tento Ucel je k
dispozicii samostatny okruh Cisel cyklov:

Okruh ¢cisel cyklov Opis

300 az 399 Specifické strojové cykly, ktoré je mozné zvolit tlacid-
lom CYCL DEF

500 az 599 Strojové cykly snimacieho systému, ktoré je mozné

zvolit tlacidlom TOUCH PROBE

UPOZORNENIE

»
»
>

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cykly HEIDENHAIN, cykly vyrobcu stroja a funkcie tretich poskytovatelov
pouzivaju premenné. Premenné mébzete okrem toho naprogramovat

v programoch NC. Ak sa odchylite od odporuc¢anych rozsahov premennych, mézu
vzniknut prekrytia a tym nezelané reakcie. Pocas obrdbania hrozi nebezpecenstvo
kolizie!

Pouzivajte vylucne rozsahy premennych odporucané spol. HEIDENHAIN
Nepouzivajte Ziadne vopred obsadené premenné

Respektujte dokumentacie od spol. HEIDENHAIN, vyrobcu stroja a externych
dodavatelov

Skontrolujte priebeh pomocou simulacie.

Dalsie informacie: "Vyvolanie cyklov', Strana 55
DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
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3.1.5  Skupiny cyklov k dispozicii

Obrabacie cykly

Skupina cyklov

Vitanie/zavit

Vftanie, vystruhovanie
Vyvrtavanie
Vyhrubovanie, centrovanie

Vrtanie alebo frézovanie zavitov

Dalsie informacie

Strana 89

Strana 135

Vyrezy/vyénelky/drazky

Frézovanie vyrezov
Frézovanie vycnelkov
Frézovanie drazok
Rovinné frézovanie

Strana 173

Transformacie stradnic

Zrkadlenie
Sustruzenie
Zmensovanie/zvacsovanie

Strana 231

Cykly SL

Cykly SL (zoznam Subcontour), ktorymi sa obrabaju
obrysy, ktoré sa skladaju z viacerych Ciastkovych obrysov

Obrabanie plasta valca

Cykly OCM (Optimized Contour Milling), ktorymi sa mézu

skladat komplexné obrysy z Ciastkovych obrysov

Strana 243

Strana 305
Strana 325

Bodové rastre

Rozstupova kruznica
Dierovana plocha
Kéd DataMatrix

Strana 391

Cykly sustruzenia

Uberové cykly pozdizne a prie¢ne

Cykly upichovacieho sustruzenia radialne a axialne
Upichovacie sustruzenie radialne a axialne

Cykly sustruzenia zavitov

Simultanne cykly sustruzenia

Specidlne cykly

Strana 489
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Skupina cyklov Dalsie informacie
Specialne cykly
= Cas zotrvania Strana 409

= Vyvolanie programu

® Tolerancia

® QOrientdcia vretena

®  Gravirovanie

®  Cykly ozubeného kolesa
m [nterpolac¢né sustruzenie

Bruasne cykly

B Vykyvny zdvih Strana 677
= QOrovnavanie
m Korekené cykly
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Meracie cykly

Skupina cyklov

Rotacia
||
| |
|
||

Snimanie roviny, hrana, dva kruhy, Sikma hrana
Zakladné natoCenie

Dva otvory alebo vycnelok

Cez os otacania

CezosC

Dalsie informacie

Dalsie informacie: Pouzivatel-
ska prirucka Meracie cykly pre
obrobky a nastroje

Vztazny bod/poloha

Pravy uhol vnutri alebo vonku

Kruh vnutri alebo vonku

Roh vnutri alebo vonku

Stred rozstupovej kruznice, drazka alebo vystupok
Os snimacieho systému alebo jednotliva os

Styri otvory

Dalsie informacie: PouZivatel-
ska priru¢ka Meracie cykly pre
obrobky a nastroje

Meranie

Uhol

Kruh vnutri alebo vonku
Pravy uhol vnutri alebo vonku
Drazka alebo vystupok
Rozstupova kruznica

Rovina alebo suradnica

Dalsie informacie: Pouzivatel-
ska prirucka Meracie cykly pre
obrobky a nastroje

Specialne cykly

Meranie alebo meranie 3D
Snimanie 3D
Rychle snimanie

Dalsie informacie: Pouzivatel-
ska prirucka Meracie cykly pre
obrobky a nastroje

kalibracia snimacieho systému,

Kalibrovat dizku
Kalibrovat v prstenci
Kalibrovat na vycnelku
Kalibrovat na guli

Dalsie informacie: PouZivatel-
ska prirucka Meracie cykly pre
obrobky a nastroje

Premerat kinematiku

UloZit kinematiku
Premerat kinematiku
Kompenzacia predvolby
Mriezka kinematiky

Dalsie informacie: PouZivatel-
ska priru¢ka Meracie cykly pre
obrobky a nastroje

Premerat nastroj (TT)

Kalibrovat TT

Premerat diZku, polomer néstroja alebo kompletne
Kalibrovat IR-TT

Premerat sustruznicky nastroj
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3.1.6  Prvé kroky programovania cyklu

Nasledujlce obsahy zobrazuiju, ako vyfrézujete zobrazenu okruhlu drazku na hibku
5mm.

Ked vlozite cyklus, mdzete definovat prislusné hodnoty v parametroch cyklu. Cyklus
mbzete programovat priamo vo formuldri.
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Vyvolanie nastroja

Nastroj vyvolate takto:
TO0L > Zvolte TOOL CALL.

CALL

Vo formulari zvolte Cislo.

Zadajte Cislo nastroja, napr. 6.
Zvolte os nastroja Z.

Zvolte otacky vretena S.

Vlozte otacky vretena, napr. 6500.
Zvolte Potvrdit'.

Ovladanie ukonci blok NC.

Nastroj presunte do bezpecnej polohy.

Vv Vv Vv VvVvYVvy

[ =0 x
. x
B x
- x
. x
. x
- x
&X X
&Y x
&Z x
Korekcia polomeru

Odmietnuf ‘

Stipec Formular s prvkami syntaxe priamky

Nastroj presuniete do bezpecCnej polohy takto:
L s > Zvolte funkciu drahy L.

Zvolte Z.
Zadajte hodnotu, napr. 250.
Zvolte korekciu polomeru nastroja RO.

Ovladanie prevezme hodnotu RO, Ziadna korekcia polomeru
nastroja.

Zvolte posuv FMAX.

Ovladanie prevezme rychloposuv FMAX.

Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M3, zapnite vreteno.
Zvolte Potvrdit’.

Ovladanie ukonci blok NC.

v Vv Vv Yy

VvV Vv vV VY
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Predbezné polohovanie v rovine obrabania

V rovine obrabania polohujete takto:
Lo > Zvolte funkciu drahy L.

> Zvolte X.

> Zadajte hodnotu, napr. +50.
> ZvolteY.

» Zadajte hodnotu, napr. +50.
> Zvolte posuv FMAX.

> Zvolte Potvrdit'.

> Ovladanie ukonci blok NC.

Potvrdit
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Definujte cyklus.

V' Geometria

Sirka drazky?

D rozst. kruznice?
Stred 1. osi

Stred osi 2?

Spiist. uhol?

Uhol otvorenia drazky?
Uhlovy krok

Podet obrabani?
Hibka?

Stiradnice povrchu obro...

V' Standard

\ Potvrdit H Odmietnuf }

15 x
80 %
50 x
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x

5 x
0 x

Stipec Formular s moznostami zadavania cyklu

Okruhlu drazku zadefinujete takto:

CYCL
DEF

CYCL
DEF

4

Potvrdit

>
>

vV VvV y

v

Stlacte tlacidlo CYCL DEF.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC

Zvolte cyklus 254 OBLA DRAZ.

Zvolte Vlozit'.

Ovladanie vlozi cyklus.

Otvorte stipec Formular

Vo formulari zadajte vSetky hodnoty.

Zvolte Potvrdit'.
Ovladanie ulozi cyklus.
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Vyvolanie cyklu

Cyklus vyvolate takto:
oveL » Zvolte CYCL CALL.

CALL

Presun nastroja do bezpecnej polohy a ukoncenie programu NC

Nastroj presuniete do bezpecnej polohy takto:
> Zvolte funkciu drahy L.

Zvolte Z.

Zadajte hodnotu, napr. 250.

Zvolte korekciu polomeru nastroja RO.

Zvolte posuv FMAX.

Zadajte pridavnu funkciu M, napr. M30, koniec programu.
Zvolte Potvrdit’.

Ovladanie ukonci blok NC a program NC.

[ I

vV Vv Vv Vv VvVvyYVvyy
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3.2 Implicitné hodnoty programu pre cykly

3.21 Prehl'ad

VSetky cykly pouzivaju vzdy identické parametre cyklov, ako napr. bezpecnostnu
vzdialenost Q200, ktori musite zadat pri kazdej definicii cyklu. Prostrednictvom
funkcie GLOBAL DEF mate moznost zadefinovat tieto parametre cyklov centralne
na zaciatku programu tak, ze tieto budu globalne ucinné pre vsetky cykly pouzité

v programe NC. V prislusnom cykle pridate potom odkaz PREDEF na hodnotu, ktoru
ste definovali na zaciatku programu.

K dispozicii mate nasledujuce funkcie GLOBAL DEF:

Cyklus Vyvolanie DalSie informéacie

100 VSEOBECNE DEF aktivne  Strana 69
Definicia vSeobecne platnych parametrov cyklov

Q200 BEZP. VZDIALENOST

Q204 2. BEZP. VZDIALENOST

Q253 POLOH. POSUV

Q208 POSUV SPAT

105 VRTANIE DEF aktivne  Strana 70
Definicia Specidlnych parametrov cyklov vitania
= Q256 SP PRI ZL. TR.
= Q210 CAS ZOTRVANIA HORE
® Q211 CAS ZOTRVANIA DOLE

110 FREZOVANIE TASIEK DEF aktivne Strana 71

Definicia Specialnych parametrov cyklu na frézovanie
vyrezov

= Q370 PREKRYTIE DRAH
= Q351 DRUH FREZOVANIA
= Q366 PONOR.

111 FREZOVANIE OBRYSU DEF aktivne  Strana 72

Definicia Specidlnych parametrov cyklu na frézovanie
obrysov

Q2 PREKRYTIE DRAH
Q6 BEZP. VZDIALENOST
Q7 BEZP. VYSKA

Q9 ZMYSEL OT.

125 POLOHOVANIE DEF aktivne  Strana 72
Definicia spravania polohovania pri CYCL CALL PAT
= Q345 VYBER VYSKY POLOH.

120 SNIMAT DEF aktivne  Strana 73
Definicia Specialnych parametrov cyklov snimacieho
systému
® Q320 BEZP. VZDIALENOST
® Q260 BEZP. VYSKA
= Q301 POHYB DO BEZP. VYS.
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Zadanie GLOBAL DEF

Viozit
funkciu NC

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC
Zvolte GLOBAL DEF.

Zvolte pozadovanu funkciu GLOBAL DEF, napr. 100
VSEOBECNE.

> Zadajte potrebné definicie.

vV vV y

Pouzivanie udajov GLOBAL DEF

Ak ste na zacCiatku programu zadali prislusné funkcie GLOBAL DEF, mdZete pri
definovani lubovolného cyklu pouzivat odkazy na tieto globalne platné hodnoty.
Postupujte pritom takto:

Viozit
funkciu NC

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC
Zvolte a definujte GLOBAL DEF.

Znovu zvolte Vlozit’ funkciu NC.

Zvolte pozadovany cyklus, napr. 200 VRTANIE.

Ked ma cyklus globalne parametre cyklu, zobrazi ovladanie
moznost vyberu PREDEF na liste akcii alebo vo formulari.

V v v vV VY

v

Zvolte PREDEF.

> Ovladanie zapiSe do definicie cyklu slovo PREDEF. Tym ste
vytvorili prepojenie s prislusnym parametrom GLOBAL DEF,
ktory ste definovali na za¢iatku programu.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

PREDEF

Ak dodatocne zmenite nastavenia programu pomocou GLOBAL DEF, tak sa
tieto zmeny prejavia na cely NC program. Tym sa moze zdsadne zmenit priebeh
obrabania. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» GLOBAL DEF pouzivajte vedome. Pred spracovanim Simulacie

» Do cyklov zadajte fixni hodnotu, potom GLOBAL DEF nezmeni hodnoty
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3.2.4 Vseobecne platné globalne udaje

Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly 2xx, ako aj pre cykly 880, 1017, 1018,
1021, 1022, 1025 a cykly snimacieho systému 451, 452, 453

Pom. obr. Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q253 Polohovaci posuv?

Posuy, ktorym ovladanie presuiva nastroj v ramci cyklu.
Vstup: 0...99999.999 alternativne FMAX, FAUTO

Q208 Posuv spat?

Posuv, ktorym ovladanie vracia nastroj spat.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FMAX, FAUTO
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Globalne udaje pre obrabanie otvorov

Parametre platia pre cykly na vftanie, rezanie vnutorného zavitu a frézovanie zavitu
200 a7 209, 240, 241 a 262 a7 267.

Pom. obr. Parameter

Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.?

Hodnota, o ktort ovladanie odsunie nastroj spat pri lamani
triesky. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0.1...99999.9999

Q210 Cas zotrv. hore?

Cas v sekundach, ktory nastroj stravi v bezpeénostnej vzdia-
lenosti potom, ako ho ovldadanie vysunie z otvoru pre odstra-
nenie triesok.

Vstup: 0...3600.0000

Q211 Cas zotrv. dole?

Cas v sekundach, ktory zotrva néstroj na dne otvoru.
Vstup: 0...3600.0000

Priklad

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska priruc¢ka cykly obrébania | 10/2022



Pouzivanie obrabacich cyklov | Implicitné hodnoty programu pre cykly

3.2.6 Globalne udaje pre frézovanie s cyklami vyrezov

Parametre platia pre cykly 208, 232, 233, 251 az 258, 262 a7 264, 267, 272, 273,
275, 277

Pom. obr. Parameter

Q370 Faktor prekrytia drah?

sucin Q370 x polomer nastroja urcuje bocny prisuv k.
Vstup: 0.1...1.999

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otac¢ania vretena.
+1 = suUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

(Ak zadate 0, vykonad sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1

Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?
Druh stratégie ponarania:

0: Kolmé zanorenie. Ovladanie zandra kolmo bez ohladu na
uhol zanorenia ANGLE definovany v tabulke nastrojov

1: Zanorenie po zavitnici. V tabulke nastrojov musi byt pre
aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia ANGLE hodno-
tou, ktord sa nesmie rovnat 0. V opacnom pripade zobrazi
ovladanie chybové hldsenie

2: Kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov musi byt pre aktivny
nastroj zadefinovany uhol zanorenia ANGLE hodnotou, ktora
sa nesmie rovnat 0. V opac¢nom pripade zobrazi ovladanie
chybové hldsenie. Dizka kyvavych zanoreni zavisi od uhla
zanorenia, ako minimalnu hodnotu pouzije ovladanie dvojna-
sobnu hodnotu priemeru nastroja

Vstup: 0,1, 2
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3.2.7 Globalne udaje pre frézovanie s cyklami obrysu
Parametre platia pre cykly 20, 24, 25, 27 az 29, 39, 276

Pom. obr. Parameter

Q2 Faktor prekrytia drah?
Q2 x polomer nastroja urcuje bocny prisuv k.
Vstup: 0.0001...1.9999

Q6 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q7 Bezpecna vyska?

Vyska, v ktorej nemdze dojst ku kolizii s nastrojom (pre
medzipolohovanie a spatny posuv na konci cyklu). Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q9 Zmysel ot.? V smere h. ruc. = -1

Smer obrdbania pre vyrezy

B Q9 =-T nesusledne pre vyrez a ostrovcek
m Q9 = +1 susledne pre vyrez a ostrovéek
Vstup: -1, 0, +1

3.2.8  Globalne udaje pre reakcie pri polohovani

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

Pom. obr. Parameter

Q345 Vyber vysky polohovania (0/1)

Spatny posuv v osi nastroja na konci kroku obrabania na
2. bezpecénostnu vzdialenost alebo do polohy na zaciatku
jednotky.

Vstup: 0, 1

e
=
[
o
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3.2.9 Globalne udaje pre snimacie funkcie

Parametre platia pre vSetky cykly snimacieho systému 4xx a 14xx, ako aj pre cykly
271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278

Pom. obr. Parameter

Q320 Bezpecnostna vzdialenost?

Dodatocna vzdialenost medzi snimacim bodom a gulé¢-
kou snimacieho systému. Q320 p&sobi ako doplnok k stipcu
SET_UP v tabulke snimacieho systému. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, v ktorej nemdéze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma snimaci systém
posuvat medzi meranymi bodmi:

0: Posuv medzi meracimi bodmi vo vyske merania
1. Posuv medzi meracimi bodmi v bezpecnej vyske
Vstup: 0, 1

Priklad
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Definicia vzoru PATTERN DEF

Aplikacia

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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Funkcia PATTERN DEF vypocita suradnice obrabania v osiach X a Y. Pri vSetkych
osiach nastroja okrem Z hrozi poc¢as nasledujuceho obrabania nebezpecenstvo
kolizie!

> PATTERN DEF pouzivajte vylucne s osou nastroja Z

Moznost  Definicia DalSie informacie
vyberu
POS1 Bod Strana 76
Definicia az 9 lubovolnych obrabacich
poléh
ROW1 Rad Strana 77
Definicia jednotlivého radu, priamo alebo
otocene
PAT1 Vzor Strana 78

Definicia jednotlivého vzoru, priamo,
otoCene alebo zdeformovane

FRAME1 Ramdek Strana 80

Definicia jednotlivého ramceka, priamo,
otoCene alebo zdeformovane

CIRC1 Kruh Strana 82
Definicia plného kruhu

PITCH- Rozstupova kruznica Strana 83
CIRC1 Definicia rozstupovej kruznice

Zadanie PATTERN DEF
Postupujte nasledovne:

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC

Vyberte PATTERN DEF.

Ovladanie spusti zadanie k PATTERN DEF.

Vyberte pozadovany vzor obrabania, napr. CIRC1 pre plny kruh.
Zadajte potrebné definicie.

Definujte cyklus obrabania, napr. 200 VRTANIE.

Vyvolajte cyklus pomocou CYCL CALL PAT.

Viozit
funkciu NC

vV VvV VvV VvV VvyVYy
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3.3.3

Pouzitie PATTERN DEF

Ked vloZzite definiciu vzoru, mdzete ju vyvolat pomocou funkcie CYCL CALL PAT.
DalSie informacie: "Vyvolanie cyklov', Strana 55

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

Schéma: praca s PATTERN DEF
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0) POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 VRTANIE

13 CYCL CALL PAT

Upozornenia
Upozornenie na programovanie

® Pred CYCL CALL PAT mdZete pouzit funkciu GLOBAL DEF 125 s Q345 = 1.
Potom polohuje ovladanie nastroj medzi otvormi vzdy na 2. bezpecnostnu
vzdialenost, ktora bola definovand v cykle.

Pokyny na obsluhu:

®  QObrabaci vzor zostane aktivny dovtedy, kym nenadefinujete novy alebo kym
pomocou funkcie SEL PATTERN nevyberiete tabulku bodov.
Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie

® Ovladanie stahuje nastroj medzi zac¢iato¢nymi bodmi spat na bezpecnu vysku.
Ako bezpecnu vysku pouziva ovladanie bud polohu osi nastroja pri vyvolani cyklu,
alebo hodnotu z parametra cyklu Q204 podla toho, ktora z hodnot je vySSia.

m Ked je povrch suradnic PATTERN DEF vacsi ako v cykle, vypocita sa

bezpecnostna vzdialenost a 2. bezpecnostna vzdialenost na povrch suradnic
PATTERN DEF.

® Pomocou chodu blokov mézete vybrat [ubovolny bod, v ktorom mozete
s obrabanim zacat alebo v iom pokracovat.

DalsSie informéacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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3.3.4 Definovanie jednotlivych obrabacich poloh

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

m VloZit mdzete maximalne 9 obrabacich poléh, vstup vzdy potvrdte
tlacidlom ENT.

® Parameter POS1 musite naprogramovat s absolttnymi suradnicami.
Parametre POS2 az POS9 mdzete naprogramovat absolitne alebo
inkrementalne.

m Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi sa tato

hodnota dodatocne aj na povrchu obrobku Q203, ktory ste definovali
v obrabacom cykle.

Pom. obr. Parameter

POS1: Suradnica X polohy oprac.
Zadajte absolutnu suradnicu X.
Vstup: -999999999...4999999999

POS1: Suradnica Y polohy oprac.
Zadajte suradnicu Y absolutne.
Vstup: -999999999...4999999999

POS1: Suradnice povrchu obrobku
Zadajte suradnicu Z absolutne, na ktorej sa obrabanie zacne.
Vstup: -999999999...4999999999

POS2: Suradnica X polohy oprac.
Zadajte suradnicu X absolutne alebo inkrementalne.
Vstup: -999999999...4999999999

POS2: Suradnica Y polohy oprac.
Zadajte suradnicu Y absolutne alebo inkrementalne.
Vstup: -999999999...4999999999

POS2: Suradnice povrchu obrobku

Zadajte suradnicu Z absolutne alebo inkrementalne.
Vstup: -999999999...4999999999

Priklad
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3.3.5 Definovanie jednotlivého radu

v obrabacom cykle.

o Pokyn na programovanie a ovladanie:

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

Pom. obr.

Priklad
11 PATTERN DEF -~

Parameter

Bod spustenia X

Suradnica radového zaciatocného bodu na osi X. Hodnota
ma absolutny ucinok.
Vstup: -99999.9999999...499999.9999999

Bod spustenia Y

Suradnica radového zaciato¢ného bodu na osi Y. Hodnota
ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999999...499999.9999999

Vzdialenost’ poloh opracovania

Vzdialenost (inkrementalne) medzi polohami obrabania.
Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo zapornu

Vstup: -999999999...4999999999

Pocet opracovani
Celkovy pocet poldh opracovania
Vstup: 0...999

Poloha otacania celého vzoru

Uhol natoc¢enia o zadany bod spustenia. Vztazna os: Hlavna
os aktivnej roviny obrdbania (napr. X pri osi nastroja Z).
Hodnotu zadajte absolutne a kladnu alebo zapornu

Vstup: -360 000...+360 000

Suradnice povrchu obrobku
Zadaijte sUradnicu Z absolutne, na ktorej sa obrabanie zacne
Vstup: -999999999...4999999999

ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )

Suvisiace témy

® Cyklus 221 VZOR. LINIE (DIN/ISO G221)
Dalsie informécie: 'Cyklus 221 VZOR. LINIE ", Strana 397
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Definovanie jednotlivého vzoru

Pokyny na programovanie a ovladanie:

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

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

Pom. obr.

Parameter

Bod spustenia X
Absolutna suradnica zaciatocného bodu vzoru v osi X
Vstup: -999999999...4999999999

Bod spustenia Y
AbsolUtna suradnica zaciato&ného bodu vzoru v osi Y
Vstup: -999999999...4999999999

Vzdialenost’ poloh opracovania X

Vzdialenost (inkrementalne) medzi dvoma polohami obrédba-
nia v smere X. Je mozné zadat kladnu alebo zapornt hodno-
tu

Vstup: -999999999...4999999999

Vzdialenost’ poloh opracovania Y

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

Vstup: -999999999...4999999999

Pocet stipcov
Celkovy pocet stipcov vzoru
Vstup: 0...999

Pocet riadkov
Celkovy pocet riadkov vzoru
Vstup: 0...999

Poloha otacania celého vzoru

Uhol natocenia, o ktory bude cely vzor pootoceny o zadany
bod spustenia. Vztaznd os: Hlavna os aktivnej roviny obréaba-
nia (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu zadajte absolutne

a kladnu alebo zapornu

Vstup: -360 000...+360 000

Poloha otacania hlavnej osi

Uhol natocenia, o ktory sa pootoci vyluCne hlavna os roviny
obrabania vzhladom na zadany bod spustenia. Hodnotu je
mozné zadat kladnu alebo zapornu

Vstup: -360 000...+360 000
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Pom. obr. Parameter

Poloha otacania vedlajsej osi

Uhol natocenia, o ktory sa pootoci vylucne vedlajsia os
roviny obrabania vzhladom na zadany bod spustenia.
Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo zapornu

Vstup: -360 000...+360 000
Saradnice povrchu obrobku

Zadajte suradnicu Z absolutne, na ktorej sa obrabanie zac¢ne.
Vstup: -999999999...4999999999

Priklad

Suvisiace témy
m Cyklus 221 VZOR. LINIE (DIN/ISO G221)
Dalsie informacie: "Cyklus 221 VZOR. LINIE ', Strana 397
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Definicia jednotlivého ramca

Pokyny na programovanie a ovladanie:

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

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

Pom. obr.

Parameter

Bod spustenia X
Absolutna suradnica radového zaciatocného bodu na osi X
Vstup: -999999999...4999999999

Bod spustenia Y
Absolltna suradnica radového zaciatocného bodu na osi Y
Vstup: -999999999...4999999999

Vzdialenost’ poloh opracovania X

Vzdialenost (inkrementalne) medzi dvoma polohami obrédba-
nia v smere X. Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo zapor-
nu

Vstup: -999999999...4999999999

Vzdialenost’ poloh opracovania Y

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

Vstup: -999999999...4999999999

Pocet stipcov
Celkovy pocet stipcov vzoru
Vstup: 0...999

Pocet riadkov
Celkovy pocet riadkov vzoru
Vstup: 0...999

Poloha otacania celého vzoru

Uhol natocenia, o ktory bude cely vzor pootoceny o zadany
bod spustenia. Vztaznd os: Hlavna os aktivnej roviny obréaba-
nia (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu zadajte absolutne

a kladnu alebo zapornu

Vstup: -360 000...+360 000

Poloha otacania hlavnej osi

Uhol natocenia, o ktory sa pootoci vyluCne hlavna os roviny
obrabania vzhladom na zadany bod spustenia. Je mozné
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

Vstup: -360 000...+360 000
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Pom. obr. Parameter

Poloha otacania vedlajsej osi

Uhol natocenia, o ktory sa pootoci vylucne vedlajsia os
roviny obrabania vzhladom na zadany bod spustenia. Je
mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

Vstup: -360 000...+360 000
Saradnice povrchu obrobku

Zadajte suradnicu Z absolutne, na ktorej sa obrabanie zacne
Vstup: -999999999...4999999999

Priklad
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3.3.8 Definicia tplného kruhu

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

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

Pom. obr. Parameter

Stred rozost. kruznice otvorov X
Absolltna suradnica stredu kruhu na osi X
Vstup: -999999999...4999999999

Stred rozost. kruznice otvorov Y
AbsolUtna suradnica stredu kruhu na osi Y
Vstup: -999999999...4999999999

Priemer rozost. kruznice otvorov

Priemer rozstupovej kruznice

Vstup: 0...999999999

Spust’aci uhol

Polarny uhol prvej polohy opracovania. Vztazna os: Hlavna

os aktivnej roviny obrdbania (napr. X pri osi nastroja Z).
Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo zapornu

Vstup: -360 000...+360 000

Pocet opracovani
Celkovy pocet poldh opracovania na kruhu
Vstup: 0...999

Suradnice povrchu obrobku
Zadaijte suradnicu Z absolutne, na ktorej sa obrabanie zac¢ne.
Vstup: -999999999...4999999999

Priklad
11 PATTERN DEF ~
CIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0 )
Suvisiace témy
® Cyklus 220 VZOR KRUHU (DIN/ISO G220)
Dalsie informécie: 'Cyklus 220 VZOR KRUHU ", Strana 394
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3.3.9 Definicia ¢iastocného kruhu

v obrabacom cykle.

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

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

Pom. obr.

Priklad
11 PATTERN DEF ~

Parameter

Stred rozost. kruznice otvorov X
Absolltna suradnica stredu kruhu na osi X
Vstup: -999999999...4999999999

Stred rozost. kruznice otvorov Y
AbsolUtna suradnica stredu kruhu na osi Y
Vstup: -999999999...4999999999

Priemer rozost. kruznice otvorov
Priemer rozstupovej kruznice
Vstup: 0...999999999

Spust’aci uhol

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

Vstup: -360 000...+360 000

Uhlovy krok/Koncovy uhol

Inkrementalny polarny uhol medzi dvomi polohami opraco-
vania. Je mozné zadat kladnu alebo zdpornu hodnotu. Alter-
nativne je mozné zadat koncovy uhol (prepinanie prostred-
nictvom moznosti vyberu na liSte akcii alebo vo formuldri)

Vstup: -360 000...+360 000

Pocet opracovani
Celkovy pocet poldh opracovania na kruhu
Vstup: 0...999

Saradnice povrchu obrobku
Zadajte suradnicu Z, na ktorej sa obrabanie zacne.
Vstup: -999999999...4999999999

PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )

Suvisiace témy

= Cyklus 220 VZOR KRUHU (DIN/ISO G220)
Dalsie informécie: "Cyklus 220 VZOR KRUHU ', Strana 394
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3.3.10 Priklad: Cykly pouzivajte v spojeni s PATTERN DEF

84

Suradnice vftania su ulozené v definicii vzoru PATTERN DEF POS. Suradnice vrtania
sa vyvolavaju z ovladania pomocou CYCL CALL PAT.

Polomery nastrojov su navolené tak, aby boli v testovacej grafike viditelné vsetky
pracovneé operacie.

Priebeh programu
Centrovanie (polomer ndstroja 4)

GLOBAL DEF 125 POLOHOVANIE: S touto funkciou polohuje ovladanie pri CYCL
CALL PAT medzi bodmi na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. Tato funkcia zostane
ucinna az po M30.

Vrtanie (polomer nastroja 2,4)
Rezanie vnutorného zavitu (polomer ndstroja 3)

Dalsie informacie: "Cykly na obrabanie vitanim", Strana 89 a "Cykly na obrébanie
zavitov"

; Vyvolanie néstroja — centrovaci néstroj (polomer
nastroja 4)

; Presunutie nastroja do bezpecnej vysky

; Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov

; Odsunutie nastroja
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; Vyvolanie néstroja — vrtak (polomer nastroja 2,4)

; Presunutie nastroja do bezpecnej vysky

; Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov
; Odsunutie nastroja
; Vyvolanie néstroja — zavitnik (polomer néstroja 3)

; Presunutie nastroja do bezpecnej vysky

; Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov

; Odsunutie nastroja, koniec programu

3.4 Tabulky bodov s cyklami

Aplikacia
Pomocou tabulky bodov mézete spracovat jeden cyklus alebo viacero cyklov za
sebou na nepravidelnom rastri bodov.

Suvisiace témy
B Obsah tabulky bodov, skrytie jednotlivych bodov
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
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Zadania suradnic v tabulke bodov

Ak pouzivate vrtacie cykly, zhoduju sa suradnice roviny obrabania v tabulke bodov
so suradnicami stredovych bodov otvorov. Ak pouzijete frézovacie cykly, zhoduju
sa suradnice roviny obrabania v tabulke bodov so stradnicami zaciato¢ného bodu
prislusného cyklu,napr. stradnice stredového bodu kruhového vyrezu. Suradnice osi
nastroja zodpovedaju suradnici povrchu obrobku.

Ovladanie stiahne nastroj pri pohybe medzi definovanymi bodmi spéat na bezpecnu
vysSku. Ako bezpecnu vysku pouziva ovladanie bud suradnicu osi nastroja pri
vyvolani cyklu alebo hodnotu z parametrov cyklu Q204 2. BEZP. VZDIALENOST,
podla toho, ktora hodnota je vacsia.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked' v tabulke bodov pri jednotlivych bodoch naprogramujete bezpecnu vysku,
ignoruje ovladanie pre vSetky body hodnotu z parametra cyklu Q204 2. BEZP.
VZDIALENOST!

» Naprogramujte funkciu GLOBAL DEF 125 POLOHOVANIE, aby ovladanie
zohladnilo bezpecnu vysku len pri prislusnom bode.

Sposob posobenia s cyklami

Cykly SL a cyklus 12
Ovladanie interpretuje body v tabulke bodov ako pridavné posunutie nulového bodu.

Cykly 200 az 208, 262 az 267

Ovladanie interpretuje body roviny obrabania ako suradnice stredového bodu otvoru.
Ak chcete suradnicu osi nastroja, ktora je definovana v tabulke bodov, pouZzit ako
sUradnicu zaciato¢ného bodu, musite pre hornu hranu obrobku (Q203) definovat
hodnotou 0.

Cykly 210 a# 215

Ovladanie interpretuje body ako pridavné posunutie nulového bodu. Ak chcete pouzit
body zadefinované v tabulke bodov ako suradnice zaciato¢ného bodu, musite pre
zaciato¢né body a hornt hranu obrobku (Q203) v prisluSnom frézovacom cykle
naprogramovat hodnotu 0.

0 Tieto cykly viac nesmiete pridavat do ovladania, ale mdzete ich editovat a
spracovavat v existujucich programoch NC.

Cykly 251 az 254

Ovladanie interpretuje body roviny obrabania ako suradnice zaciato¢ného bodu
cyklu. Ak chcete suradnicu osi nastroja, ktora je definovana v tabulke bodov,
pouzit ako suradnicu zagiato¢ného bodu, musite pre hornu hranu obrobku (Q203)
definovat hodnotou 0.
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3.4.3 Vyber tabulky bodov v programe NC pomocou SEL PATTERN

Tabulku bodov vyberte takto:
vt > Vyberte Vlozit’ funkciu NC.
> Qvladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC
> Vyberte SEL PATTERN.

[e]e}
[e]e}

o
o

> Zvolte Vyber suboru.
> Qvladanie otvori okno na vyber suboru.

> Vyberte pozadovanu tabulku bodov pomocou Struktury
adresara.

> Potvrdte vstup.
> Qvladanie ukonci blok NC.

Ak tabulka bodov nie je ulozena v rovnakom adresari ako program NC, musite
zadefinovat Uplny ndzov cesty. V okne Nastavenia programu mdzete zadefinovat, ¢i
ovladanie vytvori absolutne alebo relativne cesty.

Dalsie informéacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Priklad
7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT

3.4.4 Vyvolanie cyklu s tabulkou bodov

Na vyvolanie cyklu na bodoch definovanych v tabulke bodov naprogramuijte
vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT.

S CYCL CALL PAT spracuje ovladanie tabulku bodov, ktoru ste zadefinovali
naposledy.

Cyklus v spojeni s tabulkou bodov vyvolate takto:
vt > Vyberte Vlozit’ funkciu NC.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Zvolte CYCL CALL PAT.
Zadajte posuv.

CYCL
CALL

vV V.V

S tymto posuvom sa ovladanie pohybuje medzi bodmi
tabulky bodov. Ked nezadate ziadny posuv, bude

sa ovladanie pohybovat s naposledy definovanym
posuvom.

» Pripadne zadefinujte pridavné funkcie.
> Potvrdte tlacidlom END.

Upozornenia

= Vo funkcii GLOBAL DEF 125 s nastavenim Q435=1 modzete donutit ovladanie
k tomu, aby sa pri polohovani medzi bodmi vzdy posunulo do 2. bezpecnostnej
vzdialenosti cyklu.

m Ak chcete pri predpolohovani po osi nastroja vykondvat presuvanie redukovanym
posuvom, naprogramujte pridavnu funkciu M103.

m QOvladanie spracuje pomocou funkcie CYCL CALL PAT tabulku bodov, ktoru ste
definovali ako poslednu, aj ked' ste tuto tabulku bodov definovali v programe NC
vnorenom pomocou funkcie CALL PGM.
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4.1 Zaklady

4.1.1 Prehl'ad

Ovladanie poskytuje pre rézne druhy obrabania vitanim nasledujlce cykly:

Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie
200 VRTANIE CALL Strana 91
» Jednoduchy otvor aktivne

= Zadanie ¢asu zotrvania hore a dole
= Volitelny parameter Vztah hibky

201  VYSUSTRUZ. CALL Strana 95
= \lystruhovanie otvoru aktivne
®  Zadanie ¢asu zotrvania dole

202 VYVRTAVANIE CALL Strana 97
= Vyvrtdvanie otvoru aktivne

B Zadanie spatného posuvu
®m  Zadanie ¢asu zotrvania dole
= Zadanie odsunutia

203 UNIV. VRTANIE CALL Strana 101
m Degresia — vftanie so znizujlicim sa prisuvom aktivne
B Zadanie Casu zotrvania hore a dole
B Zadanie lamania triesky
= Volitelny parameter Vztah hibky

204 SPATNE ZAHLBOVANIE CALL Strana 107
= Nastavenie zahlbenia na spodnej strane obrobku ~ aktivne
B Zadanie Casu zotrvania
®  Zadanie odsunutia

205 UNIV. HLBK. VRTANIE CALL Strana 111
m Degresia — vrtanie so znizujucim sa prisuvom aktivne
B Zadanie lamania triesky
®  Zadanie hlbSieho zaciatocného bodu
m  Zadanie predstavnej vzdialenosti
208 FREZ. OTV. CALL Strana 118
= Frézovanie otvoru aktivne
B Zadanie predvrtaného priemeru
= Volba susledného alebo nesusledného chodu

241 JEDNOBRITOVE VRTANIE CALL Strana 121
= Vftanie pomocou vrtaka na jednobritové hibkové — aktivne
vitanie

® HIbSibod spustenia

= Moznost volby smeru otdcania a otacok pri
zasUvani a vysUvani do a z otvoru

= Zadanie hibky zotrvania
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Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie
240 CENTROVAT CALL Strana 131
= Vftanie centrovania aktivne

= Zadanie centrovacieho priemeru alebo hibky
m  Zadanie Casu zotrvania dole

4.2 Cyklus 200 VRTANIE

Programovanie ISO
G200

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu méZete vyrobit jednoduché otvory. V tomto cykle mozete
zvolit vztah hlbky.

Priebeh cyklu

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

2 Nastroj vykona vrtanie s naprogramovanym posuvom F aZ po prvi hibku prisuvu

3 Ovladanie posunie nadstroj s FMAX spat na bezpecnostnu vzdialenost, zotrva tam
— ak ste vykonali takéto nastavenie — a potom sa znovu posunie s FMAX az na
bezpecnostnu vzdialenost nad prvd hibku prisuvu

4 Nasledne vfta nastroj so zadanym posuvom F az do dal$ej hibky prisuvu

5 Ovladanie opakuje tento postup (2 aZ 4), kym nedosiahne zadanu hibku vftania
(¢as zotrvania z Q211 posobi pri kazdom prisuve)

6 Nakoniec nabehne nastroj z dna otvoru posuvom FMAX na bezpecnostnu
vzdialenost alebo na 2. bezpecnostnu vzdialenost. 2. bezpe¢nostna vzdialenost

Q204 posobi az vtedy, ked' je tato naprogramovana vacsia ako bezpecnostna
vzdialenost Q200

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykond ovladanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod uUroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

® Tento cyklus mbzete vykonat vyluéne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uZitoénu dizku LU néstroja. Ked je hodnota
LU mensia ako parameter HLBKA Q201, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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Upozornenia k programovaniu

m Polohovaci blok naprogramuijte na zaciato¢nom bode (stred otvoru) roviny
obrabania s korekciou polomeru RO.

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

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

0 Ked chcete vrtat bez lamania triesky, zadefinujte v parametri Q202
vy$Siu hodnotu ako hlbka Q201 plus vypocitanu hlbku z vrcholového
uhla. Pritom mdzete zadat aj vyrazne vyssiu hodnotu.
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4.2.1 Parametre cyklu

Pom. obr.

z |

Q203

@0206

Q200 Q204

Q202
Q201

Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

7
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Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu néstroja pri vitani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativhe FAUTO, FU

Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Hibka nemus byt nasobkom hibky prisuvu. Oviadanie
nabehne v jednej operacii na hlbku, ak:

= je hibka prisuvu a koneéna hibka rovnaka,

= je hibka prisuvu va&sia ako hibka.

Vstup: 0...99999.9999

Q210 Cas zotrv. hore?

Cas v sekunddch, ktory néstroj stravi v bezpeénostnej vzdia-
lenosti potom, ako ho ovladanie vysunie z otvoru pre odstra-
nenie triesok.

Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu vztazné-
mu bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q211 Cas zotrv. dole?
Cas v sekunddch, ktory zotrva ndstroj na dne otvoru.
Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q395 Priemer ako referencia (0/1)?

Vyber, &i sa vloZend hibka vztahuje na hrot néstroja alebo
na valcovu Gast néstroja. Ak ma ovladanie vztahovat hibku
na valcovu &ast néstroja, musite v stipci T-ANGLE v tabulke
nastrojov TOOL.T definovat vrcholovy uhol nastroja.

0 = Hibka vo vztahu k hrotu néstroja
1 = Hibka vo vztahu k valcovej ¢asti nastroja
Vstup: 0, 1

o
=
[
o
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4.3

Cyklus 201 VYSUSTRUZ.

Programovanie ISO
G201

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

Priebeh cyklu

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

2 Nastroj vystruhuje so zadanym posuvom F aZ do naprogramovanej hibky
3 Na dne otvoru nastroj zotrva, ak bolo zadané takéto nastavenie

4 Nasledne presuva ovladanie obrobok posuvom F spét na bezpe¢nostnu
vzdialenost alebo na 2. bezpeénostnu vzdialenost. 2. bezpeénostna vzdialenost
Q204 pbsobi az vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako bezpecnostna
vzdialenost Q200

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vloZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypoget predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zdpornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 2071003) nastavite, ¢i
ma ovladanie pri vloZzeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

m Tento cyklus mdzZete vykonat vyluéne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

® Tento cyklus monitoruje definovanu uZitoénu dizku LU néstroja. Ked je hodnota
LU mensia ako parameter HLBKA Q201, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

Upozornenia k programovaniu

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

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramujete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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Cykly na obrabanie vitanim | Cyklus 201 VYSUSTRUZ.

Pom. obr.

Parameter

Q203

)
=
o
o

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom néstroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.
Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu ndstroja pri vystruhovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?
Cas v sekunddch, ktory zotrva néstroj na dne otvoru.
Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q208 Posuv spat’?
rychlost posuvu néstroja pri vychadzani z otvoru v mm/min.
Ak vlozite Q208 = 0, plati posuv pri vystruhovani.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu vztazné-
mu bodu. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Uc¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
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4.4

Cyklus 202 VYVRTAVANIE

Programovanie ISO
G202

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.
Tento cyklus je mozné pouZit len na strojoch s riadenym vretenom.

Pomocou tohto cyklu mébZete vyvrtavat otvory. Volitelne moZete v cykle definovat
¢as zotrvania dole.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX do bezpecnostnej
vzdialenosti Q200 nad Q203 SURAD. POVRCHU

2 Nastroj vita s posuvom vftania a7 do danej hibky Q201

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

4 Nasledne vykona ovladanie orientéciu vretena do polohy, ktora je definovana v
parametri Q336

5 Ak je definované Q214 SMER VOL. CHODU, ovladanie sa uvolni pohybom
v zadanom smere o0 BEZP. VZD. NA STR. Q357

6 Nasledne presuva ovladanie obrobok spatnym posuvom Q208 na bezpecnostnu
vzdialenost Q200

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

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

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykond ovladanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak zle zvolite smer odsunutia, hrozi nebezpecenstvo kolizie. Pripadné disponibilné
zrkadlenie v rovine obrabania sa pre smer odsunutia nezohladnuje. Naproti tomu
sa aktivne transformacie zohladnuju pri odsunuti.

> Ked programujete orientaciu vretena pod uhlom, ktory ste zadali v parametri
Q336 (napr. v aplikacii MDI v prevadzkovom rezime Rucne), skontrolujte
polohu hrotu ndstroja. Na tento Ucel by nemali byt aktivne Ziadne
transformaécie.

» Uhol zvolte tak, aby bol hrot nastroja paralelne k smeru odsunutia
> Zvolte smer odsunutia Q214 tak, aby nastroj odisiel v smere od okraja otvoru

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

> Deaktivujte funkciu M136 pred cyklom s funkciou M137

m Tento cyklus mdzZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m  Po obrabani ovladanie napolohuje néstroj spat na zaciato¢ny bod v rovine
obrabania. Vdaka tomu je potom mozné vykonavat dalsie inkrementéline
polohovanie.

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

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

m Ak je definované Q214 SMER VOL. CHODU nerovné 0, uc¢inkuje Q357 BEZP. VZD.
NA STR..
Upozornenia k programovaniu

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

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramujete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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4.41 Parametre cyklu

Pom. obr.

Q203

ry

E Q206

A4
q ; Q200 Q204

Q211

>VL]201 Q208

Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

=Y

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu néstroja pri vyvrtavani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativhe FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?
Cas v sekunddch, ktory zotrva néstroj na dne otvoru.
Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q208 Posuv spat?

rychlost posuvu néstroja pri vychadzani z otvoru v mm/min.
Ak vlozite Q208 = 0, plati posuv prisuvu do hibky.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q214 Volny smer (0/1/2/3/4)?

Urcenie smeru, ktorym ovladanie odide nastrojom zo dna
otvoru (po vykonani orientacie vretena)

0: Ndstrojom nevychadzat

1: Nastroj odsunut v zapornom smere hlavnej osi
2: Nastroj odsunut v zadpornom smere vedlajsej osi
3: Nastroj odsunut v kladnom smere hlavnej osi

4: Nastroj odsunut v kladnom smere vedlajSej osi
Vstup: 0,1, 2,3, 4

Q336 Uhol pre orientaciu vretena?

Uhol, na ktory ovladanie napolohuje nastroj pred odsunom.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: 0...360
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Pom. obr. Parameter

Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?

Vzdialenost medzi reznou hranou néstroja a stenou otvoru.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Uginné, ked parameter Q214 SMER VOL. CHODU nie je
rovny O.

Vstup: 0...99999.9999

Priklad
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4.5 Cyklus 203 UNIV. VRTANIE

Programovanie ISO
G203

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mbzete vyrdbat otvory so znizujicim sa prisuvom. Volitelne

mbzete v cykle definovat ¢as zotrvania dole. Cyklus mozete vykonat s ldmanim
triesky alebo bez neho.

Priebeh cyklu
Spravanie bez lamania triesky, bez redukénej hodnoty:

1

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

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

Nasledne ovladanie vytiahne nastroj z otvoru na BEZP. VZDIALENOST Q200
Ovladanie teraz zanori nastroj znova rychloposuvom do otvoru a potom znova
vfta prisuv s hodnotou HLBKA PRISUVU Q202 v POS. PRISUVU DO HL. Q206

Pri praci bez lamania triesky odsunie ovladanie nastroj po kazdom prisuve
pomocou POSUV SPAT Q208 z otvoru na BEZP. VZDIALENOST Q200 a pocka
tam pripadne po dobu CAS ZOTRVANIA HORE Q210

Tento postup sa opakuje dovtedy, kym sa nedosiahne HLBKA Q201
Ked sa dosiahne HLBKA Q201, vytiahne ovladanie nastroj s FMAX z otvoru
na BEZP. VZDIALENOST Q200 alebo na 2. BEZP. VZDIALENOST. 2. BEZP.

VZDIALENOST Q204 pdsobi az vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako
BEZP. VZDIALENOST Q200
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Spravanie s lamanim triesky, bez redukénej hodnoty:

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

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

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

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

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

6 Ak bol zadany, pocka ovladanie CAS ZOTRVANIA HORE Q210

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

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

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

Spravanie s lamanim triesky, s redukénou hodnotou

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

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

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

4 Znovu sa vykona prisuv o hodnotu HLBKA PRISUVU Q202 minus REDUKCNA
HODNOTA Q212 v POS. PRISUVU DO HL. Q206. Stale klesajuci rozdiel z aktuali-
zovaného parametra HLBKA PRISUVU Q202 minus REDUKCNA HODNOTA Q212
nesmie byt nikdy nizsi ako MIN. HLBKA PRISUVU Q205 (Prfk[ad: Q202=5,Q212
=1,Q213 = 4,Q205 = 3: Prva hibka prisuvu je 5 mm, druha hlbka prisuvu je 5 - 1
= 4 mm, tretia hlbka prisuvu je 4 - 1 = 3 mm, Stvrta hibka prisuvu je tiez 3 mm)

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

6 Ak bol zadany, pocka teraz ovladanie CAS ZOTRVANIA HORE Q210

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

8 Postup 2 az 7 sa opakuje dovtedy, kym sa nedosiahne HLBKA Q201
9 Ak bol zadany, poc¢ka teraz oviadanie CAS ZOTRVANIA DOLE Q211

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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 207003) nastavite, Ci

mé ovladanie pri vioZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

® Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitodnu dizku LU néstroja. Ked je hodnota
LU mensia ako parameter HLBKA Q201, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
Upozornenia k programovaniu

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

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramuijete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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Parametre cyklu

Pom. obr.
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Q202
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2
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Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999

=Y

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu néstroja pri vitani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativhe FAUTO, FU

Q202 Hibka posuvu do rezu?
Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.
Hibka nemusi byt nasobkom hibky prisuvu. Oviadanie
nabehne v jednej operacii na hlbku, ak:
= je hibka prisuvu a koneéna hibka rovnaka,
= je hibka prisuvu va&sia ako hibka.
Vstup: 0...99999.9999

Q210 Cas zotrv. hore?

Cas v sekunddch, ktory néstroj stravi v bezpeénostnej vzdia-
lenosti potom, ako ho ovladanie vysunie z otvoru pre odstra-
nenie triesok.

Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q212 Redukéna hodnota?

Hodnota, o ktord ovliadanie znizi Q202 HLBKA PRISUVU po
kazdom prisuve. Hodnota ma prirastkovy uc¢inok.

Vstup: 0...99999.9999

Q213 Pocet zlom. triesok pred vrat.?

Pocet lamani triesky predtym, nez ovladanie odide nastro-
jom z otvoru na ucely odstranenia triesok. Na lamanie triesky
posunie ovladanie nastroj spat zakazdym o hodnotu spatné-
ho posuvu Q256.

Vstup: 0...+99.999
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Pom. obr. Parameter

Q205 Min. hibka prisuvu?

Ak parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA nie je rovny G,
obmedzi ovladanie prisuv na tuto hodnotu. Preto hlbka prisu-
vu nemoze byt mensia ako Q205. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q211 Cas zotrv. dole?

Cas v sekunddch, ktory zotrva néstroj na dne otvoru.

Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q208 Posuv spdt?

rychlost posuvu nastroja pri vychadzani z otvoru v mm/min.
Ak zadate Q208 = 0, ovladanie odsunie nastroj s posuvom
Q206.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.?

Hodnota, o ktoru ovladanie odsunie nastroj spat pri lamani
triesky. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.999 alternativne PREDEF

Q395 Priemer ako referencia (0/1)?

Vyber, ¢i sa vloZend hibka vztahuje na hrot ndstroja alebo
na valcovu Cast nastroja. Ak ma ovladanie vztahovat hibku
na valcovu ¢ast nastroja, musite v stlpci T-ANGLE v tabulke
nastrojov TOOL.T definovat vrcholovy uhol nastroja.

0 = Hibka vo vztahu k hrotu néstroja

1 = Hibka vo vztahu k valcovej ¢asti nastroja

Vstup: 0, 1
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Priklad
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4.6 Cyklus 204 SPATNE ZAHLBOVANIE

Programovanie ISO
G204

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.
Tento cyklus je mozné pouZit len na strojoch s riadenym vretenom.

o Cyklus je mozné vykondvat len s tyGou pre spatné vyvrtavanie.

Tymto cyklom vytvarate zahibenia, ktoré sa nachadzaju na spodnej strane obrobku.

z\ 1]

Vi

Priebeh cyklu

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

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

3 Nasledne sa nastroj zasunie predpolohovacim posuvom do predvrftaného otvoru
az po bezpecnostnu vzdialenost reznej hrany pod spodnou hranou obrobku

4 Qvladanie teraz vedie nastroj znovu na stred otvoru. Zapne vreteno, v prip.

<y

potreby chladiacu kvapalinu a posuva sa potom posuvom zahlbovania na zadanu

hibku zahibenia

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

Nakoniec nabehne nastroj posuvom FMAX na bezpecnostnu vzdialenost
Ovladanie znovu polohuje ndstroj spat do stredu otvoru
Ovladanie obnovi stav vretena zo zac&iatku cyklu

Prip. vykona ovladanie posun na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. 2. bezpe¢nostna
vzdialenost Q204 pdsobi az vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako
bezpecnostna vzdialenost Q200

O 00 N O
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak zle zvolite smer odsunutia, hrozi nebezpecenstvo kolizie. Pripadné disponibilné
zrkadlenie v rovine obrabania sa pre smer odsunutia nezohladnuje. Naproti tomu
sa aktivne transformacie zohladfiuju pri odsunuti.

» Ked programujete orientdciu vretena pod uhlom, ktory ste zadali v parametri
Q336 (napr. v aplikacii MDI v prevadzkovom rezime Rucne), skontrolujte
polohu hrotu nastroja. Na tento Ucel by nemali byt aktivne Ziadne
transformacie.

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

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

m Tento cyklus mdzZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m  Po obrabani ovladanie napolohuje néstroj spat na zaciato¢ny bod v rovine
obrabania. Vdaka tomu je potom mozné vykonavat dalsie inkrementéline
polohovanie.

= Ovladanie pri prepo&te zadiatoc¢ného bodu zahibenia zohladriuje dizku reznej
hrany vrtnej ty¢e a hrubku materialu.

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

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU néstroja. Ked je mensia
ako hodnota v parametri HLBKA ZAHLBENIA Q249, vygeneruje ovladanie
chybové hlasenie.

0 DiZku nastroja zadajte tak, aby bola premerand spodnd hrana vrtnej tyce
anie rezna hrana.

Upozornenia k programovaniu

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

® Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrdbania pri zahlbovant.
Pozor: kladné znamienko vykona zapustenie po kladnej osi vretena.
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4.6.1 Parametre cyklu

Pom. obr.

z

Q204
Q200 ‘
\

Q250 / \ Q203
A 0249ﬂ>/| \ -
N4 a20030 ED X

z
Q252

‘:
O] |
z¢0255 :
Q254
¥ ZT -
X

Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q249 Hibka zahibenia?

Vzdialenost spodna hrana obrobku — spodok zahibenia.
Kladné znamienko vytvori zahlbenie v kladnom smere osi
vretena. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Hrabka mat.?
VysSka obrobku. Zadajte hodnotu inkrementalne.
Vstup: 0.0001...99999.9999

Q251 Excentricita?

Rozmer excentra vritacej tyce. Rozmer najdete v karte udajov
nastroja. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0.0001...99999.9999

Q252 Vyska rez. hr.?

Vzdialenost spodnej hrany vitacej tyCe a hlavnej reznej
hrany. Rozmer ndjdete v karte Udajov nastroja. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vychadzani z obrobku v mm/min

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q254 Posuv zahlbovania?
rychlost posuvu ndstroja pri zahlbovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU

Q255 Cas zotrvania v sekundach?
doba zotrvania na dne zahibenia v sekundéach
Vstup: 0...+499.999

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy uc¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q214 Volny smer (0/1/2/3/4)?

UrCenie smeru, v ktorom ma ovlddanie presadit nastroj

o rozmer excentra (po vykonani orientacie vretena). Zadanie
0 nie je povolené.

1: Nastroj odsunut v zapornom smere hlavnej osi

2: Nastroj odsunut v zdpornom smere vedlajsej osi

3: Nastroj odsunut v kladnom smere hlavnej osi

4: Nastroj odsunut v kladnom smere vedlajsej osi

Vstup: 1,2, 3, 4

Q336 Uhol pre orientaciu vretena?

Uhol, do ktorého ovladanie polohuje ndstroj pred zanorenim
a pred vysunutim z otvoru. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: 0...360

Priklad
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4.7

Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE

Programovanie ISO
G205

Aplikacia

Pomocou tohto cyklu mbzete vyrdbat otvory so znizujlcim sa prisuvom. Cyklus
mozete vykonat s l[damanim triesky alebo bez neho. Pri dosiahnuti hibky prisuvu
vykona cyklus odstranenie triesky. Ak uz existuje predvrtany otvor, mézete zadat
hibsi zaciatoény bod. Volitelne mozete v cykle definovat ¢as zotrvania dne otvoru.
Tento Cas zotrvania sluzi na uvolnenie z rezu na dne otvoru.

Dalsie informacie: "Odstrafiovanie a ldmanie triesok’, Strana 116

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj po osi nastroja rychloposuvom FMAX na zadany
parameter BEZP. VZDIALENOST Q200 nad SURAD. POVRCHU Q203.

2 Ak prostrednictvom Q379 naprogramujte hibsi zaciatocny bod, ovladanie sa
presunie pomocou Q253 POLOH. POSUV na bezpecnostnu vzdialenost nad hibsi
zaciato¢ny bod.

3 Nastroj vita s posuvom Q206 POS. PRISUVU DO HL. a7 po dosiahnutie hibky
prisuvu.

4 Ak je nastavené ldmanie triesky, odsunie ovladanie ndstroj spat o zadanu
hodnotu spatného posuvu Q256.

5 Pri dosiahnuti hibky prisuvu ovladanie odsunie néstroj v osi nastroja spatnym
posuvom Q208 spat na bezpecnostnu vzdialenost. Bezpe¢nostna vzdialenost je
nad SURAD. POVRCHU Q203.

6 Nasledne sa nastroj presunie pomocou Q373 NABEH.POS. ODSTR.TR. az na
zadanu predstavnu vzdialenost nad poslednou dosiahnutou hibkou prisuvu.

7 Nastroj vykona vitanie s posuvom Q206 az po dosiahnutie nasledujucej hibky
prisuvu. Ak je definovana redukéna hodnota Q212, znizuje sa hlbka prisuvu
o redukenu hodnotu s kazdym prisuvom.

8 Ovlddanie opakuje tento postup (2 aZ 7), kym nedosiahne hibku vitania.

9 Ak je zadany Cas zotrvania, zotrva nastroj na dne otvoru na uvolnenie z rezu.
Na zaver ovladanie odsunie nastroj spatnym posuvom spat na bezpeénostnu
vzdialenost alebo 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. 2. bezpeénostna vzdialenost
Q204 pbsobi az vtedy, ked je tato naprogramovana vacsia ako bezpecnostna
vzdialenost Q200.

o Po odstraneni triesky sa hibka nasledujtceho ldmania triesok vztahuje na
poslednu hibku prisuvu.

Priklad:
= Q202 HLBKA PRISUVU = 10 mm
= Q257 HL. VRT. ZL. TRIES. =4 mm

Ovladanie vykona lamanie triesky pri 4 mm a 8 mm. Pri 10 mm vykona
odstranenie triesok. Nasledujuce lamanie triesky bude pri 14 mm
a 18 mm atd.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykond ovladanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

® Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

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

o Tento cyklus sa nehodi pre velmi dlihé vrtaky. Pre velmi dlhé vrtaky
pouZite cyklus 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE.

Upozornenia k programovaniu

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

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrdbania. Ak naprogramujete
hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus nevykona.

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

m Ak prostrednictvom Q379 zadate hlbsi zacCiatocny bod, ovladanie zmeni
zaciatocny bod pohybu prisuvu. Pohyby spatného posuvu ovladanie nezmeni,
vztahuju sa na suradnicu povrchu obrobku.

B Ked je parameter Q257 HL. VRT. ZL. TRIES. vacsi ako parameter Q202 HLBKA
PRISUVU, lamanie triesky sa nevykona.
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4.7.1 Parametre cyklu

Pom. obr.
zZ) ﬁ Q206
N
Q200 Q204
Q203 V5]
Q202
/ Q201

Q217

S

Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

<Y

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrchu obrobku a dna otvoru (v zavislosti od
parametra Q395 HLBKA REFERENCIE). Hodnota ma priras-
tkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu néstroja pri vitani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativhe FAUTO, FU

Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Hibka nemus byt nasobkom hibky prisuvu. Oviadanie
nabehne v jednej operacii na hlbku, ak:

= je hibka prisuvu a koneéna hibka rovnaka,

= je hibka prisuvu va&sia ako hibka.

Vstup: 0...99999.9999

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q212 Redukéna hodnota?

Hodnota, o ktort ovladanie zmensi hibku prisuvu Q202.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q205 Min. hibka prisuvu?

Ak parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA nie je rovny G,
obmedzi ovladanie prisuv na tuto hodnotu. Preto hlbka prisu-
vu nemoze byt mensia ako Q205. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999
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Parameter

Q258 Predst. vzd. hore?

Bezpecnostna vzdialenost, na ktord sa nastroj po
prvom odstraneni triesok opét presunie posuvom Q373
NABEH.POS. ODSTR.TR. cez poslednu hibku prisuvu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q259 Predst. vzd. dole?

Bezpecénostna vzdialenost, na ktorl sa nastroj po posled-
nom odstraneni triesok opéat presunie posuvom Q373
NABEH.POS. ODSTR.TR. cez poslednu hibku prisuvu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q257 Hibka vft. po zl. tr.?

Rozmer, pri ktorom ovladanie vykona lamanie triesky. Tento
postup sa opakuje, kym sa nedosiahne parameter Q201
HLBKA. Ak je Q257 rovné 0, ovladanie nevykona lamanie
triesky. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.?

Hodnota, o ktoru ovladanie odsunie nastroj spat pri lamani
triesky. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.999 alternativne PREDEF

Q211 Cas zotrv. dole?
Cas v sekundach, ktory zotrva néstroj na dne otvoru.
Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q379 Hibsi vych. bod?

Ak existuje zavadzaci otvor, mozete tu definovat hlbsi zacia-
to¢ny bod. Ten sa inkrementalne vztahuje na Q203 SURAD.
POVRCHU. Ovladanie vykona pomocou parametra Q253
POLOH. POSUV posuv o hodnotu Q200 BEZP. VZDIALENO-
ST nad hibsi zaciatocny bod. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q253 Polohovaci posuv?

Definuje rychlost posuvu nastroja pri polohovani Q200
BEZP. VZDIALENOST na Q379 VYCHODZI BOD (nerovné 0).
Zadanie Udajov v mm/min.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 Posuv spat?

rychlost posuvu néstroja pri vychadzani po vykonani obraba-
cej operacie v mm/min. Ak zadate Q208 = 0, ovladanie
odsunie nastroj s posuvom Q206.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q395 Priemer ako referencia (0/1)?

Vyber, &i sa vloZend hibka vztahuje na hrot néstroja alebo
na valcovu Gast néstroja. Ak ma ovladanie vztahovat hibku
na valcovu &ast néstroja, musite v stipci T-ANGLE v tabulke
nastrojov TOOL.T definovat vrcholovy uhol nastroja.

0 = Hibka vo vztahu k hrotu néstroja

1 = Hibka vo vztahu k valcovej ¢asti nastroja
Vstup: 0, 1

Q373 Nabeh. posuv po odstran.triesok?

Rychlost posuvu nastroja pri ndbehu na predstavnu vzdiale-
nost po odstraneni triesok.

0: Posuv s FMAX
> 0: Posuv v mm/min
Vstup: 0...+99.999 alternativne FAUTO, FMAX, FU, FZ

Priklad
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4.7.2 Odstranovanie a lamanie triesok

Odstranovanie triesok

Odstranovanie triesok zavisi od parametra cyklu Q202 HLBKA PRISUVU.

Ovladanie vykona odstranenie triesok pri dosiahnuti hodnoty nastavenej v parametri
cyklu Q202. Znamena to, Ze ovladanie presunie nastroj bez ohladu na hlbsi
zaCiatocny bod Q379 vzdy na vysku spatného posuvu. Vyplyva zo vztahu Q200
BEZP. VZDIALENOST + Q203 SURAD. POVRCHU

Priklad:

; Vyvolanie néstroja (polomer nastroja 3)

; Odsunutie nastroja

; Nabeh do polohy otvoru, zapnutie vretena
; Vyvolanie cyklu

; Odsunutie nastroja, koniec programu
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Lamanie triesky

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

Ovléadanie vykona lamanie triesky pri dosiahnuti hodnoty nastavenej v parametri
cyklu Q257. Znamena to, ze ovladanie stiahne ndstroj spat o definovani hodnotu
Q256 SP PRI ZL. TR. Trieska sa odstrani pri dosiahnuti parametra HLBKA PRISUVU.
Tento kompletny postup sa bude opakovat, kym sa nedosiahne parameter Q201
HLBKA.

Priklad:

; Vyvolanie néstroja (polomer nastroja 3)

; Odsunutie nastroja

; Nabeh do polohy otvoru, zapnutie vretena
; Vyvolanie cyklu

; Odsunutie nastroja, koniec programu
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Cyklus 208 FREZ. OTV.

Programovanie ISO
G208

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mbzete frézovat otvory. Pre cyklus mozete definovat volitelny

predvrtany priemer. Okrem toho mdzete naprogramovat tolerancie pre pozadovany
priemer.

Priebeh cyklu

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

2 Qvladanie vykona presun po prvej zavitnicovej drahe pri zohladneni prekryvania
drah Q370 s polkruhom. Polkruh zacina v strede vrtania.

3 Nastroj frézuje so zadanym posuvom F po zavitnici aZ do zadanej hibky vrtania

4 Ked sa dosiahne hibka vitania, vykona ovladanie este jeden Uplny kruh, aby sa tak
odstranil materidl, ktory nebol odstraneny pri zanorenti

5 Potom ovlddanie polohuje ndstroj spat do stredu otvoru a na bezpe¢nostnu
vzdialenost Q200

6 Postup sa opakuje dovtedy, kym sa nedosiahne poZadovany priemer (ovlddanie
si vypocita bocny prisuv)

7 Nakoniec nabehne nastroj posuvom FMAX na bezpecnostnu vzdialenost alebo
na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost Q204. 2. bezpecnostna vzdialenost Q204
posobi, az ked je naprogramovana vacsia ako bezpec¢nostna vzdialenost Q200

o Ak naprogramujete prekryvanie drah pomocou Q370 = 0, ovladanie pri
prvej zavitnicovej drahe pouzije ¢o najvacsie prekryvanie drah. Tym sa
ovladanie pokusi zabranit tomu, aby nastroj dosadol. VSetky dalSie drahy
sa rozdeluju rovnako.

Tolerancie
Ovladanie ponuka v parametri Q335 POZ. PRIEMER mozZnost stanovit tolerancie.
MoZete definovat nasledujuce tolerancie:

Tolerancia Priklad Vyrobny rozmer
Pripustné odchylky 10+0,01 - 0,015 9,9975

DIN EN ISO 286-2 T10H7 10,0075

DIN ISO 2768-1 10m 10,0000

Postupujte nasledovne:

> Spustenie definicie cyklu

» Definovanie parametrov cyklu

> Stlacte, moznost vyberu TEXT na liste akcif

> Zadajte pozadovany rozmer vratane tolerancie

o ®  Obrabanie sa zrealizuje na strede tolerancie.

® Ak naprogramujete nespravnu toleranciu, ovladanie ukonci
spracuvanie s chybovym hlasenim.

B Prizadavani tolerancie dbajte na pisanie malych a velkych pismen.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykond ovladanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok

Ked zvolite prilis velky prisuv, hrozi nebezpecenstvo zlomenia nastroja a
poskodenia obrobku.

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

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

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

= Ak ste pre priemer otvoru zadali rovnaku hodnotu ako pre priemer nastroje,

vykona ovladanie vitanie bez interpoldcie zavitnice priamo do zadanej hlbky.

Aktivne zrkadlenie neovplyviiuje druh frézovania definovany v cykle.

Pri vypocte faktora prekrytia drahy sa zohladnuje aj polomer rohov DR2

aktualneho nastroja.

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

B Pomocou hodnoty RCUTS monitoruje cyklus nastroje nerezulce cez stred a

zabrani okrem iného dosadnutiu nastroja na ¢elo. Ovladanie prerusi obrabanie v
pripade potreby chybovym hldsenim.

Upozornenia k programovaniu

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

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrdbania. Ak naprogramujete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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Parametre cyklu
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Pom. obr.

Parameter

Q203

<

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost spodna hrana nastroja — povrch obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu ndstroja pri vitani po zavitnici v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q334 Prisuv na zavitnicu?

Rozmer, o ktory sa vZdy ndstroj prisunie po zavitnici (= 360°).
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q335 Poz. priemer?

Priemer otvoru. Ak ste pre pozadovany priemer zadali rovna-
ku hodnotu ako pre priemer nastroja, potom vykona ovlada-
nie vitanie bez interpolacie zavitnice priamo do zadanej
hibky. Hodnota ma absolutny ucinok. V pripade potreby
mozete naprogramovat toleranciu.

Dalsie informacie: 'Tolerancie', Strana 118

Vstup: 0...99999.9999

Q342 Predvrtany priemer?

Zadajte rozmer predvrtaného priemeru. Hodnota ma absolut-
ny ucinok.

Vstup: 0...99999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania vretena.
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

(Ak zadate O, vykond sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q370 Faktor prekrytia drah?

Pomocou prekryvania drah ovladanie uréuje bo¢ny prisuv k.
0: Ovladanie zvoli pri prvej zavitnicovej drahe ¢o najvacsie
prekryvanie drah. Tym sa ovladanie pokusi zabranit tomu,

aby ndstroj dosadol. VSetky dalSie drahy sa rozdeluju rovna-
ko.

> 0: Ovladanie vynasobi faktor aktivnym polomerom nastro-
ja. Vysledkom bude boc&ny prisuv k.

Vstup: 0.1...1.999 alternativne PREDEF

v
-
=
Q
o

4.9 Cyklus 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE

Aplikacia

Prostrednictvom cyklu 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE mozete vyrabat otvory
pomocou vrtaka na jednobritove hibkove vrtanie. Zadanie hibSieho zaciatocneého
bodu nie je mozné. Ovladanie vykona posuv na hlbku vftania pomocou M3. MoZete
zmenit smer otacania a otacky pri zasuvani a vysuvani do a z otvoru.
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Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX na zadanu BEZP.
VZDIALENOST Q200 nad SURAD. POVRCHU Q203

V zavislosti od priebehu polohovania zapne ovladanie otacky vretena bud na
BEZP. VZDIALENOST Q200 alebo na urcitej hodnote nad suradnicovou plochou.
Dalsie informécie: 'Priebeh polohovania pri préci s Q379" Strana 127
Ovladanie vykona pohyb zasunutia vzdy podla definicie Q426 SMER OT. VRET.
s vretenom otacajucim sa doprava, dolava alebo stojacim

Nastroj vita pomocou M3 a Q206 POS. PRISUVU DO HL. az po hibku vrtania
Q201, resp. hlbku zotrvania Q435 alebo hlbku prisuvu Q202:

= Ked ste zadefinovali Q435 HLBKA ZOTRVANIA, zniZi ovladanie posuv po
dosiahnuti hibky zotrvania 0 Q401 FAKTOR POSUVU a zotrva po dobuQ211
CAS ZOTRVANIA DOLE

= Ked ste nastavili mensiu hodnotu prisuvu, vita ovladanie az po hibku prisuvu.
Hlbka prisuvu sa zmensuje s kazdym prisuvom Q212 REDUKCNA HODNOTA

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

Ked ovladanie dosiahne hibku vrtania, vypne sa chladiaca kvapalina. Menf otagky
na hodnotuy, ktora je definovana v Q427 POCET OT. VYS./ZAS. je definované av
pripade potreby znovu meni smer otacania z Q426.

Riadenie polohuje nastroj pomocou Q208 POSUV SPAT na polohu odsunu.
DalsSie informécie: 'Priebeh polohovania pri préci s Q379", Strana 127

Ak ste vloZili 2. bezpe¢nostnu vzdialenost, ovladanie na fiu odsunie ndstroj rych-
loposuvom FMAX

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypoget predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpeCnostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zdpornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, ¢i

ma ovladanie pri vioZenf kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

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

Upozornenia k programovaniu

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

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrdbania. Ak naprogramujete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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4.9.1 Parametre cyklu

Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost hrot nastroja — Q203 SURAD. POVRCHU.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost Q203 SURAD. POVRCHU - dno otvoru. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Pom. obr.
ZA
| E Q253
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Q203
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Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu néstroja pri vitani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativhe FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?
Cas v sekunddch, ktory zotrva néstroj na dne otvoru.
Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu vztazné-
mu bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q379 HIbsi vych. bod?

Ak existuje zavadzaci otvor, mézete tu definovat hibsi zacia-
to¢ny bod. Ten sa inkrementalne vztahuje na Q203 SURAD.
POVRCHU. Ovladanie vykona pomocou parametra Q253
POLOH. POSUV posuv o hodnotu Q200 BEZP. VZDIALENO-
ST nad hibsi zaciatocny bod. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q253 Polohovaci posuv?

Definuje rychlost posuvu nastroja pri opatovnom nabehu na
parameter Q201 HLBKA po parametri Q256 SP PRI ZL. TR.

Tento posuv sa okrem toho aktivuje pri polohovani nastroja

na parameter Q379 VYCHODZI BOD (nerovna sa 0). Zadanie
udajov v mm/min.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF
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Parameter

Q208 Posuv spat?

rychlost posuvu nastroja pri vychadzani z otvoru v mm/min.
Ak vlozite Q208 = 0, vysunie ovladanie nastroj pomocou
parametra Q206 POS. PRISUVU DO HL.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q426 Smer ot. vys./zasunut’ (3/4/5)?

Smer, ktorym sa ma nastroj otacat pri zastvani do otvoru
a pri vysuvani z otvoru.

3: Vreteno otacat s M3

4: Vreteno otacat s M4

5: Presuvat so zastavenym vretenom
Vstup: 3,4, 5

Q427 Pocet otacok vret. vys./zasunut?

Pocet otacok nastroja pri zastvani do otvoru a pri vysivani
z otvoru.

Vstup: 1...99999

Q428 Otacky vretena vrtania?
Otacky, ktorymi ma nastroj vykonavat vrtanie.
Vstup: 0...+99.999

Q429 M-Fkc. Chl. kvap. ZAP?
>= 0: Pridavna funkcia M pre zapnutie chladiaceho prostried-
ku. Ovladanie zapne chladiaci prostriedok, ked nastroj

dosiahne bezpecnostnu vzdialenost Q200 nad zaciatocnym
bodom Q379.

to funkcie M. VSetky pokyny v pouzivatelskom makre sa
vykonaju automaticky.

Dalsie informacie: '"PouZivatel'ské makro', Strana 126
Vstup: 0...999

Q430 M-Fkc. Chl. kvap. VYP?

>= 0: Pridavna funkcia M na vypnutie chladiaceho prostried-
ku. Ovladanie vypne chladiacu kvapalinu, ked sa nastroj
nachadza v polohe Q201 HLBKA.

to funkcie M. VSetky pokyny v pouzivatelskom makre sa
vykonaju automaticky.

Dalsie informacie: '"PouZivatel'ské makro', Strana 126
Vstup: 0...999
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Pom. obr.

Parameter

Q435 Hibka zotrvania?

Suradnica osi vretena, na ktorej ma nastroj zotrvat. Funkcia
nie je aktivna pri vioZzeni hodnoty 0 (5tandardné nastavenie).
Pouzitie: Pri vyrobe priechodnych otvorov je pri niektorych
nastrojoch potrebny kratky ¢as zotrvania na dne vitaného
otvoru pred vysunutim na dopravenie triesok nahor. Definuj-
te hodnotu nizsiu ako v parametri Q201 HLBKA. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q401 Faktor posuvu v %?

Faktor, o ktory ovladanie znizi posuv po dosiahnuti polohy
Q435 HLBKA ZOTRVANIA.

Vstup: 0.0001...100

Q202 Max. hibka zaberu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Parameter Q201
HLBKA nemusi byt ndsobkom parametra Q202. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q212 Redukéna hodnota?

Hodnota, o ktoru ovladanie znizi Q202 HLBKA PRISUVU po
kazdom prisuve. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q205 Min. hibka prisuvu?

Ak parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA nie je rovny G,
obmedzi ovladanie prisuv na tuto hodnotu. Preto hlbka prisu-
vu nemoze byt mensia ako Q205. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999
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Priklad
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Pouzivatelské makro obsahuje postupnost viacerych pokynov. Pomocou makra
mbzete definovat viaceré funkcie NC, ktoré vykona ovladanie. Ako pouzivatel
vytvarate makra ako NC program.

Spbsob fungovania makier zodpoveda volanym NC programom, napr. pomocou
funkcie PGM CALL. Makro definujete ako program NC s typom suboru *.h alebo *.i.
Spolo¢nost HEIDENHAIN odporucéa pouzivat v makrach parametre QL.
Parametre QL U¢inkuju vylu¢ne lokalne pre NC program. Ak v makre pouzijete iné
druhy premennych, mézu mat zmeny prip. vplyv aj na volajuci NC program. Na
explicitné ovplyvnenie zmien vo volajicom NC programe pouzite parametre Q
alebo QS s ¢islami 1200 az 1399.

V rdmci makra moZzete nacitat hodnoty parametrov cyklu.

Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie
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493

Priklad pouzivatel'ského makra pre chladiaci prostriedok

; Nacitanie stavu chladiaceho prostriedku

: Nasnimanie stavu chladiaceho prostriedky, ked je
chladiaci prostriedok aktivny, skok na LBL Start

; Zapnutie chladiaceho prostriedku

Priebeh polohovania pri praci s Q379

Predovsetkym pri praci s velmi dlhymi vrtakmi, ako su napr. jednobritové hiboké
vrtaky alebo velmi dlhé Spirdlové vrtaky, je potrebné dodrziavat urcité body. Velmi
rozhodujuca je poloha, na ktorej sa vreteno zapina. Ked chyba potrebné vedenie
ndstroja, méze pri nadmerne dlhych vrtéakoch nastat zlomenie ndstroja.

Preto sa odporuca praca s parametrom VYCHODZI BOD Q379. Pomocou tohto
parametra mézete ovplyvnit polohu, na ktorej ovladanie zapina vreteno.

Zaciatok vrtania

Parameter VYCHODZI BOD Q379 pritom zohladni SURAD. POVRCHU Q203 a
parameter BEZP. VZDIALENOST Q200. To, v akej suvislosti sU parametre, a ako sa
vypocita zacCiato¢na poloha, ozrejmi nasledujuci priklad:

VYCHODZI BOD Q379 =0

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

VYCHODZI BOD Q379>0

Zaciatok vrtania je na urcitej hodnote nad hlbsim zaciato¢nym bodom Q379.
Tato hodnota sa vypocita: 0,2 x Q379 Ak je vysledok tohto vypoctu vacsi ako
Q200, hodnota je vzdy Q200.

Priklad:

SURAD. POVRCHU Q203 =0

BEZP. VZDIALENOST Q200 = 2

VYCHODZI BOD Q379 =2

Zaciatok vrtania sa vypocita: 0,2 x Q379= 0,2 * 2 = 0,4; zaciatok vrtania je 0,4 mm
alebo palcov nad hlbsim zaciato¢nym bodom. Ak je teda hlbsi zac¢iato¢ny bod na
-2, spusti ovladanie vrtanie pri-1,6 mm.

V nasledujlcej tabulke su uvedené rdzne priklady, ako sa vypocita zaciatok
vitania:
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Zaciatok vrtania pri hlbSom zaciatocnom bode

Q200 Q379 Q203 Poloha, na ktoru Faktor 0,2 * Q379 Zaciatok vitania
sa predpolohuje
s FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2%5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 02*25=5(Q200=2,5>2, |-23
preto sa pouzije hodnota 2.)
2 100 0 2 0,2* 100 =20(Q200 =2, -08
20 > 2, preto sa pouzije
hodnota 2.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2* 100 =20(Q200 = 5, -95
20 > 5, preto sa pouzije
hodnota 5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2%5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Odstranovanie triesok

Aj bod, na ktorom ovladanie vykonava odstranovanie triesok, je ddlezity pri praci

s velmi dlhymi nastrojmi. Poloha sp&atného posuvu pri odstrafiovani triesok nemusi
byt v polohe zaciatku vrtania. S definovanou polohou na odstranovanie triesok
mdbzete zabezpedit, Ze vrtak zostane vo vedeni.

VYCHODZI BOD Q379 =0

®  Qdstranovanie triesok sa uskutoc¢ni v parametri BEZP. VZDIALENOST Q200 nad
SURAD. POVRCHU Q203

VYCHODZI BOD Q379>0
Odstranovanie triesok sa vykonava na urcitej hodnote nad hlbsim zacCiatocnym
bodom Q379. Tato hodnota sa vypocita: 0,8 x Q379 Ak je vysledok tohto vypoctu
vacsi ako Q200, hodnota je vzdy Q200.
Priklad:

= SURAD. POVRCHU Q203 =0

= BEZP. VZDIALENOST Q200 =2

= VYCHODZI BOD Q379 =2

Poloha na odstranovanie triesok sa vypocita: 0,8 x Q379 = 0,8 * 2 = 1,6; poloha na
odstranovanie triesok je 1,6 mm alebo palcov nad hlbsim zaciato¢nym bodom.
Ak je teda hlbSi zaCiatocny bod na -2, presunie sa ovladanie na odstranenie
triesok na-0,4.

V nasledujucej tabulke su uvedené rézne priklady, ako sa vypocita poloha na
odstrdnenie triesok (poloha spatného posuvu):
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Poloha na odstranenie triesok (poloha spatného posuvu) pri hilbSom zaéiatoénom

bode
Q200 Q379 Q203 Poloha, na ktoru Faktor 0,8 * Q379 Poloha odsunu
sa predpolohuje
s FMAX
2 0 2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
2 10 0 2 08*10=8(Q200=2,8>2, |-8
preto sa pouzije hodnota 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20(Q200 = 2, -23
20 > 2, preto sa pouzije
hodnota 2.)
2 100 0 2 0,8*100 =80 (Q200 = 2, -98
80 > 2, preto sa pouzije
hodnota 2.)
5 2 0 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0 5 0,8%5=4 -1
5 10 0 5 08*10=8(Q200=528>5 |-5
preto sa pouzije hodnota 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20(Q200 =5, -20
20 > 5, preto sa pouzije
hodnota 5.)
5 100 0 5 0,8* 100 =80(Q200 = 5, -95
80 > 5, preto sa pouzije
hodnota 5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8%5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8%25=20 -20
20 100 0 20 0,8* 100 =80 (Q200 = 20, -80
80 > 20, preto sa pouzije
hodnota 20.)

130 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatelska prirucka cykly obrabania | 10/2022



Cykly na obrabanie vitanim | Cyklus 240 CENTROVAT

4.10 Cyklus 240 CENTROVAT

Programovanie ISO
G240

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 240 CENTROVAT mozete vyrabat centrovania pre otvory.
Mozete zadat centrovaci priemer alebo hibku centrovania. Volitelne mézete

definovat Cas zotrvania dole. Tento ¢as zotrvania slUzi na uvolnenie z rezu na dne
otvoru. Ak uz existuje predvrtany otvor, mdzete zadat hlbsi zaciato¢ny bod.

Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktualnej polohy v rovine
obrabania do zaciato¢ného bodu.

Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom FMAX v osi nastroja do bezpecnostnej
vzdialenosti Q200 nad povrchom obrobku Q203.

Ak definujete parameter Q342 PREDVRT. PRIEMER nerovny 0, ovladanie vypocita
z tejto hodnoty a vrcholového uhla nastroja T-ANGLE hibsi zaciato¢ny bod.

Ovlddanie polohuje nastroj posuvom POLOH. POSUV Q253 na hibsi zaciato¢ny
bod.

Nastroj centruje s naprogramovanym posuvom hl'bkovéhp prisuvu Q206 az do
zadaného centrovacieho priemeru, resp. az do zadanej hibky centrovania.

Ak je definovany ¢as zotrvania Q211, zotrva nastroj na dne centrovania.
Nakoniec nabehne nastroj posuvom FMAX na bezpecnostnu vzdialenost alebo

na 2. bezpecnostnu vzdialenost. 2. bezpecnostna vzdialenost Q204 posobi az
vtedy, ked je tadto naprogramovand vacsia ako bezpecnostna vzdialenost Q200.

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022

131



Cykly na obrabanie vitanim | Cyklus 240 CENTROVAT

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 207003) nastavite, Ci

mé ovladanie pri vioZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

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

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitocnu diZku LU ndstroja. Ked je mensia
ako hlbka obrabania, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

Upozornenia k programovaniu

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

= Znamienko parametra cyklu Q344 (priemer), resp. Q201 (hibka) uréuje smer
obrabania. Ak pre priemer alebo hlbku naprogramujete hodnotu = 0, ovladanie
cyklus nevykona.
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4.10.1 Parametre cyklu

Pom. obr.

Q203

Z\

Q200 Q204

Q344

Q201

=Y

Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q343 Vyber hibky/priemeru (0/1)

vyber, ¢i sa ma centrovat na zadany priemer alebo na
zadanu hibku. Ak sa mé& ovladanie centrovat na uvedeny
priemer, musite definovat vrcholovy uhol nastroja v stipci
T-ANGLE tabulky nastrojov TOOL.T.

0: Centrovanie na zadanu hibku
1. Centrovanie na zadany priemer
Vstup: 0, 1

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno centrovania (hrot centro-
vacieho kuzela). U¢inné len, ak Q343 = 0. Hodnota ma priras-
tkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q344 Hibenie priemeru
Centrovaci priemer. Uginné len, ak Q343 = 1.
Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu nastroja pri centrovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?
Cas v sekunddch, ktory zotrva néstroj na dne otvoru.
Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q342 Predvrtany priemer?

0: Nie je k dispozicii ziadny otvor
> 0: Priemer predvrtaného otvoru
Vstup: 0...99999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu néastroja pri ndbehu na hilbsi zaciatocny
bod. Rychlost posuvu je v mm/min.

Uginné, len ak parameter Q342 PREDVRT. PRIEMER nie je
rovny O.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

)
=
o
o
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51  Zzaklady

5.1.1 Prehl'ad

Ovladanie poskytuje pre rozne druhy obrabania zavitov nasledujuce cykly:

Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie

206 VRTANIE ZAVITOV CALL Strana 137
® S vyrovnavacou hlavou aktivne
m  Zadanie ¢asu zotrvania dole

207 VRT. VNUT ZAV. GS CALL Strana 140
® Bez vyrovnavacej hlavy aktivne
B Zadanie Casu zotrvania dole

209 REZ.V.Z.SPR.TR. CALL Strana 144
® Bez vyrovnavacej hlavy aktivne
®  Zadanie ldmania triesky

262 FREZOVANIE ZAVITU CALL Strana 150
® Frézovanie zavitu do predvitaného materidlu aktivne

263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB. CALL Strana 154
® Frézovanie zavitu do predvitaného materidlu aktivne
® \yroba zapustenej pl6sky

264 VRT. FREZ. ZAV. CALL Strana 159
= Vftanie do plného materialu aktivne
m Frézovanie zavitu

265 VRT. FREZ. ZAV. HEL. CALL Strana 164
® Frézovanie zavitu do plného materidlu aktivne

267 VONKAJSI ZAVIT FR. CALL Strana 168
= Frézovanie vonkajsieho zavitu aktivne

® \yroba zapustenej pl6sky
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5.2 Cyklus 206 VRTANIE ZAVITOV

Programovanie ISO
G206

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

Priebeh cyklu

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

2 Nastroj nabehne v jednej operécii na hibku vrtania

3 Potom sa zmeni smer otacania vretena a nastroj sa po ¢ase zotrvania vrati
spét na bezpecnostnu vzdialenost. Ak ste vioZili 2. bezpec¢nostnu vzdialenost,
ovlddanie na fu odsunie nastroj rychloposuvom FMAX

4\ bezpecCnostnej vzdialenosti sa smer otacania vretena vrati do pévodného stavu

o Nastroj musi byt upnuty vo vyrovnavacej hlave na vyrovnavanie dizky.
Vyrovnavacia hlava na vyrovnavanie dlzky kompenzuje po¢as obrabania
odchylky posuvu a otacok.

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnd hibku, vykond ovlddanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpe&nostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zdpornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, ¢i
ma ovladanie pri vloZzeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

m Tento cyklus mdZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

B Pre pravotocivy zavit aktivujete vreteno pomocou M3, pre lavotoCivy zavit
pomocou M4.

=V cykle 206 vypocita ovladanie stupanie zavitu na zaklade naprogramovanych
otacok a posuvu definovaného v cykle.

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

Upozornenia k programovaniu

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

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrdbania. Ak naprogramujete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

B Pomocou parametra stroja CfgThreadSpindle (¢. 113600) definujete
nasledovné:

= sourceOverride (¢. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (korekcia otacok nie je aktivna), ovladanie
nasledne prislusne prispdsobi otacky
SpindlePotentiometer (korekcia posuvu nie je aktivna)

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

m thrdPreSwitch (¢. 113602): Vreteno sa zastavi o tento ¢as pred dosiahnutim
dna zavitu
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5.2.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom néstroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Orientacna hodnota: 4 x stupanie zavitu
Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q201 Hibka zavitu?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu ndstroja pri rezani vnutorného zavitu
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q211 Cas zotrv. dole?

Zadajte hodnotu v rozmedzi 0 a 0,5 sekundy, aby sa tak
predislo zaklineniu nastroja pri jeho spatnom posuve.

Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203

)
=
o
[~

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

S: Otacky vretena (ot./min)
p: stupanie zavitu (v mm)
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5.2.2  Odsunutie pri preruseni programu

Volny chod v prevadzkovom rezime Plynuly chod programu alebo Krokovanie
programu

Posunif
ruéne

v

Na prerusenie programu zvolte tlacidlo Stop NC.

Vyberte RUCNY POSUV.
Nastroj uvolnite v aktivnej osi vretena.
Na pokracovanie programu vyberte POSUV DO POLOHY.

Otvori sa okno. Tu riadenie zobrazi poradie osi, ako aj cielovu
polohu, aktudlnu polohu a zvySnu drahu.

Zvolte tlacidlo NC start.
> Ovladanie posunie nastroj na hibku, na ktorej zastal.
» Na pokracovanie programu znovu vyberte NC start.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prejst do
pol.

v Vv Vvy

v

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

» Pri odsunuti mate moznost presunut nastroj do kladného a zéporného smeru
0si nastroja.

» Pred odsuvanim sa ubezpecte, ktorym smerom presuvate nastroj z otvoru

5.3 Cyklus 207 VRT. VNUT ZAV. GS

Programovanie ISO
G207

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.
Tento cyklus je mozné pouzit len na strojoch s riadenym vretenom.

Ovladanie vykona rezanie zavitu bud v jednej, alebo vo viacerych operaciach bez
pouzitia vyrovnavacej hlavy na vyrovnavanie dlzky.
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Priebeh cyklu

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

2 Nastroj nabehne v jednej operécii na hibku vrtania

3 Potom sa zmeni smer otacania vretena a ndstroj sa vrati spat z otvoru na
bezpeénostnu vzdialenost. Ak ste vlozZili 2. bezpeénostnu vzdialenost, ovlddanie
na Au odsunie nastroj rychloposuvom FMAX

4 Qvladanie zastavi vreteno v bezpecnostnej vzdialenosti

o Pri rezani vnutorného zavitu sa vreteno a os nastroja vzdy navzajom
synchronizuju. Synchronizacia sa moze uskutocnit pri otaajucom sa, ale
aj stojacom vretene.

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladn hibku, vykond ovlddanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, ¢i
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie
(off)

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

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

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

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

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU néstroja. Ked je mensia

ako hodnota v parametri HLBKA ZAVITU Q201, vygeneruje ovladanie chybové
hlasenie.

0 Ak nezmenite ziadny dynamicky parameter (napr. bezpe¢nostnu
vzdialenost, otacky vretena...), je mozné zavit dodatoc¢ne vyvrtat hibsie.
Bezpecnostna vzdialenost Q200 by sa tiez mala zvolit taka velkd, aby os
nastroja v ramci tejto drahy opustila drahu zrychlenia.

Upozornenia k programovaniu

m Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢nom bode (stred otvoru) roviny
obrabania s korekciou polomeru RO.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramujete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

B Pomocou parametra stroja CfgThreadSpindle (¢. 113600) definujete
nasledovné:

m sourceOverride (€. 113603): Potenciometer vretena (korekcia posuvu nie
je aktivna) a FeedPotentiometer (korekcia otacok nie je aktivna), (ovladanie
ndsledne prislusne prispésobi otacky)

= thrdWaitingTime (¢. 113601): Tento Cas sa ¢aka na dne zdvitu po zastaveni
vretena

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

= limitSpindleSpeed (¢. 113604): Obmedzenie otadcok vretena
True: pri nizkych hibkach zavitov sa otacky vretena obmedzia tak, aby vreteno
bezalo asi 1/3 ¢asu s konstantnymi otackami.
False: ziadne obmedzenie
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5.3.1 Parametre cyklu

Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom néstroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q201 Hibka zavitu?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q239 Stupanie zavitu?

Stupanie zavitu. Znamienko urcuje pravotocivy alebo lavoto-
Civy zavit:

+ = pravotocCivy zavit

- = [avotocivy zavit

Vstup: -99.9999...499.9999

Q203 Suaradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost’?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
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5.3.2  Odsunutie pri preruseni programu

Volny chod v prevadzkovom rezime Plynuly chod programu alebo Krokovanie
programu

Posunif
ruéne

v

Na prerusenie programu zvolte tlacidlo Stop NC.

Vyberte RUCNY POSUV.
Nastroj uvolnite v aktivnej osi vretena.
Na pokracovanie programu vyberte POSUV DO POLOHY.

Otvori sa okno. Tu riadenie zobrazi poradie osi, ako aj cielovu
polohu, aktudlnu polohu a zvySnu drahu.

Zvolte tlacidlo NC start.
> Ovladanie posunie nastroj na hibku, na ktorej zastal.
» Na pokracovanie programu znovu vyberte NC start.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prejst do
pol.

v Vv Vvy

v

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

» Pri odsunuti mate moznost presunut nastroj do kladného a zéporného smeru
0si nastroja.

» Pred odsuvanim sa ubezpecte, ktorym smerom presuvate nastroj z otvoru

5.4 Cyklus 209 REZ. V. Z. S PR. TR.

Programovanie ISO
G209

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.
Tento cyklus je mozné pouzit len na strojoch s riadenym vretenom.

Ovladanie reze zavit vo viacerych prisuvoch az do zadanej hibky. Pomocou
parametra mozete urit, ¢i sa ma pri lamani triesky vychadzat z otvoru Uplne alebo
len CiastocCne.
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Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do zadanej
bezpectnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku a vykona tam orientaciu
vretena

2 Nastroj nabehne na zadanu hibku prisuvu, zmenf smer ota¢ania vretena a
vysunie sa z otvoru — v zdvislosti od zadefinovania — o ur¢itd hodnotu spat alebo
na odstranenie triesky Uplne von. Ak ste nadefinovali faktor na zvysenie otacok,
vykona ovladanie vysunutie z otvoru pri primerane zvySenych otackach vretena

3 Nasledne sa znovu obrati smer otacania vretena a nastroj nabieha na
nasledujucu zadanu hlbku prisuvu

4 Ovladanie tento postup opakuje (2 a7 3), az pokial nedosiahne zadanu hibku
zavitu

5 Potom sa ndstroj vrati spat do bezpeénostnej vzdialenosti. Ak ste vioZili 2.

bezpec¢nostnu vzdialenost, ovlddanie na rfu odsunie nastroj rychloposuvom
FMAX

6 Ovladanie zastavi vreteno v bezpetnostnej vzdialenosti

o Pri rezani vnutorného zavitu sa vreteno a 0s nastroja vzdy navzajom
synchronizuju. Synchronizacia sa moze vykonat pri stojacom vretene.

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zdpornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vlozeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

m Ak pred tymto cyklom naprogramujete funkciu M3 (resp. M4), bude sa vreteno na
konci cyklu otac¢at (v otdckach naprogramovanych v bloku TOOL-CALL).

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

= Ak v tabulke nastrojov zapisete do stipca Pitch stipanie zavitu zavitnika, porovna
ovladanie stupanie zavitu z tabulky nastrojov so stupanim zavitu definovanym v
cykle. Pri rozdielnych hodnotach vygeneruje ovladanie chybové hldsenie.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU néstroja. Ked je mensia

ako hodnota v parametri HLBKA ZAVITU Q201, vygeneruje ovladanie chybové
hlasenie.

o Ak nezmenite ziadny dynamicky parameter (napr. bezpec¢nostnu
vzdialenost, otacky vretena...), je mozné zavit dodatoéne vyvrtat hibsie.
Bezpecnostna vzdialenost Q200 by sa tiez mala zvolit takd velka, aby os
nastroja v ramci tejto drahy opustila drahu zrychlenia.
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Upozornenia k programovaniu

m Polohovaci blok naprogramuijte na zaciato¢nom bode (stred otvoru) roviny
obrabania s korekciou polomeru RO.

= Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje smer obrébania.

m Ak ste parametrom cyklu Q403 definovali faktor otacok pre rychlejsi spatny
posuv, ovladanie obmedzi otacky na maximalne otacky aktivneho prevodového
stupna.

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

® Pomocou parametra stroja CfgThreadSpindle (¢. 113600) definujete
nasledovné:

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

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

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

Pom. obr.

z\
Q204

Q203 ( 5/
>

Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q201 Hibka zavitu?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Stupanie zavitu?

Stupanie zavitu. Znamienko urcuje pravotocivy alebo lavoto-
Civy zavit:

+ = pravotocCivy zavit

- = [avotocivy zavit

Vstup: -99.9999...499.9999

Q203 Suaradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q257 Hibka vrt. po zl. tr.?

Rozmer, pri ktorom ovladanie vykona lamanie triesky. Tento
postup sa opakuje, kym sa nedosiahne parameter Q201
HLBKA. Ak je Q257 rovné 0, ovladanie nevykona lamanie
triesky. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.?

Ovladanie vynasobi stupanie Q239 zadanou hodnotou a pri
lamani triesky posunie nastroj spat o vypocitanu vyslednu
hodnotu. Ak zadate hodnotu Q256 = 0, ovladanie vysunie
nastroj z otvoru Uplne (aZ do bezpecnostnej vzdialenosti)

s cielom odstranit triesku.

Vstup: 0...99999.9999

Q336 Uhol pre orientaciu vretena?

Uhol, na ktory ovladanie polohuje nastroj pred procesom
rezania zavitu. Vdaka tomu mozete zavit v pripade potreby
dodatocne dorezat. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: 0...360
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Pom. obr. Parameter

Q403 Faktor Zmena otacok Posuv spat?

Faktor, o ktory ovladanie zvysi otacky vretena — a teda aj
spatny posuv — pri vysuvani z otvoru. ZvySenie maximalne
na maximalne otacky aktivneho prevodového stupna.
Vstup: 0.0001...10

v
-
=
[+
o

5.4.2  Odsunutie pri preruseni programu

Volny chod v prevadzkovom rezime Plynuly chod programu alebo Krokovanie
programu

53 > Na prerusenie programu zvolte tlaCidlo Stop NC.

Vyberte RUCNY POSUV.
Nastroj uvolnite v aktivnej osi vretena.
Na pokracovanie programu vyberte POSUV DO POLOHY.

Otvori sa okno. Tu riadenie zobrazi poradie osi, ako aj cielovu
polohu, aktudlnu polohu a zvy$nu drahu.

Zvolte tlacidlo NC start.
> Ovladanie posunie néstroj na hibku, na ktorej zastal.
> Na pokracovanie programu znovu vyberte NC start.

Posuniif
ruéne

Prejst do
pol.

v Vv Vvy

v

£

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

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

5.5.1  Predpoklady

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

m KedZe pri frézovani zavitov spravidla vznikaju deformacie profilu zavitu, su
zvyCajne potrebné korekcie Specifické pre konkrétny nastroj, ktoré najdete v
kataldgu ndstrojov alebo védm ich poskytne vyrobca vasho ndstroja (korekcia sa
vykondva pri TOOL CALL cez polomer Delta DR)

® Ak pouzivate lavorezny nastroj (M4), musite druh frézovania v Q351 vnimat
obratene

®  Smer obrdbania vyplyva z nasledujucich vstupnych parametrov: Znamienko
stUpania zavitu Q239 (+ = pravotogivy zavit/- = lavotoCivy zavit) a druh frézovania
Q351 (+1 = susledne/-1 = nesusledne).
Na zaklade nasledujucej tabulky vidite vztah medzi vstupnymi parametrami pri
pravotocivych nastrojoch.

Vnitorny zavit Stapanie Druh frézova- Smer obrabania
nia

Pravotocivy + +1(RL) Z+

Lavotocivy - -1(RR) Z+

Pravotocivy + -1(RR) z-

Lavotocivy - +1(RL) Z-

Vonkajsi zavit Stdpanie Druh frézova- Smer obrabania
nia

PravotoCivy + +1(RL) Z-

Lavotogivy - -1(RR) Z-

Pravotocivy + -1(RR) Z+

Lavotodivy - +1(RL) Z+

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak naprogramujte Udaje prisuvu do hibky s réznymi znamienkami, moze dojst ku

kolizii.

» Programuijte hibky vzdy s rovnakym znamienkami. Priklad: Ak naprogramujete
parameter Q356 HLBKA ZAPUSTENIA so zapornym znamienkom, tak

naprogramujte parameter Q201 HLBKA ZAVITU takisto so zapornym
znamienkom

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022

149



Cykly na obrabanie zavitov | Cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

> Pri prasknuti nastroja zastavte priebeh programu

> Prepnite do prevadzkového rezimu Manualna prevadzka aplikacia MDI

> Najprv presunte nastroj s linearnym pohybom v smere stred otvoru

» Nastroj odsunte v smere osi nastroja

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

B Smer zavitu sa zmeni, ak vykondvate cyklus frézovania zavitu
spolocne s cyklom 8 ZRKADLENIE len v jednej osi.

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

5.6 Cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU

Programovanie ISO
G262

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mbzete vyfrézovat otvor do predvitaného materidlu.

Priebeh cyklu

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

2 Nastroj nabehne naprogramovanym predpolohovacim posuvom na zaciato¢nu
uroven, ktora je vysledkom znamienka stupania zavitu, druhu frézovania a poétu
chodov na predlzenie

3 Nasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po skrutkovici na menovity
priemer zavitu. Pritom sa esSte pred prisuvom po skrutkovici vykona vyrovnavaci
pohyb po osi nastroja, aby sa dréha zavitu zac¢inala na naprogramovanej
zaciatoCnej Urovni

4V zavislosti od parametra Presadzovanie vyfrézuje nastroj zavit jednym
pohybom, niekolkymi presadenymi alebo jednym kontinualnym pohybom po
Zavitnici

5 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu na zaciato¢ny bod v rovine
obrabania

6 Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do bezpeénostnej
vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné nastavenie — do 2.
bezpecnostnej vzdialenosti

0 Pohyb prisuvu na menovity priemer zavitu prebieha v polkruhu od stredu.
Ak je priemer nastroja mensi ako menovity priemer zavitu o Stvornasobok
stdpania, vykona sa bocné predpolohovanie.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 207003) nastavite, Ci

mé ovladanie pri vioZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cyklus frézovania zavitu vykona pred nabehovym pohybom vyrovndvaci pohyb
v osi nastroja. Velkost vyrovnavacieho pohybu je maximalne polovica stipania
zavitu. M&Ze dojst ku kolizii.

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

m Tento cyklus mdzZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

= Ak zmenite hibku zavitu, ovladanie automaticky upravi zaciato&ny bod pre pohyb
po skrutkovici

Upozornenia k programovaniu

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

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

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

Pom. obr. Parameter

Y Q335 Poz. priemer?

menovity priemer zavitu

Vstup: 0...99999.9999

Q239 Stupanie zavitu?

Stupanie zavitu. Znamienko urcuje pravotocivy alebo lavoto-
Civy zavit:

+ = pravotocCivy zavit

- = lavotocivy zavit

Vstup: -99.9999...499.9999

Q201 Hibka zavitu?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Hodnota ma prirastkovy uc¢inok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q355 Pocet chodov k predizeniu?

Pocet chodov zavitu, o ktoré sa nastroj presadi:

0 = zavitnica na hibku jedného zavitu

1 = kontinualna zavitnica po celej dizke zavitu

> 1 = viaceré zavitnicové drahy s nabehom a odsunutim,

medzi ktorymi ovladanie presadzuje nastroj o Q355 krat
stupanie.

Vstup: 0...+99.999
Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vychadzani z obrobku v mm/min

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otac¢ania vretena.
+1 = susledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

(Ak zadate O, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q200 Bezpec¢nostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1
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Pom. obr. Parameter

Q204 2. Bezp. vzdialenost’?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q207 Posuv frézovania?

Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q512 Spustit’ posuv?

Rychlost posuvu néastroja pri ndbehu v mm/min. Pri malych
priemeroch zavitov mdzete redukovanym posuvom pri
nabehu znizit nebezpecenstvo zlomenia ndstroja.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

v
-
=
Q
o
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5.7 Cyklus 263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB.

Programovanie ISO
G263

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mbzete vyfrézovat otvor do predvritaného materidlu. Okrem
toho mbézete vyrobit zapustenu plosku.

Priebeh cyklu

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

Zahlbovanie

2 Nastroj nabehne predpolohovacim posuvom na hibku zahibenia minus
bezpecnostna vzdialenost a nasledne posuvom zahlbovania na hibku zahlbenia

3 Akbola zadana bocna bezpecnostna vzdialenost, polohuje ovladanie nastroj
predpolohovacim posuvom hned na hlbku zahlbenia

4 Nasledne nabehne ovladanie, podla priestorovych moznosti, von zo stredu alebo
s bo¢nym predpolohovanim jemne na priemer jadra a vykona kruhovy pohyb

Celné zahlbovanie
5 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do &elnej hibky zahibenia

6 Ovladanie napolohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na Celné
posunutie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

7 Nasledne ovladanie prejde ndstrojom polkruhom spét do stredu otvoru
Frézovanie zavitu

8 Ovladanie prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného predpolo-
hovacieho posuvu na zaciatocnu Uroven zavitu, ktory vyplyva zo znamienka
stUpania zavitu a druhu frézovania

9 Nasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po zavitnici na menovity
priemer zavitu a vyfrézuje zavit pomocou 360° pohybu po zavitnici

10 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu na zaciato¢ny bod v rovine
obrabania

11 Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do bezpecnostnej
vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné nastavenie — do 2.
bezpecnostnej vzdialenosti
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

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

= Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, Hibka zahibenia, resp. Hibka na
Celnej strane urcuju smer obrabania. UrCovanie smeru obrdbania prebieha
v nasledujucom poradi:

1 Hibka zavitu
2 Hibka zahlbenia
3 Hibka na ¢elnej strane

Upozornenia k programovaniu

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

= Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, ovlddanie danu pracovnu
operaciu nevykona.

= Ak chcete zahlbovat Gelne, tak zadefinujte parameter Hibka zahibenia hodnotou
0.

0 Naprogramujte hl'bkg zavitu minimalne o jednu tretinu krat stupanie
zavitu mensiu ako hlbku zahlbenia.
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5.7.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q335 Poz. priemer?

menovity priemer zavitu

Vstup: 0...99999.9999

Q239 Stupanie zavitu?

Stupanie zavitu. Znamienko urcuje pravotocivy alebo lavoto-
Civy zavit:

+ = pravotocCivy zavit

- = lavotocivy zavit

Vstup: -99.9999...499.9999

Q201 Hibka zavitu?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Hodnota ma prirastkovy uc¢inok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q356 Hibka zapustenia?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom nastroja.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vychadzani z obrobku v mm/min

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otac¢ania vretena.
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

(Ak zadate O, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q200 Bezpec¢nostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
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Q358

¥ <

Q357

Parameter

Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?

Vzdialenost medzi reznou hranou ndstroja a stenou otvoru.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q358 Frontalna hibka zapustenia?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom néastroja
pri procese ¢elného zahlbovania. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q359 Presadit’ pri celnom zapusteni?

Vzdialenost, o ktorU ovladanie presadi stred nastroja zo
stredu. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q254 Posuv zahlbovania?
rychlost posuvu ndstroja pri zahlbovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q512 Spustit’ posuv?
Rychlost posuvu ndstroja pri ndbehu v mm/min. Pri malych

priemeroch zavitov mozete redukovanym posuvom pri
ndbehu zniZit nebezpecenstvo zlomenia nastroja.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO
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Priklad
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5.8

Cyklus 264 VRT. FREZ. ZAV.

Programovanie ISO
G264

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mbzete vrtat a zahlbovat do pIného materidlu a ndsledne
frézovat zavit.

Priebeh cyklu

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

Vitanie

2 Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom prisuvu do hibky aZ po prvu hibku

prisuvu
3 Ak je nastavené lamanie triesky, odsunie ovladanie nastroj spét o zadanu

hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez lamania triesky, presunie ovladanie
nastroj rychloposuvom spét na bezpeénostnu vzdialenost a nasledne opéat rych-

loposuvom FMAX na zadanu predstavnu vzdialenost nad prvi hibku prisuvu

4 Nasledne vfta nastroj s posuvom az do dal$ej hibky prisuvu

5 Ovladanie opakuje tento postup (2 az 4), kym nedosiahne hibku vrtania

Celné zahlbovanie

6 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do &elnej hibky zahibenia

7 Qvladanie napolohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na celné
posunutie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

8 Nasledne ovladanie prejde nastrojom polkruhom spét do stredu otvoru

Frézovanie zavitu

9 Qvladanie prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného predpolo-
hovacieho posuvu na zaciato€nu Uroven zavitu, ktory vyplyva zo znamienka
stUpania zavitu a druhu frézovania

10 Nasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po zavitnici na menovity
priemer zavitu a vyfrézuje zavit pomocou 360° pohybu po zavitnici

11 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu na zaciato¢ny bod v rovine
obrabania

12 Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do bezpecnostnej

vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné nastavenie — do 2.
bezpecnostnej vzdialenosti
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

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

= Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, Hibka zahibenia, resp. Hibka na
Celnej strane urcuju smer obrabania. UrCovanie smeru obrdbania prebieha
v nasledujucom poradi:

1 Hibka zavitu
2 Hibka zahlbenia
3 Hibka na ¢elnej strane

Upozornenia k programovaniu

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

= Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, ovlddanie danu pracovnu
operaciu nevykona.

0 Naprogramujte hl'bkg zavitu minimalne o jednu tretinu krat stupanie
zavitu mensiu ako hlbku vrtania.
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5.8.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Y Q335 Poz. priemer?

menovity priemer zavitu

Vstup: 0...99999.9999

Q239 Stupanie zavitu?

Stupanie zavitu. Znamienko urcuje pravotocivy alebo lavoto-
Civy zavit:

+ = pravotocCivy zavit

- = lavotocivy zavit

Vstup: -99.9999...499.9999

Q201 Hibka zavitu?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q356 Hibka vrtania?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom otvoru.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vychadzani z obrobku v mm/min

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otac¢ania vretena.
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

(Ak zadate O, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q202 Max. hibka zaberu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Parameter Q201
HLBKA nemusi byt ndsobkom parametra Q202. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Hibka nemus byt ndsobkom hibky prisuvu. Oviadanie
nabehne v jednej operacii na hlbku, ak:

= je hibka prisuvu a kone¢nd hibka rovnaka,

» je hibka prisuvu vacsia ako hibka.

Vstup: 0...99999.9999

Q258 Predst. vzd. hore?

Bezpecénostna vzdialenost, na ktord sa ndstroj po
prvom odstraneni triesok opat presunie posuvom Q373
NABEH.POS. ODSTR.TR. cez poslednu hibku prisuvu.
Hodnota ma prirastkovy u¢inok.

Vstup: 0...99999.9999
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Parameter

Q257 Hibka vrt. po zl. tr.?

Rozmer, pri ktorom ovladanie vykona lamanie triesky. Tento
postup sa opakuje, kym sa nedosiahne parameter Q201
HLBKA. Ak je Q257 rovné 0, ovladanie nevykona lamanie
triesky. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.?

Hodnota, o ktoru ovladanie odsunie nastroj spat pri lamani
triesky. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.999 alternativne PREDEF

Q358 Frontalna hibka zapustenia?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom néastroja
pri procese Celného zahlbovania. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q359 Presadit’ pri celnom zapusteni?

Vzdialenost, o ktort ovladanie presadi stred nastroja zo
stredu. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Sdaradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
Rychlost posuvu nastroja pri zanarani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q512 Spustit’ posuv?
Rychlost posuvu ndstroja pri ndbehu v mm/min. Pri malych

priemeroch zavitov mozete redukovanym posuvom pri
ndbehu zniZit nebezpecenstvo zlomenia nastroja.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO
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Cykly na obrabanie zavitov | Cyklus 265 VRT. FREZ. ZAV. HEL.

Cyklus 265 VRT. FREZ. ZAV. HEL.

Programovanie ISO
G265

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu méZete vyfrézovat otvor do piného materialu. Okrem toho
mbzete vybrat, ¢i sa pred obrobenim zavitu alebo po niom vyrobi zahlbenie.

Priebeh cyklu

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

Celné zahlbovanie

2 Prizahlbovani pred obrabanim zavitu nabehne nastroj posuvom zahlbovania na
Celnd hibku zahlbovania. Pri zahlbovani po obrobeni zavitu ovladanie presunie
nastroj na hlbku zahlbenia prostrednictvom predpolohovacieho posuvu

3 Ovladanie napolohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na Celné
posunutie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

4 Nasledne ovladanie prejde nastrojom polkruhom spét do stredu otvoru
Frézovanie zavitu

5 Ovladanie prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného predpolo-
hovacieho posuvu na zaCiatocnu Uroven zavitu

6 Nasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po skrutkovici na menovity
priemer zavitu

7 Ovladanie prejde nastrojom po suvislej zavitnici smerom nadol, az pokial sa
nedosiahne hlbka zavitu

8 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu na zaciatocny bod v rovine
obrabania

9 Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do bezpecnostnej
vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné nastavenie — do 2.
bezpecnostnej vzdialenosti
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

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

= Ak zmenite hibku zavitu, ovlddanie automaticky upravi zaciatocny bod pre pohyb
po skrutkovici

® Druh frézovania (nesusledné alebo susledné) je ur¢eny smerovanim zavitu
(pravotocivy/IavotoCivy zavit) a smerom otacania nastroja, kedze je mozny len
smer obrabania smerujuci od povrchu obrobku dovnutra dielu.

= Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, resp. Hibka na ¢elnej strane uréuju
smer obrabania. Ur€ovanie smeru obrabania prebieha v nasledujucom poradi:

1 Hibka zavitu
2 Hibka na &elnej strane

Upozornenia k programovaniu

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

= Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, ovlddanie danu pracovnu
operaciu nevykona.
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Cykly na obrabanie zavitov | Cyklus 265 VRT. FREZ. ZAV. HEL.

5.9.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
= Q335 Poz. priemer?
% Q239 menovity priemer zavitu
Z ) Q253 Vstup: 0...99999.9999
Q239 Stupanie zavitu?
Q200 Q204 Stipanie zavitu. Znamienko urcuje pravotocivy alebo lavoto-

Vstup: -99.9999...499.9999

Q201 Hibka zavitu?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Hodnota ma prirastkovy uc¢inok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu néstroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vychadzani z obrobku v mm/min

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q358 Frontalna hibka zapustenia?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom néastroja
pri procese ¢elného zahlbovania. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q359 Presadit’ pri celnom zapusteni?

Vzdialenost, o ktor( ovladanie presadi stred nastroja zo
stredu. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

s Vstup: 0...99999.9999

Q360 Proces zniz. (predt./potom:0/1)?
Vyhotovenie skosenia

0 = pred obrobenim zavitu

1 = po obrobeni zavitu

Vstup: 0, 1

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

) Q Civy zavit:
7RI e
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Pom. obr. Parameter

Q254 Posuv zahlbovania?
rychlost posuvu néstroja pri zahlbovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

o
=
[
o
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5.10 Cyklus 267 VONKAJSI ZAVIT FR.

Programovanie ISO
G267

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mbzete frézovat vonkajsi zavit. Okrem toho mézete vyrobit
zapustenu plosku.

Priebeh cyklu

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

Celné zahlbovanie

2 Ovladanie nabehne do zaciato¢ného bodu pre ¢elné zahlbovanie zo stredu
vycnelka na hlavnej osi roviny obrabania. Polohu zaciatocného bodu uréuje
polomer zavitu, polomer nastroja a stlpanie

3 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do ¢elnej hibky zahibenia

4 Qvladanie napolohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na Celné
posunutie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

5 Nasledne ovlddanie prejde nastrojom polkruhom spat na zaciato¢ny bod

Frézovanie zavitu

6 Ovladanie napolohuje nastroj na zaciatocny bod, ked predtym nebolo vykonané
Celné zahlbenie. Zaciato¢ny bod frézovania zavitu sa zhoduje so zaciatocnym
bodom ¢elného zahlbovania

7 Nastroj nabehne naprogramovanym predpolohovacim posuvom na zaciato¢nu
uroven, ktora je vysledkom znamienka stupania zavitu, druhu frézovania a poc¢tu
chodov na pred|Zenie

8 Nasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po skrutkovici na menovity
priemer zavitu

9 V zavislosti od parametra Presadzovanie vyfrézuje nastroj zavit jednym
pohybom, niekolkymi presadenymi alebo jednym kontinualnym pohybom po
zavitnici

10 Potom odide ndstroj tangencialne od obrysu na zaciatocny bod v rovine
obrabania

11 Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do bezpecnostnej
vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné nastavenie — do 2.
bezpectnostnej vzdialenosti
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

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

= Potrebné presadenie na &elné zahlbenie je potrebné zistit vopred. Musite zadat
hodnotu od stredu ¢apu po stred ndstroja (hodnotu bez korekcie).

® Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, resp. Hibka na &elnej strane uréuju
smer obrdbania. UrCovanie smeru obrabania prebieha v nasledujucom poradi:

1 Hibka zavitu
2 Hibka na ¢elnej strane

Upozornenia k programovaniu

® Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢nom bode (stred vyénelka) roviny
obrabania s korekciou polomeru RO.

= Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, ovlddanie danu pracovnu
operaciu nevykona.
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5.10.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Y Q335 Poz. priemer?

menovity priemer zavitu

Vstup: 0...99999.9999

Q239 Stupanie zavitu?

Stupanie zavitu. Znamienko urcuje pravotocivy alebo lavoto-
Civy zavit:

+ = pravotocCivy zavit

- = lavotocivy zavit

Vstup: -99.9999...499.9999

Q201 Hibka zavitu?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q355 Pocet chodov k predizeniu?

Pocet chodov zavitu, o ktoré sa nastroj presadi:

0 = zavitnica na hibku jedného zavitu

1 = kontinualna zavitnica po celej dizke zavitu

> 1 = viaceré zavitnicové drahy s nabehom a odsunutim,

medzi ktorymi ovladanie presadzuje nastroj o Q355 krat
stupanie.

Vstup: 0...+99.999
Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri
vychadzani z obrobku v mm/min

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otac¢ania vretena.
+1 = susledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

(Ak zadate O, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q200 Bezpec¢nostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Pom. obr.

Parameter

Q358 Frontalna hibka zapustenia?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom nastroja
pri procese ¢elného zahlbovania. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q359 Presadit’ pri celnom zapusteni?

Vzdialenost, o ktor( ovladanie presadi stred nastroja zo
stredu. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q254 Posuv zahlbovania?
rychlost posuvu nastroja pri zahlbovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q512 Spustit’ posuv?

Rychlost posuvu nastroja pri nabehu v mm/min. Pri malych
priemeroch zavitov mézete redukovanym posuvom pri
nabehu znizit nebezpecenstvo zlomenia nastroja.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO
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Priklad
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Cykly na obrabanie vyrezov, vy¢nelkov, drazok | Zaklady

6.1  Zaklady

6.1.1 Prehl'ad

Ovladanie ponuka nasledujuce cykly na obrabanie vyrezov, vycnelkov a drazok:

Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie
251 PRAVOUHL. VYREZ CALL Strana 175
® Hrubovaci a dokon¢ovaci cyklus aktivne

m  Stratégia zanorenia po skrutkovici, s kyvadlovym
pohybom alebo kolmo

252 KRUH. VYREZ CALL Strana 181
= Hrubovaci a dokonc¢ovaci cyklus aktivne
® Stratégia zanorenia po skrutkovici alebo kolmo
253 FREZ. DRAZ. CALL Strana 187
= Hrubovaci a dokon¢ovaci cyklus aktivne
®  Stratégia zanorenia s kyvadlovym pohybom alebo
kolmo
254 OBLA DRAZ. CALL Strana 193
= Hrubovaci a dokoncovaci cyklus aktivne
® Stratégia zanorenia s kyvadlovym pohybom alebo
kolmo
256 PRAVOUHLY VYCNELOK CALL Strana 200
® Hrubovaci a dokoncovaci cyklus aktivne
= Moznost volby polohy nabehu
257 KRUHOVY VYCNELOK CALL Strana 206
= Hrubovaci a dokonc¢ovaci cyklus aktivne

B Zadanie zaCiatocného uhla
= Spirdlovy prisuv vychadzajc z priemeru
polovyrobku
258 MNOHOSTR. VYCNELOK CALL Strana 211
= Hrubovaci a dokon¢ovaci cyklus aktivne
® Spirdlovy prisuv vychadzajuc z priemeru
polovyrobku
233  PLANFRAESEN CALL Strana 216
= Hrubovaci a dokon¢ovaci cyklus aktivne
= Moznost volby stratégie a smeru frézovania
m  Zadanie bo¢nych stien

174 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022



Cykly na obrabanie vyrezov, vyénelkov, drazok | Cyklus 251 PRAVOUHL. VYREZ

6.2 Cyklus 251 PRAVOUHL. VYREZ

Programovanie ISO
G251

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 251 mézete vykonat kompletné obrobenie pravouhlého

vyrezu. V zavislosti od parametrov cyklu su dostupné nasledujuce varianty
obrabania:

= kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto, obrabanie stien
nacisto,

B |en hrubovanie,

® |en obrabanie dna nacisto a obrabanie stien nacisto,
® |en obrabanie dna nacisto,

B |en obrabanie stien nacisto.

Priebeh cyklu
Hrubovanie

1 Ndstroj sa zanori v strede vyrezu do obrobku a postva sa na prvu hibku prisuvu.
Stratégiu zanorenia urcite parametrom Q366

2 Ovladanie hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajsiemu okraju, pricom berie do
Uvahy prekrytie drahy (Q370) a pridavky na dokoncenie (Q368 a Q369)

3 Na konci procesu hrubovania odsunie ovladanie nastroj tangencialne od steny
vyrezu, posunie sa o bezpe¢nostnu vzdialenost nad aktualnu hibku prisuvu.
Odtial rychloposuvom spét do stredu vyrezu

4 Tento postup sa opakuje, aZ kym sa nedosiahne naprogramovana hibka vyrezu

Obrabanie nacisto

5 Pokial st zadané pridavky na dokoncenie, ovladanie vykona zanorenie a posuv
na obrys. Pohyb prisuvu sa pritom vykonava s polomerom, ¢im sa umozni jemny
nabeh. Ovladanie obraba nacisto najskor steny vyrezu, v pripade prislusného
nastavenia v niekolkych prisuvoch.

6 Nasledne obrobi ovladanie nacisto dno vyrezu zvnutra smerom k okrajom. Na
dno vyrezu sa pritom nabieha tangencialne

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypoget predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zdpornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 2071003) nastavite, ¢i
ma ovladanie pri vloZzeni kladnej hibky zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie
(off)
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nacisto), vykona sa
predpolohovanie rychloposuvom na prvu hibku prisuvu + bezpecnostna
vzdialenost. Po¢as polohovania v rychloposuve hrozi nebezpecenstvo kolizie.

» Predtym vykonajte obrabanie hrubovanim

» Zabezpecte, aby ovladanie dokdzalo predpolohovat nédstroj v rychloposuve bez
toho, aby doslo ku kolizii s obrobkom

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja Q204 2. BEZP.
VZDIALENOST.

B Qvladanie znizi h[bku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS definovanu v tabulke
nastrojov, ak je dlzka reznej hrany kratsia, ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

® Qvlddanie polohuje nastroj na konci spat do bezpecnostnej vzdialenosti, ak bolo
vykonané prislusné nastavenie na 2. bezpecnostnu vzdialenost.

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

B Cyklus 251 zohladriuje Sirku reznej hrany RCUTS z tabulky nastrojov.
Dalsie informacie: 'Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS", Strana 181

Upozornenia k programovaniu

® Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat zanorenie kolmo (Q366 =
0), pretoZze nemdzete zadefinovat uhol zanorenia.

B Nastroj napolohujte na zaciato¢nu polohu v rovine obrdbania s korekciou
polomeru RO. Respektujte parameter Q367 (poloha).

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramuijete
hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus nevykona.

® Bezpecnostnu vzdialenost musite zadat tak, aby nastroj nebol pri posuve
blokovany vzniknutymi trieskami.

® Nezabudnite, ked sa poloha natoc¢enia Q224 nerovna 0, musite zadefinovat
dostatocne velké rozmery polovyrobku.
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6.2.1

Parametre cyklu

Pom. obr.

Parameter

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto
1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Obrabanie strany nacisto a obrabanie dna nacisto sa vykona-
ju iba vtedy, ak je definovany prislusny pridavok na dokonce-
nie (Q368,Q369)

Vstup: 0,1, 2

Q218 1. Dizka stran?

DiZka vyrezu rovnobeZne s hlavnou osou roviny obrabania.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q219 2. Dizka stran?

DiZka vyrezu rovnobeZne s vedlaj§ou osou roviny obrébania.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q220 R rohov?

Polomer rohu vyrezu. Ak zadate 0, ovladanie nastavi polomer
rohu zhodny s polomerom nastroja.

Vstup: 0...99999.9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q224 Natocenie?

Uhol, o ktory sa natoCi celé obrabanie. Stred natoCenia sa
nachadza v polohe, v ktorej je nastroj pri vyvolani cyklu.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q367 Poloha vyrezu (0/1/2/3/4)?

Poloha vyrezu vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja = stred vyrezu

1: Poloha nastroja = lavy dolny roh
2: Poloha nastroja = pravy dolny roh
3: Poloha nastroja = pravy horny roh
4: Poloha nastroja = lavy horny roh
Vstup:0,1,2, 3,4

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ
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Pom. obr. Parameter

Y Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate 0O, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno vyrezu. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Zadajte hodnotu
vacsiu ako 0. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokongenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?

Rychlost posuvu néstroja pri posuve na danu hibku v mm/
min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obraba-
ni nacisto.

Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom
Hodnota ma prirastkovy U¢inok.
Vstup: 0...99999.9999

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom ndstroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy u¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Suradnica osi vretena, na ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi ndstrojom a obrobkom (upinaci prostriedok). Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q370 Faktor prekrytia drah?
Sucin Q370 x polomer nastroja urcuje bocny prisuv k.
Vstup: 0.0001...1.41 alternativnhe PREDEF

Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?
Druh stratégie ponarania:

0: Kolmé zanorenie. Ovladanie zanara kolmo bez ohladu na
uhol zanorenia ANGLE definovany v tabulke nastrojov

1: Zanorenie po zavitnici. V tabulke ndstrojov musi byt pre
aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia ANGLE hodno-
tou, ktora sa nesmie rovnat 0. V opacnom pripade zobra-

zi ovladanie chybové hlasenie. Prip. definujte hodnotu Sirky
reznej hrany RCUTS v tabulke nastrojov

2: Kyvavé zanorenie. V tabulke ndstrojov musi byt pre aktivny
nastroj zadefinovany uhol zanorenia ANGLE hodnotou, ktora
sa nesmie rovnat 0. V opaénom pripade zobrazi ovladanie
chybové hldsenie. Dizka kyvavych zanoreni zavisf od uhla
zanorenia, ako minimalnu hodnotu pouzije ovladanie dvojna-
sobnu hodnotu priemeru nastroja. Prip. definujte hodnotu
Sirky reznej hrany RCUTS v tabulke nastrojov

PREDEF: Ovladanie pouzije hodnotu z bloku GLOBAL DEF
Vstup: 0, 1, 2 alternativne PREDEF

Dalsie informacie: "Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS',
Strana 181

Q385 Posuv obr. na ¢isto?

rychlost posuvu ndstroja pri obrabani stien a dna nacisto v
mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?

Tymto parametrom urcite, na ¢o sa vztahuje naprogramova-
ny posuv:

0: Posuv sa vztahuje na dréhu stredového bodu ndstroja

1: Posuv sa vztahuje iba pri obrdbani strany nacisto na reznu
hranu nastroja, inak na drahu stredového bodu

2: Posuv sa vztahuije pri obrabani strany nacisto a obrabani
hlbky nacisto na reznu hranu nastroja, inak na drahu stredo-
vého bodu

3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznu hranu nastroja

Vstup:0,1,2,3
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Priklad
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6.2.2  Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS

Skrutkovicové zanorenie Q366 = 1
RCUTS >0

B Privypocte skrutkovicovej drahy vypocita ovladanie Sirku reznej hrany RCUTS. O
Co je hodnota RCUTS vySsia, o to je skrutkovicova draha kratsia.

m Vzorec na vypocet polomeru skrutkovice:
Polomerskrutkovice= R.ory— RCUTS
Reorr: polomer nastroja R + pridavok na polomer nastroja DR

B Prinemoznosti skrutkovicovej drahy pre priestorové pomery vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie.

RCUTS = 0 alebo bez definicie
B Nevykona sa ziadne monitorovanie alebo zmena skrutkovicovej drahy.

Kyvavé zanorenie Q366 = 2
RCUTS >0
m Qvladanie vykona cell kyvavu drahu.

B Prinemoznosti kyvavej drahy pre priestorové pomery vygeneruje ovliadanie
chybové hlasenie.

RCUTS = 0 alebo bez definicie
m  Riadenie vykona polovi¢nu kyvavu drahu.

6.3 Cyklus 252 KRUH. VYREZ

Programovanie ISO
G252

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 252 mozete vykonat kompletné obrobenie kruhového vyrezu.
V zavislosti od parametrov cyklu su dostupné nasledujuce varianty obrabania:

= kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nacisto, obrabanie stien
nacisto,

B |en hrubovanie,

B |en obrabanie dna nacisto a obrabanie stien nacisto,
® |en obrabanie dna nacisto,

B |en obrabanie stien nacisto.
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Priebeh cyklu
Hrubovanie

1 Ovladanie presunie nastroj najskér pomocou rychloposuvu do bezpecnostnej
vzdialenosti Q200 nad obrobkom

2 Nastroj sa zanorf do stredu vyrezu o hodnotu hibky prisuvu. Stratégiu zanorenia
urcite parametrom Q366

3 Ovladanie hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajsiemu okraju, pricom berie do
Uvahy prekrytie dréhy (Q370) a pridavky na dokoncenie (Q368 a Q369)

4 Na konci procesu hrubovania odsunie ovladanie nastroj v rovine obrabania
tangencialne od steny vyrezu o hodnotu bezpenostnej vzdialenosti Q200, rych-
loposuvom zdvihne nastroj nahor o hodnotu Q200 a odtial ho rychloposuvom
presunie spat do stredu vyrezu

5 Kroky 2 a7 4 sa opakuju, az kym sa nedosiahne naprogramovana hibka vyrezu.
Pritom sa zohladni pridavok na dokonc¢enie Q369

6 Ak bolo naprogramované iba hrubovanie (Q215 = 1), presunie sa ndstroj
tangencialne od steny vyrezu o hodnotu bezpecnostnej vzdialenosti Q200,
zdvihne sa rychloposuvom po osi nastroja na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost Q204
a presunie sa rychloposuvom spat do stredu vyrezu

Obrabanie nacisto#

1 Ked su zadané pridavky na dokoncenie, obraba ovladanie nacisto najskor steny
vyrezu, v pripade prislusného nastavenia v niekolkych prisuvoch.

2 Ovladanie nastavi nastroj na osi nastroja do polohy, ktora je od steny vyrezu
vzdialena o hodnotu pridavku na dokoncenie Q368 a hodnotu bezpecnostnej
vzdialenosti Q200

3 Ovladanie hrubovanim obrobi vyrez smerom zvnutra von az na priemer Q223

4 Potom presunie ovladanie nastroj po osi nastroja spat do polohy, ktord je od
steny vyrezu vzdialena o hodnotu pridavku na dokoncenie Q368 a hodnotu
bezpecnostnej vzdialenosti Q200 a zopakuje obrabanie boc¢nej steny nacisto v
novej hibke

5 QOvladanie bude tento postup opakovat dovtedy, kym sa nedosiahne naprog-
ramovany priemer

6 Po obrobeni na priemer Q223 presunie ovlddanie ndstroj tangencidlne spat o
hodnotu pridavku na dokoncenie Q368 plus hodnotu bezpecnostnej vzdialenosti
Q200 v rovine obrabania, rychloposuvom prejde po osi nastroja na bezpecnostnu
vzdialenost Q200 a nasledne do stredu vyrezu.

7 Nakoniec presunie ovladanie néstroj po osi ndstroja na hibku Q201 a obrobi
nacisto dno vyrezu zvnutra smerom von. Na dno vyrezu sa pritom nabieha
tangencialne.

8 Ovladanie bude tento postup opakovat, az kym sa nedosiahne hibka Q201 plus
Q369

9 Nakoniec sa nastroj presunie tangencialne od steny vyrezu o hodnotu
bezpecnostnej vzdialenosti Q200, zdvihne sa rychloposuvom po osi nastroja na
bezpec¢nostnu vzdialenost Q200 a presunie sa rychloposuvom spat do stredu
vyrezu
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykond ovladanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nacisto), vykona sa
predpolohovanie rychloposuvom na prvu hibku prisuvu + bezpe¢nostna
vzdialenost. Pocas polohovania v rychloposuve hrozi nebezpecenstvo kolizie.

> Predtym vykonajte obrabanie hrubovanim

> Zabezpecte, aby ovladanie dokdzalo predpolohovat ndstroj v rychloposuve bez
toho, aby doslo ku kolizii s obrobkom

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja Q204 2. BEZP.
VZDIALENOST.

= Ovladanie zniZi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS definovanu v tabulke
nastrojov, ak je dlzka reznej hrany kratsia, ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

® Tento cyklus monitoruje definovanu uZitoénu dizku LU néstroja. Ked je hodnota
LU mensia ako parameter HLBKA Q201, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

m  Cyklus 252 zohladriuje Sirku reznej hrany RCUTS z tabulky nastrojov.
Dalsie informécie: "Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS', Strana 187

Upozornenia k programovaniu

® Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat zanorenie kolmo (Q366 =
0), pretoze nemdbzete zadefinovat uhol zanorenia.

m  Nastroj predpolohujte na zagiatocnu polohu (stred kruhu) v rovine obrdbania s
korekciou polomeru RO.

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

® Bezpecnostnu vzdialenost musite zadat tak, aby nastroj nebol pri posuve
blokovany vzniknutymi trieskami.

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

B Ak je pri zanoreni so zavitnicou interne vypocitany priemer zavitnice mensi ako
dvojnasobok priemeru nastroja, ovladanie vyda chybové hlasenie. Ked pouzijete
nastroj, ktory reze cez stred, mdzete toto monitorovanie vypnut parametrom
stroja suppressPlungeErr (¢. 207006).
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6.3.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto
1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Obrabanie strany nacisto a obrabanie dna nacisto sa vykona-
ju iba vtedy, ak je definovany prislusny pridavok na dokonce-
nie (Q368,Q369)

Vstup: 0,1, 2
Y Q223 Priemer kruhu?
priemer nacisto dokoncenej kapsy
Vstup: 0...99999.9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q207 Posuv frézovania?

Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrdbania frézou. Zohl'adni sa smer otacania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate O, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?
Vzdialenost povrch obrobku — dno vyrezu. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.
Vstup: -99999.9999...499999.9999
Q338 Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Zadajte hodnotu
vacsiu ako 0. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokongenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?

Rychlost posuvu néstroja pri posuve na danu hibku v mm/
min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ
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Parameter

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obraba-
ni nacisto.

Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom

Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q200 Bezpec¢nostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Sdaradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Pom. obr.
zA
Q200 (368 ll}ﬂo“
0203 {1 a369
mw -~
¥ X

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Suradnica osi vretena, na ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi nastrojom a obrobkom (upinaci prostriedok). Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q370 Faktor prekrytia drah?

Sucin Q370 x polomer nastroja urcuje bocny prisuv k. Prekry-
tie sa chape ako maximalne prekrytie. Aby sa zabranilo, ze
na rohoch zostane zvysny material, moze sa vykonat reduk-
cia prekrytia.

Vstup: 0.1...1.999 alternativne PREDEF

Q366 Stratégia ponor. (0/1)?
Druh stratégie ponarania:

0: Kolmé zanorenie. V tabulke nastrojov musi byt pre aktiv-
ny nastroj viozeny uhol zanorenia ANGLE 0 alebo 90. V
opacnom pripade zobrazi ovladanie chybové hlasenie

1: Zanorenie po zavitnici. V tabulke nastrojov musfi byt pre
aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia ANGLE hodno-
tou, ktora sa nesmie rovnat 0. V opacnom pripade zobra-
zi ovladanie chybové hlasenie. Prip. definujte hodnotu Sirky
reznej hrany RCUTS v tabulke nastrojov

Vstup: 0, 1 alternativne PREDEF

Dalsie informacie: "Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS',
Strana 187
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Pom. obr. Parameter

Q385 Posuv obr. na ¢isto?

rychlost posuvu néstroja pri obrdbani stien a dna nacisto v
mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?

Tymto parametrom urcite, na ¢o sa vztahuje naprogramova-
ny posuv:

0: Posuv sa vztahuje na drahu stredového bodu nastroja

1: Posuv sa vztahuje iba pri obrabani strany nacisto na reznu
hranu nastroja, inak na drahu stredového bodu

2: Posuv sa vztahuije pri obrébani strany nacisto a obrabani
hlbky nacisto na reznu hranu nastroja, inak na dréhu stredo-
vého bodu

3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznu hranu nastroja

Vstup: 0,1, 2,3

Priklad
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6.3.2  Stratégia zanorenia: Q366 s RCUTS

Reakcie pri RCUTS
Skrutkovicové zanorenie Q366=1:
RCUTS >0

m Privypocte skrutkovicovej drahy vypocita ovladanie Sirku reznej hrany RCUTS. O
¢o je hodnota RCUTS vyS$Sia, o to je skrutkovicova draha kratsia.

B Vzorec na vypocCet polomeru skrutkovice:
Polomerskrutkovice = Rgor = RCUTS
Rcorr: polomer nastroja R + pridavok na polomer nastroja DR

B Prinemoznosti skrutkovicovej drahy pre priestorové pomery vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie.

RCUTS = 0 alebo bez definicie
m suppressPlungeErr=on (¢. 201006)

Pri nemoznosti skrutkovicovej drahy pre priestorové pomery zmensi ovladanie
skrutkovicovu drahu.

m suppressPlungeErr=off (¢. 201006)

Pri nemoznosti skrutkovicovej drahy pre priestorové pomery vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie.

6.4 Cyklus 253 FREZ. DRAZ.

Programovanie ISO
G253

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 253 mozete vykonat kompletné obrobenie drazky.
V zavislosti od parametrov cyklu su dostupné nasledujuce varianty obrabania:

B kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nacisto, obrabanie stien
nacisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nacisto a obrabanie stien nacisto,
len obrabanie dna nacisto,

len obrabanie stien nacisto.
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Priebeh cyklu

Hrubovanie

1 Nastroj sa postiva z jednej strany na druht (kyva sa) aZ na prvu hibku prisuvu,
pricom vychadza zo stredu lavej kruznice drazky pod uhlom zanorenia, ktory je
zadefinovany v tabulke nastrojov. Stratégiu zanorenia urcite parametrom Q366

Ovladanie hrubuje drazku zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju, pricom
zohladnuje pridavky na dokoncenie (Q368 a Q369)

Ovladanie stiahne nastroj o bezpe¢nostnu vzdialenost Q200 spat. Ak Sirka drazky
zodpoveda priemeru frézy, polohuje ovladanie nastroj po kazdom prisuve von z
drazky

4 Tento postup sa opakuje, aZ pokial sa nedosiahne naprogramovana hibka drazky
Obrabanie nacisto

5 Ked ste v priprave ulozili pridavok na dokoncenie, obrobi ovladanie nacisto
najskor steny drazky, v pripade prislusného nastavenia v niekolkych prisuvoch.
Na stenu drazky sa pritom nabieha tangencialne v lavej kruznici drazky

Nasledne obrobi ovladanie nacisto dno drazky zvnutra smerom k okrajom.

N

w

(o))

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak definujete polohu drazky ako nerovnu 0, ovladanie polohuje nastroj len v osi
nastroja na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. To znamena, Ze poloha na konci cyklu
sa nemusi zhodovat s polohou na zaciatku cyklu! Hrozi nebezpecéenstvo kolizie!

» Neprogramuijte po cykle Ziadne inkrementalne rozmery
» Programujte po cykle absolutnu polohu vo vSetkych hlavnych osiach

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vlozite kladnd hibku, vykond ovlddanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, ¢i
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie
(off)

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

®  QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja Q204 2. BEZP.
VZDIALENOST.

= Qvladanie znizi h[bku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS definovanu v tabulke
nastrojov, ak je dizka reznej hrany kratsia, ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

B Ak je Sirka drazky vacsia ako dvojnasobok priemeru nastroja, ovladanie hrubuje
drazku zvnutra smerom k okrajom. To znamena, Ze aj malymi nastrojmi mozete
frézovat [ubovolne velké drazky.
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= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU néstroja. Ked je hodnota
LU mensia ako parameter HLBKA Q201, vygeneruje ovladanie chybové hldsenie.
= Pomocou hodnoty RCUTS monitoruje cyklus nastroje nerezice cez stred a

zabrani okrem iného dosadnutiu nastroja na ¢elo. Ovladanie prerusi obrabanie v
pripade potreby chybovym hlasenim.

Upozornenia k programovaniu

® Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykondvat zanorenie kolmo (Q366 =
0), pretoze nemdzete zadefinovat uhol zanorenia.

= Nastroj napolohujte na zaciato¢nu polohu v rovine obrdbania s korekciou
polomeru RO. Respektujte parameter Q367 (poloha).

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrdbania. Ak naprogramujete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.

® Bezpecnostnu vzdialenost musite zadat tak, aby nastroj nebol pri posuve
blokovany vzniknutymi trieskami.
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6.4.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto
1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Obrabanie strany nacisto a obrabanie dna nacisto sa vykona-
ju iba vtedy, ak je definovany prislusny pridavok na dokonce-
nie (Q368,Q369)

Vstup: 0,1, 2
Y Q218 Dizka drazky?
Zadajte dizku drézky. T4 je rovnobeZnd s hlavnou osou
roviny obrabania.
Vstup: 0...99999.9999
Q219 Sirka drazky?
Zadajte Sirku drazky, pricom ta prebieha rovnobezne

s vedlajSou osou roviny obrabania. Ak Sirka drazky zodpove-
da priemeru nastroja, frézuje ovladanie pozdlzny otvor.

Maximalna Sirka drazky pri hrubovani: dvojnasobok priemeru
nastroja

Vstup: 0...99999.9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q374 Natocenie?

Uhol, o ktory sa natoCi celd drazka. Stred natoCenia sa
nachadza v polohe, v ktorej je nastroj pri vyvolani cyklu.
Hodnota ma absolutny uc¢inok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q367 Poloha drazky (0/1/2/3/4)?

Poloha objektu vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja = stred objektu

1: Poloha nastroja = lavy koniec objektu

2: Poloha nastroja = stred lavej kruznice objektu
3: Poloha nastroja = stred pravej kruznice objektu
4: Poloha nastroja = pravy koniec objektu

Vstup: 0,1, 2,3, 4

Q207 Posuv frézovania?

Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ
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=Y

Parameter

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate 0, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno drazky. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Zadajte hodnotu
vacsiu ako 0. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokonéenie pre hibku. Hodnota mé prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?

Rychlost posuvu néstroja pri posuve na danu hibku v mm/
min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obraba-
ni nacisto.

Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom

Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Pom. obr.
B Q206
|
zh ~
Q338
Q202 A\
Q201
zA
Q200 (368 JJ}ZM
Q
Q203 § a3
mw

=y

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Suradnica osi vretena, na ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi nastrojom a obrobkom (upinaci prostriedok). Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?
Druh stratégie zanarania:

0 = kolmé zanorenie. Uhol zanorenia ANGLE definovany v
tabulke nastrojov sa nevyhodnoti.

1, 2= kyvavé zanorenie. V tabulke ndstrojov musi byt pre
aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia ANGLE hodno-
tou, ktora sa nesmie rovnat 0. V opacnom pripade zobrazi
ovladanie chybové hlasenie.

Alternativne PREDEF
Vstup: 0,1, 2
Q385 Posuv obr. na cisto?

rychlost posuvu ndstroja pri obrdbani stien a dna nacisto v
mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?

Tymto parametrom urite, na ¢o sa vztahuje naprogramova-
ny posuv:

0: Posuv sa vztahuje na drahu stredového bodu nastroja

1: Posuv sa vztahuje iba pri obrdbani strany nacisto na reznu
hranu nastroja, inak na drahu stredového bodu

2: Posuv sa vztahuje pri obrébani strany nacisto a obrabani
hlbky nacisto na reznu hranu nastroja, inak na drahu stredo-
vého bodu

3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznu hranu nastroja

Vstup: 0,1, 2,3

192 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatelska prirucka cykly obrabania | 10/2022



Cykly na obrabanie vyrezov, vycnelkov, drazok | Cyklus 253 FREZ. DRAZ.

Priklad

6.5 Cyklus 254 OBLA DRAZ.

Programovanie ISO
G254

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 254 mdzete vykonat kompletné obrobenie kruhovej drazky.
V zavislosti od parametrov cyklu su dostupné nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nacisto, obrabanie stien
nacisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nacisto a obrabanie stien nadisto,
len obrabanie dna nacisto,

len obrabanie stien nacisto.
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Priebeh cyklu
Hrubovanie

1 Néstroj vykondva kyvavy posuv v strede drézky az na prvu hibku prisuvu pod

uhlom zanorenia, ktory je definovany v tabulke nastrojov. Stratégiu zanorenia

urcite parametrom Q366

Ovladanie hrubuje drazku zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju, pricom

zohladnuje pridavky na dokoncenie (Q368 a Q369)

Ovladanie stiahne nastroj o bezpec¢nostnu vzdialenost Q200 spat. Ak Sirka drazky

zodpoveda priemeru frézy, polohuje ovladanie nastroj po kazdom prisuve von z

drazky

4 Tento postup sa opakuje, aZ pokial sa nedosiahne naprogramovana hibka drazky

Obrabanie nacisto

5 Ked su zadané pridavky na dokoncenie, obraba ovladanie nacisto najskor steny
drazky, v pripade prislusného nastavenia v niekolkych prisuvoch. Na stenu drazky
sa pritom nabieha tangencidlne

Nasledne obrobi ovlddanie nacisto dno drazky zvnutra smerom k okrajom

N

w

(@)

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak definujete polohu drazky ako nerovnu O, ovladanie polohuje nastroj len v osi
nastroja na 2. bezpec¢nostnu vzdialenost. To znamena, Ze poloha na konci cyklu
sa nemusi zhodovat s polohou na zadiatku cyklu! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Neprogramuijte po cykle Ziadne inkrementalne rozmery
» Programujte po cykle absolutnu polohu vo vSetkych hlavnych osiach

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypoget predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zdpornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie
(off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nacisto), vykona sa
predpolohovanie rychloposuvom na prvu hibku prisuvu + bezpeénostna
vzdialenost. Pocas polohovania v rychloposuve hrozi nebezpecenstvo kolizie.

> Predtym vykonajte obrabanie hrubovanim

> Zabezpecte, aby ovladanie dokdzalo predpolohovat nastroj v rychloposuve bez
toho, aby doslo ku kolizii s obrobkom

194 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022



Cykly na obrabanie vyrezov, vycnelkov, drazok | Cyklus 254 OBLA DRAZ.

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

= QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja Q204 2. BEZP.
VZDIALENOST.

= Ovladanie zniZi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS definovanu v tabulke
nastrojov, ak je dlzka reznej hrany kratSia, ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

B Ak je Sirka drazky vacsia ako dvojnasobok priemeru nastroja, ovladanie hrubuje
drazku zvnutra smerom k okrajom. To znamena, ze aj malymi nastrojmi mozete
frézovat lubovolne velké drazky.

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

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

Upozornenia k programovaniu

® Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat zanorenie kolmo (Q366 =
0), pretoZe nembzete zadefinovat uhol zanorenia.

B Nastroj napolohujte na zaciatocnu polohu v rovine obrdbania s korekciou
polomeru RO. Respektujte parameter Q367 (poloha).

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

® Bezpecnostnu vzdialenost musite zadat tak, aby nastroj nebol pri posuve
blokovany vzniknutymi trieskami.

® Ak pouZijete cyklus 254 Kruhova drazka v spojeni s cyklom 221, nie je pripustna
poloha drazky 0.

6.5.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto
1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Obrabanie strany nacisto a obrabanie dna nacisto sa vykona-
ju iba vtedy, ak je definovany prislusny pridavok na dokonce-
nie (Q368, Q369)

Vstup: 0,1, 2
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Parameter

Q219 Sirka drazky?
Zadajte Sirku drazky, pricom ta prebieha rovnobezne

s vedlajSou osou roviny obrabania. Ak Sirka drazky zodpove-
da priemeru nastroja, frézuje ovladanie pozdlzny otvor.

Maximalna Sirka drazky pri hrubovani: dvojnasobok priemeru
nastroja

Vstup: 0...99999.9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokonc&enie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q375 D rozst. kruznice?

Zadajte priemer rozstupovej kruznice.

Vstup: 0...99999.9999

Q367 Vzt'. pre pol. dr. (0/1/2/3)?

Poloha drazky vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja sa nezohladnuje. Poloha drazky vyplyva
z0 zadaného stredu rozstupovej kruznice a zaciatocného
uhla

1: Poloha néstroja = stred lavej kruznice drazky. Zaciato¢ny
uhol Q376 sa vztahuje na tuto polohu. Zadany stred rozstu-
povej kruznice sa nezohladriuje

2: Poloha nastroja = stred stredovej osi. Zaciatocny uhol
Q376 sa vztahuje na tdto polohu. Zadany stred rozstupovej
kruznice sa nezohladnuje

3: Poloha nastroja = stred pravej kruznice drazky. Zaciatocny
uhol Q376 sa vztahuje na tuto polohu. Zadany stred rozstu-
povej kruznice sa nezohladfuje

Vstup: 0,1,2,3

Q216 Stred 1. osi

stred rozstupovej kruznice na hlavnej osi roviny obrabania.
Uginné len, ak je definované Q367 = 0. Hodnota ma absolut-
ny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q217 Stred osi 2?

stred rozstupovej kruznice na vedlajsej osi roviny obrabania.
Ucinné len, ak je definované Q367 = 0. Hodnota ma absolut-
ny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999
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Parameter

Q376 Spust’. uhol?

Zadajte polarny uhol zaciato¢ného bodu. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q248 Uhol otvorenia drazky?

Zadajte uhol otvorenia drazky. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...360

Q378 Uhlovy krok

Uhol, o ktory sa natocCi celd drazka. Stred otacania sa nacha-
dza v strede rozstupovej kruznice. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q377 Pocet obrabani?

pocet obrabacich operacii na rozstupovej kruznici

Vstup: 1...99999

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otac¢ania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate O, vykonad sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno drédzky. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Zadajte hodnotu
vacsiu ako 0. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokongenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q206 Posuv prisuvu do hibky?

Rychlost posuvu néstroja pri posuve na danu hibku v mm/
min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obraba-
ni nacisto.

Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom

Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

zi

0200 ll}m Q203 Suradnice povrchu obrobku?
e Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému

0203 d] ase9 bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.
20
w Vstup: -99999.9999...+99999.9999
It -
\CP X Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi nastroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?

druh stratégie ponarania:

0: Kolmé zanorenie. Uhol zanorenia ANGLE nie je vyhodnote-
ny v tabulke nastrojov.

1, 2: Kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov musi byt pre
aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia ANGLE hodno-
tou, ktora sa nesmie rovnat 0. V opacnom pripade zobrazi
ovladanie chybové hldsenie

PREDEF: Ovladanie pouzije hodnotu z bloku GLOBAL DEF
Vstup: 0,1, 2

Q385 Posuv obr. na ¢isto?

rychlost posuvu ndstroja pri obrabani stien a dna nacisto v
mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ
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Pom. obr. Parameter

Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?

Tymto parametrom urcite, na ¢o sa vztahuje naprogramova-
ny posuv:

0: Posuv sa vztahuje na drahu stredového bodu nastroja

1: Posuv sa vztahuje iba pri obrdbani strany nacisto na reznu
hranu nastroja, inak na drahu stredového bodu

2: Posuv sa vztahuije pri obrabani strany nacisto a obrabani
hlbky nacisto na reznu hranu nastroja, inak na drahu stredo-
vého bodu

3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznl hranu nastroja

Vstup: 0,1, 2,3

Priklad
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Cyklus 256 PRAVOUHLY VYCNELOK

Programovanie ISO
G256

Aplikacia

Prostrednictvom cyklu 256 mézete vykonat kompletné obrobenie pravouhlého
vyCnelka. Ak je rozmer polovyrobku vacsi ako maximalny mozny bocny prisuv,
vykona ovladanie viacero bocnych prisuvoyv, az kym sa nedosiahne hotovy rozmer.

Priebeh cyklu

1 Nastroj prejde zo zaCiatocnej polohy cyklu (stred vycnelka) do zaCiatocnej polohy
obrabania vycnelka. Zac¢iatocnu polohu urcite parametrom Q437. Standardné
nastavenie (Q437=0) sa nachadza 2 mm vpravo vedla neobrobeného vycnelka

2 Ked sa nastroj nachadza na 2. bezpecnostnej vzdialenosti, presunie ovladanie
nastroj rychloposuvom FMAX do bezpecnostnej vzdialenosti a odtial posuvom
prisuvu do hlbky na prvu hlbku prisuvu

3 Nasledne sa nastroj presunie tangencialne na obrys vy¢nelka a potom frézuje
obvod

4 Ak sa hotovy rozmer nedd dosiahnut jednym obehom, prisunie ovladanie nastroj
zboku do aktudlnej hibky prisuvu a potom znovu frézuje na obvode. Ovladanie
pritom zohladnuje rozmer polovyrobku, hotovy rozmer a povoleny bo¢ny prisuv.
Tento postup sa opakuje, az kym sa nedosiahne definovany hotovy rozmer.

Ak ste zacCiatocny bod naproti tomu nezvolili zboku, ale ste ho umiestnili na
roh (Q437 sa nerovna 0), frézuje ovlddanie $piralovite od zaciato¢ného bodu
dovnutra, kym nedosiahne hotovy rozmer.

5 Ked su potrebné dalsie prisuvy v hibke, odide néstroj tangenciélne od obrysu
spét na zaciato¢ny bod obrabania vyénelka

6 V nasledujucom kroku presunie ovladanie nastroj na dalSiu hibku prisuvu a
obraba vyc¢nelok na tejto hibke

7 Tento postup sa opakuje, aZ kym sa nedosiahne naprogramovana hibka vy&nelka

8 Na konci cyklu polohuje ovladanie nastroj v osi nastroja na bezpecnu vysku
definovanu v cykle. Koncova poloha sa teda nezhoduje so zaciato¢nou polohou
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 207003) nastavite, Ci

mé ovladanie pri vioZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak nie je pri pohybe prisuvu dostatok miesta vedla vycnelka, hrozi
nebezpecenstvo kolizie.

» V zavislosti od danej polohy ndbehu Q439 potrebuje ovladanie miesto na
pohyb prisuvu

> Vedla vycnelka ponechajte miesto na nabehové pohyby

> Minimalny priemer nastroja + 2 mm

» Ovladanie polohuje ndstroj na konci spat do bezpec¢nostnej vzdialenosti, ak
bolo vykonané prislusné nastavenie, na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. Koncova
poloha nastroja po cykle sa nezhoduje so zaciatoc¢nou polohou.

m Tento cyklus mdzZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

B QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja Q204 2. BEZP.
VZDIALENOST.

= Ovladanie zniZi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS definovanu v tabulke
nastrojov, ak je dlzka reznej hrany kratsia, ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

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

= Nastroj napolohujte na zaciato¢nu polohu v rovine obrdbania s korekciou
polomeru RO. ReSpektujte parameter Q367 (poloha).

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramuijete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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6.6.1  Parametre cyklu

Pom. obr.
| Q424
YA Q218
R e || |
e 2
HO 2 I
N e
e -
Q368 X

202

Parameter

Q218 1. DiZka stran?
DiZka vy¢nelka rovnobezne s hlavnou osou roviny obrabania
Vstup: 0...99999.9999

Q424 Dizka strany polotovaru 1?

DiZka polovyrobku vy&nelka rovnobezne s hlavnou osou
roviny obrébania. Rozmer polovyrobku, dizku strany 1
zadajte vacsiu ako 1. dizku strany. Ovladanie vykona viace-
ro bo¢nych prisuvov, ak je rozdiel medzi rozmerom polovy-
robku 1 a hotovym rozmerom 1 vacsi ako povoleny bo¢ny
prisuv (sucin polomer nastroja x prekrytie drahy Q370).
Ovladanie vypocita vzdy konstantny boc¢ny prisuv.

Vstup: 0...99999.9999

Q219 2. Dizka stran?

Dizka vy&nelka rovnobeZne s vedlajsou osou roviny obraba-
nia. Rozmer polovyrobku, dizku strany 2 zadajte vacsiu
ako 2. dizku strany. Ovladanie vykona viacero bo¢nych
prisuvov, ak je rozdiel medzi rozmerom polovyrobku 2 a
hotovym rozmerom 2 vacsi ako povoleny bocny prisuv
(sucin polomer nastroja x prekrytie drahy Q370). Ovladanie
vypocita vzdy konstantny bocny prisuv.

Vstup: 0...99999.9999

Q425 Dizka strany polotovaru 2?

DiZka polovyrobku vy&nelka rovnobeZne s vedlaj$ou osou
roviny obrabania

Vstup: 0...99999.9999

Q220 Polomer/faza (+/-)?

Zadajte hodnotu pre tvarovy prvok polomeru alebo skose-
nia. Ak je zadana kladna hodnota, ovladanie vytvori zaoblenie
na kazdom rohu. Vami zvolena hodnota pritom zodpoveda
polomeru. Ak je zadna zaporna hodnota, vytvori sa na vsetky-
ch rohoch obrysu skosenie, zadana hodnota pritom zodpove-
da diZke skosenia.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na obrabanie nacisto v rovine obrabania, ktory bude
ovladanie pri obrabani ignorovat. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q224 Natocenie?

Uhol, o ktory sa natoCi celé obrabanie. Stred natocCenia sa
nachadza v polohe, v ktorej je nastroj pri vyvolani cyklu.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000
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Pom. obr.
Y, Y,
£Q367=0
Q367=1 L Q367=2
X X
Y, Y,
Q367=3 Q367=4
X X
YA
@ 0351:+1_<
Q\—-—-—-—»b—’
N > Q351=—1
k X

50206
ZA

Q200 Q204
Q203 =
Q202
ﬁ Q201
X
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Parameter

Q367 Poloha vycnelku (0/1/2/3/4)?

Poloha vycnelka vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja = stred vycnelka
1: Poloha nastroja = lavy dolny roh
2: Poloha nastroja = pravy dolny roh
3: Poloha nastroja = pravy horny roh
4: Poloha nastroja = lavy horny roh
Vstup: 0,1, 2,3, 4

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otac¢ania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate 0, vykona sa sUsledné obrdbanie)
Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno vy¢nelka. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.
Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Zadajte hodnotu
vacsiu ako 0. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?

Rychlost posuvu néstroja pri posuve na danu hibku v mm/
min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému

bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999

203



204

Pom. obr.
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Parameter

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Suradnica osi vretena, na ktorej neméze doéjst ku kolizii
medzi nastrojom a obrobkom (upinaci prostriedok). Hodnota
ma prirastkovy uc¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q370 Faktor prekrytia drah?
Sucin Q370 x polomer nastroja urcuje bocny prisuv k.
Vstup: 0.0001...1.9999 alternativne PREDEF

Q437 Poloha nabehu (0...4)?

Urcite stratégiu nabehu nastroja:

0: Vpravo od vycnelka (zékladné nastavenie)

1: Lavy dolny roh

2: Pravy dolny roh

3: Pravy horny roh

4: ['avy horny roh

Ak by pri nabehu s nastavenim Q437 = 0 vznikli na povrchu
vycnelka stopy po nabehu, vyberte ind polohu nabehu.
Vstup:0,1,2, 3,4

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto
1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Obrabanie strany nacisto a obrabanie dna nacisto sa vykona-
ju iba vtedy, ak je definovany prislusny pridavok na dokonce-
nie (Q368, Q369)

Vstup: 0,1, 2

Q369 Pridavok na dokoncenie hl'bky?

Pridavok na dokongenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obraba-
ni nacisto.

Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom

Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q385 Posuv obr. na Cisto?

rychlost posuvu ndstroja pri obrabani stien a dna nacisto v
mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ
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Priklad
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Cyklus 257 KRUHOVY VYCNELOK

Programovanie ISO
G257

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 257 mdzete vykonat kompletné obrobenie kruhového

vyCnelka. Ovladanie vytvori kruhovy vycnelok prostrednictvom Spiralového prisuvu
vychadzajuc z priemeru polovyrobku.

Priebeh cyklu

T Nasledne ovladanie zdvihne nastroj, ak sa nachadza pod 2. bezpe¢nostnou vzdia-
lenostou a vytiahne ho spat na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost.

2 Nastroj sa presunie zo stredu vycnelka do zaciatocnej polohy obrabania
vyCnelka. Zaciatocnu polohu urcite v parametri Q376 polarnym uhlom vzhladom
na stred vycnelka

3 Ovladanie presunie nastroj rychloposuvom FMAX do bezpecnostnej vzdialenosti
Q200 a odtial' posuvom prisuvu do hlbky na prvud hlbku prisuvu

4 Nasledne vytvori ovladanie kruhovy vycnelok prostrednictvom Spirdlového
prisuvu, pricom zohladni faktor prekrytia

5 Ovladanie odsunie 0 2 mm nastroj po tangencialnej drahe od obrysu

6 Ked je potrebnych viacero prisuvov do hibky, vykond sa novy prisuv do hibky na
najbliz§om bode nasledujucom po odsunuti

7 Tento postup sa opakuje, aZ kym sa nedosiahne naprogramovana hibka vy&nelka

8 Na konci cyklu sa nastroj zdvihne — po tangencialnom odsunuti — po osi
ndstroja na 2. bezpec¢nostnu vzdialenost definovanu v cykle. Koncova poloha sa
nezhoduje so zaciatocnou polohou
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypodet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pre pohyb prisuvu nie je vedla vy¢nelka dostatok miesta, hrozi nebezpecenstvo
kolizie.

» Skontrolujte priebeh pomocou grafickej simulacie.

m Tento cyklus mdzZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

B QOvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja Q204 2. BEZP.
VZDIALENOST.

= Ovladanie zniZi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS definovanu v tabulke
nastrojov, ak je dlzka reznej hrany kratsia, ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

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

®  Ndstroj predpolohujte na zac¢iatocnu polohu v rovine obrabania (stred ¢apu) s
korekciou polomeru RO.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramuijete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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6.7.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Yi Q223 Priem. hot. dielca?
Priemer nahotovo opracovaného vycnelka.
@/’ Vstup: 0...99999.9999
O2?7 ,/ Q222 Priem. polotovaru?
[ Priemer polovyrobku. Priemer polovyrobku zadajte vacsi ako
priemer hotového dielu. Ovladanie vykona viacero bocny-
ch prisuvov, ak je rozdiel medzi priemerom polovyrobku a
S Ly prilevmerom hotov,ého (jielu vacsi ’c_Jko govoleny boény,prisgv
4@ e (sucin polomer nastroja x prekrytie drahy Q370). Ovladanie
vypocita vzdy konstantny boc¢ny prisuv.
Vstup: 0...99999.9999
Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999
Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

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

Q222

x ¥

j'(/"\\ 0sa1=+1 +1 = susledné frézovanie
/A X\% -1 = nesusledné frézovanie
i \ \ PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
/’ / (Ak zaddte 0, vykona sa susledné obrabanie)
XN /J/ Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF
N YT A asmi= |
T X
Q201 Hibka?
= \/z,dialenos,t' ,pqurch obrobku — dno vy¢nelka. Hodnota ma
zA % prirastkovy ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999
Q200 Q204

Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Zadajte hodnotu
vacsiu ako 0. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

2 Vstup: 0...99999.9999
X Q206 Posuv prisuvu do hibky?
Rychlost posuvu néstroja pri posuve na danu hibku v mm/
min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q203

T
Q202
Q201
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Pom. obr.

Parameter

Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?

Vzdialenost medzi hrotom ndastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Suaradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Suradnica osi vretena, na ktorej nemoze dojst ku kolizii
medzi nastrojom a obrobkom (upinaci prostriedok). Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q370 Faktor prekrytia drah?
Sucin Q370 x polomer nastroja uruje bocny prisuv k.
Vstup: 0.0001...1.9999 alternativne PREDEF

Q376 Spust'. uhol?
Polarny uhol vzhladom na stredovy bod vy&nelka, z ktorého
nastroj nabieha na vycnelok.

Vstup: -1...+359

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?
definicia rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto
1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Vstup: 0,1, 2

Q369 Pridavok na dokoncenie hl'bky?

Pridavok na dokongenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obraba-
ni nacisto.

Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom

Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Q385 Posuv obr. na cisto?

rychlost posuvu ndstroja pri obrdbani stien a dna nacisto v
mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ
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Priklad
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6.8 Cyklus 258 MNOHOSTR. VYCNELOK

Programovanie ISO
G258

Aplikacia

Prostrednictvom cyklu 258 mdzete vonkajsim obrabanim vytvorit pravidelny
polygén. Frézovacia operacia prebieha na sSpiralovej drahe, vychadzajuc z priemeru
polovyrobku.

Priebeh cyklu

1 Ak sa nastroj na zacCiatku obrabania nachadza pod 2. bezpecnostnou vzdia-
lenostou, stiahne ovlddanie nastroj spét na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost

Ovladanie presunie nastroj zo stredu vycnelka do zaciatocnej polohy obrabania
vyCnelka. ZacCiatocna poloha zavisi okrem iného od priemeru polovyrobku
a polohy natocenia vycnelka. Polohu natoCenia urcite parametrom Q224

Nastroj prejde rychloposuvom FMAX do bezpecnostnej vzdialenosti Q200
a odtial' posuvom prisuvu do hlbky na prvu hlbku prisuvu

Nasledne vytvori ovladanie mnohostranny vycnelok prostrednictvom Spirdlového
prisuvu, pricom zohladni prekrytie drahy

Ovladanie presunie nastroj po tangencialnej drahe zvonku smerom dovnutra

Nastroj sa odsunie rychloposuvom v smere osi vretena na 2. bezpe€nostnu
vzdialenost

Ak je potrebnych viacero prisuvov do hibky, ovlddanie napolohuje nastroj spat
na zaciatocny bod obrabania vycnelka a prisunie nastroj do hlbky

Tento postup sa opakuje, az kym sa nedosiahne naprogramovana hibka vyénelka

Na konci cyklu prebehne tangencidlny odsun. Nasledne presunie ovladanie
nastroj po osi nastroja do 2. bezpecnostnej vzdialenosti

N

w

N

[©) @]

~

O 00

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykona ovladanie vypoget predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpeCnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona pri tomto cykle automaticky nabehovy pohyb. Ak na to nemate
dostatok miesta, mdze dojst ku kolizii.

» Stanovte pomocou Q224, pod akym uhlom sa ma vyrobit prvy roh
mnohostranného vycnelka, vstupny rozsah: -360° az +360°

> V zavislosti od polohy natoc¢enia Q224 musi byt vedla vy¢nelka dostupny
nasledujuci priestor: minimalne priemer nastroja +2 mm
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie polohuje nastroj na konci spat do bezpeénostnej vzdialenosti, ak
bolo vykonané prislusné nastavenie, na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. Koncova
poloha nastroja po cykle sa nemusi zhodovat so zaciatocnou polohou. Hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Skontrolujte pojazdové posuvy stroja

» V prevadzkovom rezime Programovanie pod pracovnou oblastou Simulacia
skontrolujte koncovu polohu nastroja po cykle

» Po cykle naprogramujte absolutne suradnice (nie inkrementaélne)

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

B Qvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja Q204 2. BEZP.
VZDIALENOST.

= Ovl4danie zniZi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS definovanu v tabulke
nastrojov, ak je dlzka reznej hrany kratSia, ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

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

Upozornenia k programovaniu

® Pred spustenim cyklu musite predpolohovat nastroj v rovine obrabania. Presurite
na tento UcCel nastroj s korekciou polomeru RO do stredu vycnelka.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramuijete
hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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6.8.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q573 Vnutor. okruh/vonk. okruh (0/1)?

Zadajte, ¢i sa ma kétovanie Q571 vztahovat na vpisanu
kruznicu alebo opisanu kruznicu:

0: Kétovanie sa vztahuje na vpisanu kruznicu

1: Kétovanie sa vztahuje na opisanu kruznicu

Vstup: 0, 1

Q571 Priemer referenc¢ného okruhu?

Zadajte priemer referen¢ného okruhu. Parametrom Q573
zadajte, ¢i sa ma tu zadany priemer vztahovat na vpisanu
alebo opisanu kruznicu. V pripade potreby mézete naprogra-
movat toleranciu.

Vstup: 0...99999.9999

Q222 Priem. polotovaru?

Zadajte priemer polovyrobku. Priemer polovyrobku by mal
byt vacsi ako priemer referenéného okruhu. Ovladanie
vykona viacero bo¢nych prisuvov, ak je rozdiel medzi prieme-
rom polovyrobku a priemerom referen¢nej kruznice vacsi
ako povoleny boc¢ny prisuv (sucin polomer ndstroja x prekry-
tie dréhy Q370). Ovladanie vypocita vzdy konstantny boc¢ny
prisuv.

Vstup: 0...99999.9999

Q572 Pocet rohov?
Zadajte pocet rohov mnohostranného vycnelka. Ovladanie
vzdy rozmiestni rohy rovnomerne na vycnelka.

Vstup: 3...30

Q224 Natocenie?

Zadajte, pod akym uhlom sa ma vyhotovit prvy roh mnoho-
stranného vyc¢nelka.

Vstup: -360 000...+360 000

Q220 Polomer/faza (+/-)?

Zadajte hodnotu pre tvarovy prvok polomeru alebo skose-
nia. Ak je zadana kladna hodnota, ovladanie vytvori zaoblenie
na kazdom rohu. Vami zvolena hodnota pritom zodpoveda
polomeru. Ak je zadna zaporna hodnota, vytvori sa na vsetky-
ch rohoch obrysu skosenie, zadana hodnota pritom zodpove-
d4 dizke skosenia.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. (Ak tu zadate
zapornu hodnotu, polohuje ovladanie nastroj po hrubovani
znova na priemer mimo priemeru polovyrobku.) Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q573=0
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Q203
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Parameter

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohladni sa smer otacania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate 0, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno vyénelka. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Zadajte hodnotu
vacsiu ako 0. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?

Rychlost posuvu néstroja pri posuve na danu hibku v mm/
min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Suradnica osi vretena, na ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi ndstrojom a obrobkom (upinaci prostriedok). Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q370 Faktor prekrytia drah?
Sucin Q370 x polomer nastroja urcuje bocny prisuv k.
Vstup: 0.0001...1.9999 alternativhe PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto
1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Obrabanie strany nacisto a obrabanie dna nacisto sa vykona-
ju iba vtedy, ak je definovany prislusny pridavok na dokonce-
nie (Q368, Q369)

Vstup: 0,1, 2

Q369 Pridavok na dokoné&enie hibky?

Pridavok na dokongenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obraba-
ni nacisto.

Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom

Hodnota ma prirastkovy u¢inok.

Vstup: 0...99999.9999

Q385 Posuv obr. na ¢isto?

rychlost posuvu néstroja pri obrdbani stien a dna nacisto v
mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ
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Priklad

Cyklus 233 PLANFRAESEN

Programovanie ISO
G233

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 233 mdzete rovinne ofrézovat rovnu plochu vo viacerych
prisuvoch a so zohladnenim pridavku na dokoncenie. Okrem toho mézete v cykle

definovat aj bo¢né steny, ktoré sa potom zohladnia pri obrabani ¢elnej plochy.
Cyklus poskytuje rézne stratégie obrabania:

Stratégia Q389 = 0: Meandrovité obrabanie s bo¢nym prisuvom mimo obrabanu
plochu

Stratégia Q389 = 1: Meandrovité obrabanie s bo¢nym prisuvom na kraji
obrabanej plochy

Stratégia Q389=2: Obrabanie v riadkoch s vybehom, bo¢ny prisuv pri spatnom
posuve rychloposuvom

Stratégia Q389=3: Obrabanie v riadkoch bez vybehu, bo¢ny prisuv pri spatnom
posuve rychloposuvom

Stratégia Q389=4: Spiralovité obrébanie zvonka dovnutra
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Suvisiace témy
B Cyklus 232 PLANFRAESEN
Dalsie informacie: "Cyklus 232 CEL. FREZ. ", Strana 444

Stratégia Q389=0 a Q389 =1

Stratégie Q389 = 0 a Q389 = 1 sa liSia vybehom pri rovinnom frézovani. Pri stratégii
Q389 = 0 sa koncovy bod nachadza mimo plochy, pri stratégii Q389 = 1 na okraji
plochy. Ovladanie vypog&ita koncovy bod 2 z dizky strany a bodnej bezpe&nostnej
vzdialenosti. Pri stratégii Q389 = 0 presuva ovladanie nastroj mimo celnu plochu
dodatocne o polomer nastroja.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktudlnej polohy v rovine
obrabania do zaciato¢ného bodu 1: Zaciato¢ny bod v rovine obrabania lezi vedla
obrobku posunuty o polomer nastroja a boénu bezpecnostnu vzdialenost.

2 Potom polohuje ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX v osi vretena na
bezpecnostnu vzdialenost.

3 Nasledne sa nastroj posuva frézovacim posuvom Q207 po osi vretena na prvu
hlbku prisuvu, ktord vypocitalo ovladanie.

4 Qvladanie presuva nastroj naprogramovanym posuvom frézovania do koncového
bodu

5 Potom ovladanie presadi nastroj posuvom predpolohovania priecne na
zacCiatocny bod nasledujuceho riadka. Ovladanie vypocita presadenie z nap-
rogramovanej sirky, polomeru nastroja, maximalneho faktora prekrytia drahy
a bocnej bezpeCnostnej vzdialenosti.

6 Nasledne ovlddanie presunie ndstroj spat posuvom frézovania v opacnom
smere.

7 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne obrobena.
8 Potom ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom FMAX spét na zaciato¢ny bod

9 Ked je potrebnych viac prisuvov, presunie ovlddanie néstroj na nasledujticu hibku
prisuvu polohovacim posuvom v osi vretena.

10 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vsetky prisuvy. Pri poslednom prisuve
sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje zadany pridavok na dokoncenie nacisto.

11 Na konci ovladanie presunie nastroj rychloposuvom FMAX spét na
2. bezpecnostnu vzdialenost'.
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Stratégia Q389=2 a Q389=3

Stratégie Q389 =2 a Q389 = 3 sa liSia vybehom pri rovinnom frézovani. Pri stratégii
Q389 = 2 sa koncovy bod nachadza mimo plochy, pri stratégii Q389 = 3 na okraji
plochy. Ovladanie vypog&ita koncovy bod 2 z dizky strany a bodnej bezpe&nostne]
vzdialenosti. Pri stratégii Q389 = 2 presuva ovladanie nastroj mimo ¢Celnu plochu
dodatocne o polomer nastroja.

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktualnej polohy v rovine
obrabania do zaciato¢ného bodu 1: Zaciato¢ny bod v rovine obrabania lezi vedla
obrobku posunuty o polomer nastroja a boénu bezpec¢nostnu vzdialenost.

2 Potom polohuje ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX v osi vretena na
bezpec¢nostnu vzdialenost.

3 Nasledne sa nastroj posuva frézovacim posuvom Q207 po osi vretena na prvu
hlbku prisuvu, ktord vypocitalo ovladanie.

4 Potom sa ndstroj posuva naprogramovanym posuvom frézovania Q207 do
koncového bodu

5 Ovladanie posuva nastroj po osi vretena do bezpecnostnej vzdialenosti nad
aktudlnou hibkou prisuvu a presunie ho posuvom FMAX priamo spét do
zaCiatocného bodu dalsieho riadka. Ovladanie vypocita presadenie z naprog-
ramovanej Sirky, polomeru nastroja, maximalneho faktora prekrytia drahy Q370
a bocnej bezpeCnostnej vzdialenosti Q357.

6 Potom sa néstroj presunie opét na aktualnu hibku prisuvu a nasledne znovu
v smere koncového bodu

7 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne obrobena. Na
konci poslednej drahy polohuje ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spét na
zaciatocny bod

8 Ked je potrebnych viac prisuvov, presunie ovladanie néstroj na nasledujtcu hibku
prisuvu polohovacim posuvom v osi vretena.

9 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vsetky prisuvy. Pri poslednom prisuve
sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje zadany pridavok na dokoncenie nacisto.

10 Na konci ovladanie presunie ndstroj rychloposuvom FMAX spét na
2. bezpecnostnu vzdialenost'.
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Stratégie Q389 = 2 a Q389 = 3 — s boénym obmedzenim

Ak naprogramujete bo&né obmedzenie, mdZe sa stat, ze ovladanie nebude moct
vykonat prisuv mimo obrysu. V tomto pripade bude priebeh cyklu nasledovny:

1 Ovladanie presunie nastroj posuvom FMAX do polohy ndbehu v rovine obrdbania.
Tato poloha je presadena vedla obrobku o polomer nastroja a o bocnu
bezpecnostnu vzdialenost Q357.

2 Nastroj prejde rychloposuvom FMAX po osi nastroja do bezpenostnej
vzdialenosti Q200 a nasledne pomocou Q207 POSUV FREZOVANIA na prvu
hibku prisuvu Q202.

3 Ovladanie presunie nastroj naprogramovanou kruhovou drahou do zaciatocénom
bodu

4 Nastroj sa presunie s naprogramovanym posuvom Q207 do koncového bodu
a opusti obrys po kruhovej drahe.

5 Nasledne polohuje ovladanie nastroj posuvom Q253 POLOH. POSUV do polohy
nabehu dalSej drahy.

6 Kroky 3 az 5 sa opakuju, kym nie je ofrézovana cela plocha.

7 Ked je naprogramovanych viac hibok prisuvu, presunie ovladanie nastroj na

konci poslednej drahy na bezpecnostnu vzdialenost Q200 a polohuje ho na
nasledujucu polohu nabehu v rovine obrabania.

8 Pri poslednom prisuve ovladanie frézuje Q369 PRID. DO HLBKY v Q385 POSUV
OBR. NA CISTO.

9 Na konci poslednej drahy ovladanie polohuje ndstroj na 2. bezpecnostnu
vzdialenost Q204 a nasledne na poslednu polohu naprogramovanu pred cyklom.

o m Kruhové drahy pri nabehu a odsune drah zavisia od Q220 R ROHU.

= Qvladanie vypocita presadenie z naprogramovanej sirky, polomeru
nastroja, maximalneho faktora prekrytia drahy Q370 a boc¢nej
bezpecnostnej vzdialenosti Q357.
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Stratégia Q389 = 4
zA

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktualnej polohy v rovine
obrabania do zaciato¢ného bodu 1: Zaciatocny bod v rovine obrabania lezi vedla
obrobku posunuty o polomer nastroja a boénu bezpecnostnu vzdialenost.

2 Potom polohuje ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX v osi vretena na
bezpecnostnu vzdialenost.

3 Nasledne sa nastroj posuva frézovacim posuvom Q207 po osi vretena na prvu
hlbku prisuvu, ktord vypocitalo ovladanie.

4 Potom sa nastroj posuva naprogramovanym Vorschub Frasen s tangencialnym
nabehovym pohybom na zaciatocny bod drahy frézovania.

5 OQvladanie obrobi ¢elnu plochu posuvom frézovania zvonka dovnttra pri drahach
frézovania, ktoré sa postupne skracuju. Konstantny boény prisuv zaistuje
sustavny zaber nastroja.

6 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne obrobena. Na
konci poslednej dréahy polohuje ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spat na
zaciato¢ny bod

7 Ked je potrebnych viac prisuvov, presunie ovlddanie ndstroj na nasledujucu hibku
prisuvu polohovacim posuvom v osi vretena.

8 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vsetky prisuvy. Pri poslednom prisuve
sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje zadany pridavok na dokoncenie nacisto.

9 Na konci ovladanie presunie nastroj rychloposuvom FMAX spat na
2. bezpecnostnu vzdialenost'.

Ohranicenie
Yi
MAX
e e
y
a
y 3

A
—@ P —
MIN X

Ohrani¢eniami mbzete vymedzit obrdbanie ¢elnej plochy, napr. na zohladnenie
bocnych stien alebo osadeni pri obrabani. Ohrani¢enim definovana bo¢na stena sa
obrobi na rozmer, ktory vyplynie zo zaciato&ného bodu, resp. z dizok stran ¢elnej
plochy. Pri hrubovani zohladnuje ovladanie pridavok na obrabanie strany — pri
obrabani nacisto sluzi pridavok na predpolohovanie nastroja.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri cykle vioZite kladnu hibku, vykond ovladanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornud hibku

> Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, Ci
ma ovladanie pri vloZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

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

B Qvladanie automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja Q204 2. BEZP.
VZDIALENOST.

= Ovl4danie zniZi hibku prisuvu na dizku reznej hrany LCUTS definovanu v tabulke
nastrojov, ak je dlzka reznej hrany kratSia, ako hlbka prisuvu Q202 zadana v cykle.

= Cyklus 233 kontroluje zaznam dizky néstroja, resp. dizky reznej hrany LCUTS
tabulky nastrojov. Ak nepostacuje dlzka nastroja, resp. reznych hran pri obrabani
nacisto, rozdeli ovladanie obrabanie do viacerych obrabacich krokov.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitocnu dizku LU néstroja. Ked je mensia
ako hlbka obrabania, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

Upozornenia k programovaniu
®  Nastroj predpolohujte na zaciatocnu polohu v rovine obrabania s korekciou
polomeru RO. ReSpektujte smer obrabania.

m Ak maju parametre Q227 START. BOD 3. OSl a Q386 KONC. BOD 3. OSI )
nastavenu rovnaku hodnotu, ovladanie nevykona cyklus (naprogramovana hibka
=0).

m Ak definujete Q370 PREKRYTIE DRAH >1 zohladni sa naprogramované prekrytie
drah uz od prvej drahy obrabania.

B Akje naprogramované obmedzenie (Q347, Q348 alebo Q349) v smere obrabania
Q350, predlzi cyklus obrys v smere prisuvu okolo polomeru rohu Q220. Zadana
plocha sa obrobi Uplne.

0 Parameter Q204 2. BEZP. VZDIALENOST vlozte tak, aby nedoslo ku
kolizii s obrobkom alebo upinacimi prostriedkami.
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6.9.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto
1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Obrabanie strany nacisto a obrabanie dna nacisto sa vykona-
ju iba vtedy, ak je definovany prislusny pridavok na dokon&e-
nie (Q368,Q369)

Vstup: 0,1, 2

Q389 Stratégia obrabania (0-4)?

Tymto parametrom urcite, ako ma ovladanie obrobit danu
plochu:

0: Meandrovité obrabanie, bocny prisuv v polohovacom
posuve je mimo obrabanej plochy

1: Meandrovité obrdbanie, bo¢ny prisuv v posuve frézovania
je vnutri obrabanej plochy

2: Obrabanie v riadkoch, spatny posuv a bo¢ny prisuv v polo-
hovacom posuve mimo obrdbanej plochy

3: Obrabanie v riadkoch, spatny posuv a bo¢ny prisuv v polo-
hovacom posuve na okraji obrabanej plochy

4: Spiralovité obrabanie, rovnomerny prisuv zvonka dovnutra
Vstup: 0,1, 2,3, 4

Q350 Frasrichtung?

Os roviny obrabania, v ktorej sa ma obrabanie zarovnat:

1: Hlavna os = smer obrabania

2: VedlajSia os = smer obrabania

Vstup: 1, 2

Q218 1. Dizka stran?

DiZka plochy, ktora sa ma obrobit, na hlavnej osi roviny
obrdbania, ktora sa vztahuje na zaciato¢ny bod 1. osi.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. Dizka stran?

diZka plochy, ktora sa ma obrobit na vedlajsej osi roviny
obrabania. Pomocou znamienka mdzete urdit smer prvého
priecneho prisuvu vzhladom na START. BOD 2. OSI. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999
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Pom. obr.
Z A
Q204
Q200 Q202
| $ [
Q369 f
(A -
N/ ;
YA |]|]|I|D Q207
MAX
—-—— — —
\ A\
o ——— ———— ) %
o [— - Q253
S D
7N > 1 o
\/MIN X
Q357 f=—
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Parameter

Q227 Start bod 3. osi?

Suradnica povrchu obrobku, z ktorej sa vypocitavaju prisuvy.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Konc. bod 3. osi?

Suradnica na osi vretena, na ktord ma byt plocha rovinne
ofrézovana. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q369 Pridavok na dokoncenie hibky?

Hodnota, ktord sa ma pouzit pri poslednom prisuve. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q202 Max. hibka zaberu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Zadajte hodnotu
vacsiu ako 0 a inkrementalnu.

Vstup: 0...99999.9999

Q370 Faktor prekrytia drah?

Maximalny bocny prisuv k. Ovladanie vypocita skutocny
boc¢ny prisuv z 2. dlzky strany (Q219) a polomeru ndstroja
tak, aby bolo obrabanie zakazdym vykonavané s konstant-
nym bo&nym prisuvom.

Vstup: 0.0001...1.9999

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q385 Posuv obr. na Cisto?

rychlost posuvu nastroja pri frézovani posledného prisuvu v
mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu ndstroja pri ndbehu do zaciato¢nej polohy
a pri posuve do dalSieho riadku v mm/min; ak sa posuvate
cez materidl priec¢ne (Q239 = 1), tak ovladanie vykona prie¢-
ny prisuv pomocou posuvu frézovania Q207.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?
Parameter Q357 ma vplyv na nasledujlce situacie:

Nabeh na prvi hibku prisuvu: Q357 je bodnéa vzdialenost
nastroja od obrobku.

Hrubovanie so stratégiami frézovania Q389 = 0 — 3: Plocha
uréena na obrabanie sa v parametri Q350 FRAESRICHTUNG
zvacsi o hodnotu z Q357, ak v tomto smere nie je nastavené
Ziadne ohrani¢enie.

Obrabanie strany naéisto: Drahy sa prediZia 0 Q357 v Q350
FRAESRICHTUNG.

Hodnota ma prirastkovy ucinok.
Vstup: 0...99999.9999

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Suradnica osi vretena, na ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi ndstrojom a obrobkom (upinaci prostriedok). Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

0 =0 Q347 1.Begrenzung?

347

Q348 Vyber strany obrobku, na ktorej sa ¢elna plocha ohranici
349 boénou stenou (nemozné pri $pirdlovom obrébani). V zavis-

losti od polohy boc¢nej steny obmedzi riadenie obrabanie
Celnej plochy na prislusnu suradnicu zaciatocného bodu
alebo dlIzku steny:

0: Ziadne obmedzenie

-1: Obmedzenie v zapornej hlavnej osi
+1: Obmedzenie v kladnej hlavnej osi
-2: Obmedzenie v zapornej vedlajsej osi
+2: Obmedzenie v kladnej vedlajsej osi
Vstup: -2,-1,0, +1, +2

Q348 2.Begrenzung?

Pozri parameter 1. obmedzenie Q347
Vstup: -2,-1,0, +1, +2

Q349 3.Begrenzung?

Pozri parameter 1. obmedzenie Q347
Vstup: -2,-1,0, +1, +2

Q220 R rohov?

Polomer pre roh na ohraniceniach (Q347 — Q349)
Vstup: 0...99999.9999
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Pom. obr.

Parameter

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obraba-
ni nacisto.

Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.
Vstup: 0...99999.9999

Q367 Poloha plochy (-1/0/1/2/3/4)?

Poloha plochy vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

-1: Poloha nastroja = aktudlna poloha
0: Poloha nastroja = stred vycnelka

1: Poloha nastroja = lavy dolny roh

2: Poloha nastroja = pravy dolny roh
3: Poloha nastroja = pravy horny roh
4: Poloha nastroja = lavy horny roh
Vstup: -1, 0, +1, +2, +3, +4

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 225




Cykly na obrabanie vyrezov, vycnelkov, drazok | Cyklus 233 PLANFRAESEN

Priklad
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6.10 Priklady programovania

6.10.1 Priklad: Frézovanie vyrezov, capov a drazok

) Y ‘
X z

100 40 30 20

; Vyvolanie nastroja — hrubovanie/obrdbanie nadisto

; Odsunutie nastroja

; Vyvolanie cyklu vonkajSieho obrabania
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; Vyvolanie cyklu kruhového vyrezu

; Vyvolanie nastroja — drazkovacia fréza
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; Vyvolanie cyklu drazkovania

; Odsunutie nastroja, koniec programu

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 229









7.1 Zaklady

Prostrednictvom cyklov na prepocet suradnic méZe ovladanie vytvorit jedenkrat
naprogramovany obrys na niekolkych miestach obrobku so zmenenou dizkou a
velkostou.

7.1.1 Prehlad

Prostrednictvom prepoctu suradnic méZe ovladanie vytvorit jedenkrat
naprogramovany obrys na niekolkych miestach obrobku so zmenenou diZzkou a
velkostou. Ovladanie poskytuje nasledujice cykly prepoctu suradnic:

cykly na prepocet suradnic, | Zaklady

Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie
7 POSUN. NUL. BODU - Dalsie informacie: Pouzi-
= Cyklus 7 sa automaticky zmeni na TRANS DATUM vatelska prirucka Nastave-
nie a spracovanie
8 ZRKADLENIE DEF aktiv-  Strana 233
= Zrkadlenie obrysov ne
10 OTACANIE DEF aktiv-  Strana 235
= Natocenie obrysov v rovine obrdbania ne
11 ROZM: FAKT. DEF aktiv-  Strana 237
B Zmen3ovanie a zva¢Sovanie obrysov ne
26 FAKT. ZAC. BOD OSI DEF aktiv-  Strana 238
= Specifické zmensovanie alebo zva¢sovanie ne
obrysov pre osi
247 ZADAT VZTAZNY BOD DEF aktiv-  Strana 239
ne

= Nastavenie vztazného bodu pocas priebehu
programu

7.1.2  Uginnost prepoétu suradnic
Zaciatok ucinnosti: Prepocet suradnic je ucinny od svojho zadefinovania — a preto sa

nevyvolava. Je u¢inny, kym ho nezrusite, alebo kym upravite jeho definiciu.

Zrusit prepocet suradnic:
Cyklus s hodnotami pre zakladny spdsob ¢innosti zadefinujte nanovo, napr.

232

faktor mierky 1.0

Vykonajte pridavné funkcie M2, M30 alebo NC blok END PGM (tieto funkcie M

zavisia od parametrov stroja)
Vyberte novy NC program
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7.2

Cyklus 8 ZRKADLENIE

Programovanie ISO
G28

Aplikacia

Ovladanie dokaze vykonat obrabanie zrkadlovo v rovine obrabania.

Zrkadlenie je u¢inné od svojho zadefinovania v NC programe. Pdsobi aj
v prevadzkovom rezime Ruéne pod aplikaciou MDI. Ovladanie zobrazuje aktivne
zrkadlené osi v pridavnom zobrazeni stavu.

m Ak zrkadlite len jednu os, zmeni sa smer obiehania nastroja, neplati to vsak pri
cykloch SL

® Ak zrkadlite dve osi, smer obiehania nastroja sa nezmeni
Vysledok zrkadlenia zavisi od polohy nulového bodu:

®  Nulovy bod sa nachadza na obryse, ktory sa ma zrkadlit: Prvok sa zrkadli priamo
na tomto nulovom bode

= Nulovy bod sa nachadza mimo obrysu, ktory sa ma zrkadlit: Prvok sa navyse
presunie

Resetovat

Cyklus 8 ZRKADLENIE znovu naprogramujte zadanim NO ENT.

Suvisiace témy

m Zrkadlenie pomocou TRANS MIRROR
Dalsie informacie: PouZivatelskd prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenia

® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

o Ak pracujete v natocenom systéme s cyklom 8, odporu¢ame dodrziavat
nasledujuci postup:

= Najskor naprogramujte pohyb natocenia a potom vyvolajte cyklus 8
ZRKADLENIE!
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7.2.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Zrkadlena os?

Zadajte osi, ktoré sa maju zrkadlit. Mézete zrkadlit vSetky osi
— vratane osi otaCania — okrem osi vretena a k nej prislucha-
jucej vedlajSej osi. Povolené je zadanie max. troch osi NC.

Vstup: X, Y, Z, U, V,W, A B, C

Priklad
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7.3 Cyklus 10 OTACANIE

Programovanie ISO
G73

Aplikacia

z|

V rdmci NC programu dokaze ovladanie natogit suradnicovu sustavu v rovine
obrabania okolo aktivneho nulového bodu.

OTACANIE je Gginné od svojho zadefinovania v NC programe. Pésobi aj
v v prevadzkovom rezime Rucne pod aplikaciou MDI. Ovladanie zobrazuje aktivny
uhol otacania v pridavnom zobrazeni stavu.

VztaZna os pre uhol natocenia:
® rovina X/Y os X
® rovinaY/ZosY
B rovinaZ/XosZ

Resetovat
Naprogramujte znovu cyklus 10 OTACANIE s uhlom natocenia 0°.
Suvisiace témy
®  OtocCenie pomocou TRANS ROTATION
DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenia

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m  Qvladanie zrusi zadefinovanim cyklu 10 aktivnu korekciu polomeru. Pripadne
znovu naprogramujte korekciu polomeru.

m  Po zadefinovani cyklu 10 vykonajte posuv po oboch osiach roviny obrabania, aby
ste tak aktivovali natoCenie.
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7.3.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
Y Uhol otocenia?
Y Uhol otocenia zadajte v stuprioch (°). Zadajte absolutnu
X alebo inkrementalnu hodnotu.
Vstup: -360 000...+360 000
40
X
60
Priklad
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7.4

Cyklus 11 ROZM: FAKT.

Programovanie ISO
G72

Aplikacia

z|

Ovladanie dokaze v ramci NC programu zmensovat alebo zvacsovat obrysy. MozZete,
napr. zohladnit faktory zmrstenia a pridavku.

Rozmerovy faktor je U¢inny od svojho zadefinovania v NC programe. Pdsobi aj
v v prevadzkovom rezime Rucne pod aplikaciou MDI. Ovladanie zobrazuje aktivny
faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

Faktor mierky je ucinny:

m sUcCasne na vsetky tri suradnicové osi,
B pri zaddvani rozmerov v cykloch,
Predpoklad

Pred zvaésenim, resp. zmensenim, by mal byt nulovy bod posunuty na hranu alebo
okraj obrysu.

Zvacsenie: SCL vacsie ako 1 az 99,999 999
Zmensenie: SCL mensie ako 1 az 0,000 001

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

Resetovat
Znovu naprogramujte cyklus 11 ROZM: FAKT. s faktorom mierky 1.
Suvisiace témy
= Skalovanie pomocou TRANS SCALE
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
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7.4.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Y Faktor?

Zadajte faktor SCL (angl.: scaling). Ovlddanie nasobi stradni-
ce a polomery faktorom SCL.

Vstup: 0.000001...99.999999

Priklad

7.5 Cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI

Programovanie ISO
NC syntax je k dispozicii len v nekdédovanom texte.

Aplikacia

YA

J7i
<V

Prostrednictvom cyklu 26 mbzete Specificky pre osi zohladnit faktory zmrstenia a
pridavku na obrabanie.

Rozmerovy faktor je U¢inny od svojho zadefinovania v NC programe. Pdsobi aj
v v prevadzkovom rezime Rucne pod aplikaciou MDI. Ovladanie zobrazuje aktivny
faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

Resetovat
Znovu naprogramujte cyklus 11 ROZM: FAKT. faktorom 1 pre prislusnu os.

Upozornenia

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

= Obrys sa prediZi smerom zo stredu alebo sa skrati smerom do stredu, takze
nielen z a do aktualneho nulového bodu — ako v cykle 11 ROZM: FAKT..
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7.5.1

7.6

Upozornenia k programovaniu

B Suradnicové osi s polohami pre kruhové drahy nesmiete predlzovat alebo
skracovat prostrednictvom réznych faktorov.

®  Pre kazdu suradnicovi os mbzete zadat viastny Specificky osovy faktor mierky.
®  Dodatocne je mozné naprogramovat suradnice stredu pre vSetky faktory mierky.

Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

YA Os a faktor?

nia Specifického pre os.
Vstup: 0.000001...99.999999

Suradnicovu (-€) os (-i) zvolte prostrednictvom moznosti na
vyber na liste akcii. Zadajte faktor(y) natiahnutia alebo stlace-

PrediZenie stradnic stredového bodu?
Stred osového prediZenia alebo skratenia
Vstup: -999999999...4999999999

x Y

15

Cyklus 247 ZADAT VZTAZNY BOD

Programovanie ISO
G247

Aplikacia

Pomocou cyklu 247 ZADAT VZTAZNY BOD mozete ako novy vztazny bod aktivovat
vztazny bod, ktory je definovany v tabul'ke predvolieb.

Po definicii cyklu sa vSetky zadania suradnic a posunutia nulovych bodov (absolutne
aj inkrementalne) vztahuju na novy vztazny bod.
Zobrazenie stavu

V polozke Priebeh programu zobrazuje ovladanie v pracovnej oblasti Polohy
aktivne ¢islo vztazného bodu za symbolom vztazného bodu.
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Suvisiace témy
m  Aktivujte vztazny bod

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie
= Kopirovanie vztazného bodu

Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie
®  Upravte vztazny bod

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
= Nastavenie a aktivacia vztaznych bodov

Dalsie informacie: Pouzivatelska priru¢ka Nastavenie a spracovanie

Upozornenia
® Tento cyklus mbzZete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRESS.

®  Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky vztaznych bodov ovladanie zrusi posunutie
nulového bodu, zrkadlenie, natocenie, faktor mierky a Specificky osovy faktor
mierky.

m Ked aktivujete ¢islo vztazného bodu 0 (riadok 0), aktivujte vztazny bod, ktory ste
naposledy nastavili v prevadzkovom rezime Manualna prevadzka.

m Cyklus 247 posobi aj v Simulacia.

7.6.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Cislo pre vzt'azny bod?

Zadajte ¢islo Zelaného vztazného bodu z tabulky vztazny-
ch bodov. Pripadne moZzete ikonou so symbolom vztazného
bodu na liste akcif vybrat Zelany vztazny bod priamo z tabul-
ky vztaznych bodov.

Vstup: 0...65535
Priklad
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7.7 Priklady programovania

7.7.1  Priklad: cykly prepoctu suradnic
Priebeh programu
B PrepocCty suradnic v hlavnom programe
m  QObrabanie v podprograme

6‘5 1é0

; Vyvolanie nastroja

; Odsunutie nastroja

; Posunutie nulového bodu do stredu
; Vyvolanie obrdbania frézou

; Nastavenie znacky pre opakovanie ¢asti programu

; Vyvolanie obrabania frézou

: Navrat na LBL 10; celkovo Sestkrat

; Resetovanie posunutia nulového bodu
; Odsunutie nastroja

; Koniec programu

; Podprogram 1

; Definicia obrabania frézou
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8.1  Zzaklady

8.1.1 Vseobecne

Pomocou cyklov SL mébZete vytvarat komplexné obrysy, ktoré sa skladaju z az
dvandstich ¢iastkovych obrysov (vyrezov alebo ostrovéekov). Jednotlivé Giastkové
obrysy zaddvate ako podprogramy. Zo zoznamu c¢iastkovych obrysov (Cisel
podprogramov), ktoré zadavate v cykle 14 OBRYS, vypodita ovladanie vysledny
obrys.

6 Pokyny na programovanie a ovladanie:

m Pamat uréenad pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V cykle SL
mdbZete naprogramovat maximalne 16384 obrysovych prvkov

B Cykly SL vykonavaju vnutorne rozsiahle a komplexné prepocty a z
nich vyplyvajlce obrabacie operacie. Z bezpecnostnych dévodov
kazdopadne vykonajte pred samotnym obrobenim simulaciu!
Pomocou neho tak mézete jednoducho zistit, ¢i obrabanie, ktoré
vypocitalo ovladanie, prebieha spravne.

m Ak pouZzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu, musite
ich priradit alebo vypocitat tiez v rdmci podprogramu obrysu.

Vlastnosti podprogramov
®  Uzavreté obrysy bez ndabehu a odsunu

® Prepocty suradnic su povolené — ak su naprogramované v ramci ¢iastkovych
obrysov, su U¢inné aj v nasledujucich podprogramoch, nemusia sa vSak po
vyvolani cyklu rusit

= Qvladanie rozpozna vyrez, ak obrys obiehate zvnutra, napr. popis obrysu v smere
hodinovych ruciciek s korekciou polomeru RR

B Qvladanie rozpozna ostrovcek, ak obrys obiehate zvonka, napr. popis obrysu v
smere hodinovych ruciciek s korekciou polomeru RL

® Podprogramy nesmu obsahovat suradnice na osi vretena

=V prvom NC bloku podprogramu vzdy naprogramujte obe osi

B Ak pouZijete parameter Q, vykonajte prislusné prepocty a priradenia len v ramci
prislusného podprogramu obrysu

m  Bez obrdbacich cyklov, posuvov a funkcii M
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Vlastnosti cyklov

= Qvladanie polohuje pred kazdym cyklom automaticky do bezpecnostnej
vzdialenosti — pred vyvolanim cyklu presurite nastroj do bezpecnej polohy

® Kazda Uroven hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu, ostrovéeky sa
obiehaju po stranach

® Polomer ,vnutornych rohov” sa dd naprogramovat — nastroj sa nezastavi,
nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajsiu drahu pri hrubovani a
obrabani steny nacisto)

m  Pri obrabani steny nacisto obieha ovladanie obrys po tangencialnej kruhovej
dréhe

® Priobrabani hibky nagisto nabieha ovlddanie ndstrojom na obrobok taktiez po
tangencidlnej kruhovej drdhe (napr.: os vretena Z: kruhova drdha v rovine Z/X)

= Obrabanie obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania, pridavok a
bezpecnostna vzdialenost, zadavate centrdine v cykle 20 DATA OBRYSU.

Schéma: Praca s cyklami SL
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 OBRYS
13 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU

16 CYCL DEF 21 PREDVRTANIE

.‘{7 CYCL CALL
22 CYCL DEF 23 HL. OBR. NA CISTO
'2"3 CYCL CALL
56 CYCL DEF 24 STR. OBR. NA CISTO
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Prehlad

Cyklus Vyvolanie Dalsie informacie

14 OBRYS DEF aktivne  Strana 247
= Vytvorit zoznam, obrysovych podprogramov

20 DATA OBRYSU DEF aktivne  Strana 263
®  Zadanie informacii na obrabanie

21 PREDVRTANIE CALL aktivne  Strana 266
= \/yroba otvoru pre nastroje, ktoré nerezu cez stred

22 HRUBOVAT CALL aktivne  Strana 269
= Vyhrubovanie alebo dohrubovanie obrysu
®  Zohladnuje body zapichu vyhrubovacieho nastroja

23 HL. OBR. NA CISTO CALL aktivne  Strana 274
= Obrobenie pridavku na hibku z cyklu 20 nacisto

24 STR. OBR. NA CISTO CALL aktivne  Strana 277
m  Obrobenie pridavku na stranu z cyklu 20 nacisto

270 CHAR. OBRYSU DEF aktivne  Strana 280
®  Zadanie Udajov obrysu pre cyklus 25 alebo 276

25 OBRYS CALL aktivne  Strana 282
®  Obrabanie otvorenych alebo zatvorenych obrysov
= Monitorovanie podrezavani a poskodeni obrysu

275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA CALL aktivne  Strana 287
= \/yroba otvorenych a uzatvorenych drazok

pomocou frézovania frézou s jednym ostrim
276 PRIEBEH OBRYSU 3D CALL aktivne  Strana 293

®  Obrabanie otvorenych alebo zatvorenych obrysov
®  Rozpoznavanie zvysného materialu

= 3-dimenziondlne obrysy — spracuje dodato¢ne
sUradnice z osi nastroja
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8.2

8.2.1

Cyklus 14 OBRYS

Programovanie ISO
G37

Aplikacia

M) _A®)

V cykle 14 OBRYS vytvarate zoznam vSetkych podprogramov, ktoré sa navzajom
prekryju a vytvoria tak vysledny obrys.

Suvisiace témy
®  Jednoduchy obrysovy vzorec

Dalsie informacie: "Jednoduchy obrysovy vzorec', Strana 251
= Komplexny obrysovy vzorec

Dalsie informacie: "Komplexny obrysovy vzorec', Strana 255
m Prekryté obrysy

Upozornenia

m Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

m  Cyklus 14 je aktivny ako DEF, to znamena, Ze cyklus je U¢inny po zadefinovani
v programe NC.

m V cykle 14 mbzZete vytvorit zoznam z maximalne 12 podprogramov (Ciastkovych
obrysov).

Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Cislo navestia pre obrys?
Zadajte vsetky &isla navesti jednotlivych podprogramov,

ktorych vzajomnym prekrytim vznikne vysledny obrys. Kazdé
Cislo potvrdte tlacidlom ENT. Zadavanie ukongite stlacenim

tlacidla END. Je mozné pouzit az 12 ¢&isiel podprogramov.
Vstup: 0...65535

Priklad
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8.3 Prekryté obrysy

8.3.1 Zaklady

<

X
Vyrezy a ostrovéeky mozZete vzajomne prekryvat do jedného nového obrysu. Tak

mbZete plochu jedného vyrezu zvacsit druhym vyrezom, ktory ho prekryje, alebo
zmenS§it ostrovéekom.

8.3.2  Podprogramy: Prekryté vyrezy

0 Nasledujuce priklady programov su podprogramy obrysov, ktoré sa
vyvolavaju v hlavnom programe pomocou cyklu 14 OBRYS.

Vyrezy A a B sa prekryvaju.
Ovladanie vypocita priesecniky ST a S2. Nemusite ich programovat.
Vyrezy su naprogramované ako plné kruhy.
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8.3.3

Plocha zo suctu

Obrobia sa obidve Ciastkové plochy A a B, vratane vzajomne sa prekryvajucej plochy:
m Plochy A a B musia byt vyrezy

m Prvy vyrez (v cykle 14) musi za¢inat mimo druhého vyrezu

Plocha A:

8.3.4 Plocha z rozdielu

Obrobi sa plocha A, ale bez tej ¢asti plochy B, ktora ju prekryva:
® Plocha A musi byt vyrez a B musi byt ostrovéek.

® A samusi zacinat mimo B.

® B samusizacinatvA.
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Plocha A:

Plocha B:

2
o
(2]
=
o
N
-
(0]
N
c

8.3.5

&

Obrobi sa len plocha, v ktorej sa plocha A a plocha B navzajom prekryvaju.
(Jednoducho prekryté plochy zostanu neobrobené.)

® A a B musia byt vyrezy
® A samusizacinat v B

Plocha A:

Plocha B:
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8.4 Jednoduchy obrysovy vzorec

8.4.1  Zaklady

Schéma: Spracovanie pomocou cyklov SL a jednoduchého obrysového vzorca
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU

8 CYCL DEF 21 HRUBOVAT

9 CYCL CALL

'{3 CYCL DEF 23 HL. OBR. NA CISTO
'1“4 CYCL CALL

-1“6 CYCL DEF 24 STR. OBR. NA CISTO
;‘7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

Pomocou jednoduchého obrysového vzorca mézete jednoduchym spésobom
skladat obrysy z az deviatich Ciastkovych obrysov (vyrezov alebo ostrovéekov). Z
vybranych ¢Giastkovych obrysov vypocita ovladanie celkovy obrys.

o Pamaét pre jeden cyklus SL (vSetky podprogramy opisujice obrysy)
ma kapacitu obmedzenu na maximalne 128 obrysov. Pocet moznych
obrysovych prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny alebo vonkajsi
obrys) a od poc¢tu opisov ¢iastkovych obrysov a je maximalne 16384
obrysovych prvkov.

Prazdne oblasti

Pomocou volitelnych prazdnych oblasti V (void) mozete vylucit urcité
oblasti z obrabania. Tieto oblasti m&zu byt napr. obrysy v odliatkoch alebo
z predchéadzajucich krokov obrabania. Mbzete definovat az pat prazdnych oblasti.

Ak pouzivate cykly OCM, ovladanie vykonava v prazdnych oblastiach kolmé
zanaranie.

Ak pouzivate cykly SL s ¢islami 22 az 24, ovladanie urci polohu zanorenia nezavisle
od definovanych prazdnych oblasti.

Skontrolujte spravanie pomocou simulacie.
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Vlastnosti ciastkovych obrysov

= Neprogramujte Ziadnu korekciu polomeru.

= Qvladanie ignoruje posuvy F a pridavné funkcie M.

®  Prepocty suradnic su povolené — ak su naprogramované v ramci ¢iastkovych
obrysov, su U¢inné aj v nasledujucich podprogramoch, nemusia sa vSak po
vyvolani cyklu rusit.

® Podprogramy mébZu obsahovat aj suradnice na osi vretena, no tieto nie su
zohladnované.

m V prvom suradnicovom bloku podprogramu zadefinujete rovinu obrabania.

Vlastnosti cyklov

= Qvladanie polohuje pred kazdym cyklom automaticky do bezpecnostnej
vzdialenosti.

® Kazda Uroven hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu; ostrovéeky sa
obiehaju po stranach.

® Polomer ,vnutornych rohov” sa dd naprogramovat — nastroj sa nezastavi,
nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajsiu drahu pri hrubovani a
obrabani strany nacisto).

m Pri obrabani steny nacisto obieha ovladanie obrys po tangencialnej kruhovej
drahe.

® Priobrabani hibky nagisto nabieha ovlddanie ndstrojom na obrobok taktiez po
tangencidlnej kruhovej drahe (napr.: os vretena Z: kruhova draha v rovine Z/X).

= (Qvladanie obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne.

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania, pridavok

a bezpecnostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle 20 DATA OBRYSU, resp. pri
OCM v cykle 271 OCM UDAJE OBRYSU.
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8.4.2  Zadanie jednoduchého obrysového vzorca
MoZnostou vyberu na liste akcii alebo vo formulari mézete navzajom prepojit
rozlicné obrysy v jednom matematickom vzorci.
Postupujte nasledovne:

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

Ovléddanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC

Vyberte CONTOUR DEF.

Ovladanie spusti zadanie vzorca obrysu.

Zadajte prvy Ciastkovy obrys P1.

Vyberte mozZnost vyberu vyrez P2 alebo ostrovéek 12.
Zadajte druhy Ciastkovy obrys.

V pripade potreby zadajte hibku druhého ¢iastkového obrysu.

Pokracujte v dialdgovom okne podla predchadzajuceho opisu,
kym nezadate vSetky Ciastkové obrysy.

> Pripadne zadefinujte prazdne oblasti V.

Viozit
funkciu NC

V VvV VvV vV VVYVVY

Hibka prazdnych oblasti zodpoveda celkovej hibke,
ktoru zadefinujete v obrabacom cykle.

Ovladanie ponuka na zadanie obrysu nasledujice moznosti:

Moznost vyberu Funkcia

Subor B Zadanie Definovanie ndzvu obrysu alebo Vyber
= Vyber stboru suboru

Qs Definovanie ¢isla parametra QS

LBL = Cislo Definovanie ¢islam, ndzvu alebo paramet-
® Nazov ra QS navestia
= QS

Priklad:

o Pokyny na programovanie:
= Prva hibka ¢iastkového obrysu je hipka cyklu. Naprogramovany
obrys je obmedzeny na tuto hlbku. DalSie Ciastkove obrysy nemozu
byt hibsie ako hibka cyklu. Preto zacinajte zasadne vzdy najhlbsim
vyrezom.

= Ak je obrys definovany ako ostrov, interpretuje ovladanie vioZenu
hlbku ako vysku ostrova. Vlozena hodnota bez znamienka sa vztahuje
na povrch obrobku!

= Ak je vloZend hibka 0, je pri vyrezoch aktivna hibka definovana v cykle
20. Ostrovceky potom siahaju az po povrch obrobku!

m Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari ako volajuci
sUbor, moézete pripojit len ndzov suboru bez cesty.
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8.4.3  Obrobenie obrysu pomocou cyklov SL alebo OCM

6 Na obrobenie definovaného celkového obrysu sa pouziju cykly SL
(pozrite si "Prehlad’, Strana 246) alebo cykly OCM (pozrite si "Prehlad",
Strana 332).
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8.5 Komplexny obrysovy vzorec

8.5.1 Zaklady

Pomocou cyklov komplexnych obrysovych vzorcov mébzete vytvarat komplexné
obrysy z ¢iastkovych obrysov (vyrezov alebo ostrovéekov). Jednotlivé Ciastkové
obrysy (geometrické Udaje) zadavate ako samostatné NC programy. Tym je mozné
[ubovolnym spdsobom opakovane pouzivat vSetky Ciastkové obrysy. Zo zvolenych
Ciastkovych obrysov, ktoré navzajom spojite pomocou obrysového vzorca, vypocita
ovladanie vysledny obrys.

Schéma: Spracovanie pomocou cyklov SL a komplexného obrysového vzorca
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU

8 CYCL DEF 21 HRUBOVAT

9 CYCL CALL

“{3 CYCL DEF 23 HL. OBR. NA CISTO
;.4 CYCL CALL

;'6 CYCL DEF 24 STR. OBR. NA CISTO
;.7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM
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o Pokyny na programovanie:

m Pamat pre jeden cyklus SL (vSetky podprogramy opisujlce obrysy)
ma kapacitu obmedzenu na maximalne 128 obrysov. Pocet moznych
obrysovych prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny alebo vonkajsi
obrys) a od poc¢tu opisov ¢iastkovych obrysov a je maximalne 16384
obrysovych prvkov.

B Cykly SL s obrysovym vzorcom vyzaduju Struktdrovanu stavbu
programu a ponukaju moznost ukladat do jednotlivych NC programov
stale sa opakujuce obrysy. Prostrednictvom obrysového vzorca
spojite Ciastkové obrysy do jedného vysledného obrysu a zadefinujete,
Ci ide o vyrez alebo o ostrovcek.
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Vlastnosti ciastkovych obrysov

Ovladanie rozpoznava vsetky obrysy ako vyrez, neprogramujte ziadnu korekciu
polomeru.

Ovladanie ignoruje posuvy F a pridavné funkcie M

PrepocCty suradnic su povolené — ak su naprogramované v ramci Ciastkovych
obrysov, su U¢inné aj v nasledujucich vyvolanych programoch NC, nemusia sa
vSak po vyvolani cyklu rusit

Vyvolané NC programy mozu obsahovat aj suradnice na osi vretena, no tie sa
nezohladnuju

V prvom suradnicovom bloku vyvolaného programu NC definujte rovinu
obrabania

Ciastkové obrysy mézete podla potreby zadefinovat s réznymi hibkami

Vlastnosti cyklov

Ovladanie polohuje pred kazdym cyklom automaticky do bezpecnostnej
vzdialenosti

Kazdéa Uroven hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu; ostrovéeky sa
obiehaju po stranach

Polomer ,vnutornych rohov" sa da naprogramovat — nastroj sa nezastavi,
nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajsiu drahu pri hrubovani a
obrabani steny nacisto)

Pri obrabani steny nacisto obieha ovladanie obrys po tangencialnej kruhovej
drahe

Pri obrébani hibky nagisto nabieha ovladanie nastrojom na obrobok taktieZ po
tangencidlnej kruhovej drahe (napr.: os vretena Z: kruhova draha v rovine Z/X)

Ovladanie obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

Udaje rozmerov na obrébanie, ako napriklad hibka frézovania, pridavok a
bezpecnostna vzdialenost, zaddvate centralne v cykle 20 DATA OBRYSU alebo 271
OCM UDAJE OBRYSU.

Schéma: Vypocet ciastkovych obrysov pomocou obrysového vzorca
0 BEGIN MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1
2 DECLARE CONTOUR QC2

"120"
“121" DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10=(QC1 | QC3 | QC4)\QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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8.5.2  Volba programu NC s definiciou obrysu

S funkciou SEL CONTOUR vyberiete program NC s definiciami obrysu, z ktorych
ovladanie vyberie opisy obrysu:
Postupujte nasledovne:

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC
Vyberte SEL CONTOUR.

Ovladanie spusti zadanie vzorca obrysu.
Definujte obrys.

Viozit
funkciu NC

(&l

VvV VYV Yy

Ovladanie ponuka na zadanie obrysu nasledujice moznosti:

Moznost vyberu Funkcia

Sabor ®  Zadanie Definovanie nazvu obrysu alebo Vyber
= Vyber stboru suboru

QS Definovanie ¢isla parametra retazca

o Pokyny na programovanie:
® Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari ako volajuci
sUbor, moézete pripojit len ndzov suboru bez cesty.
B Blok SEL CONTOURnaprogramujte pred cyklami SL. Cyklus 14 OBRYS
nie je uz pri pouziti SEL CONTUR potrebny.
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8.5.3  Definovanie opisu obrysu

S funkciou DECLARE CONTOUR zadavate programu NC cestu pre programy NC, z
ktorych ovladanie preberie opisy obrysu. Dalej mozete pre tento opis obrysu zvolit
samostatnu hlbku.

Postupujte nasledovne:

Vyberte Vlozit’ funkciu NC.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC
Vyberte DECLARE CONTOUR.

Ovladanie spusti zadanie vzorca obrysu.
Zadajte &islo pre identifikator obrysu QC.
Definovanie opisu obrysu

Viozit
funkciu NC

vV vV Vv yVy

Ovladanie ponuka na zadanie obrysu nasledujice moznosti:

Moznost vyberu Funkcia

Subor B Zadanie Definovanie nazvu obrysu alebo Vyber
= Vyber stboru suboru

QS Definovanie Cisla parametra retazca

o Pokyny na programovanie:

®  So zadanym identifikdtorom obrysu QC mébzZete v obrysovom vzorci
prepocitat vzajomné spojenie réznych obrysov

m Ked sa volany stubor nachadza v rovnakom adresari ako volajuci
subor, mozete pripojit len ndzov suboru bez cesty.

® Ak pouZzivate obrysy so samostatnymi hfbKami, tak musite kazdému
Ciastkovému obrysu priradit samostatnu hibku (prip. hibku 0).

= Rozne hibky (DEPTH) sa zapoditaju len pri prekryvajtcich sa prvkoch.
Nie je to tak pri Cistych ostrovcekoch v ramci vyrezu. Na to pouzite
jednoduchy vzorec obrysu.

Dalsie informécie: "Jednoduchy obrysovy vzorec', Strana 251
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Zadanie komplexného obrysového vzorca

Pomocou funkcie vzorec obrysu moZzete navzajom prepojit rozlicné obrysu v jednom
matematickom vzorci:

et > Vyberte VlozZit’ funkciu NC.
> QOvladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC
> Vyberte Obrysovy vzorec QC.
> Ovladanie spusti zadanie vzorca obrysu.
> Zadajte ¢islo pre identifikator obrysu QC.
> Zadajte obrysovy vzorec.
Pom. obr. Zadanie Spajacia funkcia Priklad
& Prienik s QC10 = QC1 & QC5
E . Zlucenie s QC25 =QC7 | QC18
- ~ Zlucenie s, ale bez prieniku QC12 =QC5 * QC25
' \ Bez QC25 =QC1\QC2
( ZacCiatoCna zatvorka QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Koncova zatvorka QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)

Definovanie jednotlivého obrysu QC12 = QC1

Ovladanie povazuje naprogramovany obrys za vyrez. Pomocou funkcii obrysového
vzorca mate moznost zmenit obrys na ostrovcéek.

Vyrezy a ostrovéeky mozete vzdjomne prekryvat do jedného nového obrysu. Tak
mbzete plochu jedného vyrezu zvacsit druhym vyrezom, ktory ho prekryje, alebo
zmenS§it ostrovéekom.
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Podprogramy: Prekryté vyrezy

0 Nasledujuce priklady su programy popisujuce obrysy, ktoré sa definuju

v jednom programe definicie obrysu. Program definicie obrysu sa zasa

vyvolava prostrednictvom funkcie SEL CONTOUR vo vlastnom hlavnom
programe.

Vyrezy A a B sa prekryvaju.
Ovladanie vypocita priesec¢niky S1 a S2, preto ich nemusite programovat.
Vyrezy su naprogramované ako piné kruhy.

Program popisu obrysu 1: Vyrez A

Program popisu obrysu 2: Vyrez B
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»Suhrnna“ plocha

Obrobia sa obidve Ciastkové plochy A a B, vratane vzajomne sa prekryvajucej plochy:

® Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych NC programov bez
korekcie polomeru

=V obrysovom vzorci sa plochy A a B prepocitavaju pomocou funkcie ,zlucenie s*

Program definicie obrysu:

Lu

»Diferenéna” plocha

Obrobi sa plocha A, ale bez tej Casti plochy B, ktora ju prekryva:

® Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych NC programov bez
korekcie polomeru

m V obrysovom vzorci sa plocha B odpocita od plochy A pomocou funkcie bez

Program definicie obrysu:
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8.5.6

8.6

JPrienikova” plocha

QMA.B

Obrobi sa len plocha, v ktorej sa plocha A a plocha B navzajom prekryvaju.
(Jednoducho prekryté plochy zostant neobrobené.)

® Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych NC programov bez
korekcie polomeru

m V obrysovom vzorci sa plochy A a B prepocitavaju pomocou funkcie ,prienik s*

Program definicie obrysu:

Obrobenie obrysu pomocou cyklov SL alebo OCM

o Na obrobenie definovaného celkového obrysu sa pouziju cykly SL
(pozrite si "Prehlad", Strana 246) alebo cykly OCM (pozrite si "Prehlad",
Strana 332).

Cyklus 20 DATA OBRYSU

Programovanie ISO
G120

Aplikacia
V cykle 20 zadavate informdcie na obrabanie pre podprogramy s ¢iastkovymi
obrysmi.

Suvisiace témy
® Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU (moznost ¢. 167)

Dalsie informacie: "Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU (moznost &. 167) ",
Strana 333
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Upozornenia

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Cyklus 20 je aktivny ako DEF, a to znamena, Ze cyklus 20 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

m |nformdcie na obrabanie, zadané v cykle 20, platia pre cykly 21 az 24.

® Ak pouzivate cykly SL v programoch s parametrami Q, parametre Q1 az Q20
nemozete pouzivat ako parametre programul.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramujete
hodnotu hibky rovnu 0, vykona ovladanie tento cyklus na hlbke rovnej 0.
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8.6.1

Parametre cyklu

Pom. obr.

Parameter

zA

Q1 Hibka frézovania?

Vzdialenost povrch obrobku — dno vyrezu. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Yi

Q2 Faktor prekrytia drah?
Q2 x polomer nastroja urcuje boc¢ny prisuv k.
Vstup: 0.0001...1.9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q4 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokon&enie pre hibku. Hodnota mé prirastkovy
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q5 Sdradnice povrchu obrobku?
Absolutna suradnica povrchu obrobku
Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q6 Bezpecnostna vzdialenost’?

Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q7 Bezpecna vyska?

Vyska, v ktorej nemdéze dbjst ku kolizii s nastrojom (pre
medzipolohovanie a spatny posuv na konci cyklu). Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q8 Vnutorny radius zaoblenia?:

Polomer zaoblenia na vnutornych ,rohoch”, zadana hodno-
ta sa vztahuje na stredovu drahu nastroja a pouZiva sa na
vypocet dalsich pojazdovych pohybov medzi obrysovymi
prvkami.

Q8 nie je polomer, ktory ovladanie vklada ako samostatny
obrysovy prvok medzi naprogramované prvky!

Vstup: 0...99999.9999

<Y

Q9 Zmysel ot.? V smere h. ruc. = -1
Smer obrabania pre vyrezy

Q9 = -1 nesusledne pre vyrez a ostrovcek
Q9 = +1 susledne pre vyrez a ostrovcek
Vstup: -1, 0, +1
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8.7 Cyklus 21 PREDVRTANIE

Programovanie ISO
G121

Aplikacia

Cyklus 21 PREDVRTANIE sa pouziva, ak nasledne pouzivate na hrubovanie vasho
obrysu ndstroj, ktory nie je vybaveny stredovymi ¢elnymi zubmi (DIN 844). Tento
cyklus vyrobi otvor v tej oblasti, ktora sa neskdr vyhrubuje napr. pomocou cyklu 22.
Cyklus 21 zohladnuje pri bodoch zapichu pridavok na dokoncenie steny a pridavok
na dokoncenie dna, ako aj polomer hrubovacieho nastroja. Body zapichu su zaroven
zacCiatocnymi bodmi hrubovania.

Pred vyvolanim cyklu 21 musite naprogramovat dalsie cykly:

m Cyklus 14 OBRYS alebo SEL CONTOUR - vyzaduje ho cyklus 21 PREDVRTANIE na
urcenie polohy vftania v rovine

= Cyklus 20 DATA OBRYSU - vyzaduje ho cyklus 21 PREDVRTANIE na urcenie napr.
hlbky vrtania a bezpeCnostnej vzdialenosti
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Priebeh cyklu

1

Ovladanie najskor napolohuje ndstroj v danej rovine (poloha vyplyva z obrysu,
ktory ste predtym definovali pomocou cyklu 14 alebo SEL CONTOUR a z Udajov o
hrubovacom nastroji)

Nasledne sa nastroj presunie rychloposuvom FMAX do bezpecnostnej
vzdialenosti. (Bezpe¢nostnu vzdialenost uvedte v cykle 20 DATA OBRYSU)

Nastroj vykona vrtanie so zadanym posuvom F z aktualnej polohy az po prvu
hlbku prisuvu

Ovladanie potom odsunie nastroj rychloposuvom FMAX spat a znovu az na prvu
hibku prisuvu zmen&enu o predstavnu vzdialenost t

Ovladanie vypocitava tuto predstavnu vzdialenost samo:

= Hibka vitania do 30 mm:t = 0,6 mm

» Hibka vftania nad 30 mm: t = hibka vrtania/50

B maximalna predstavna vzdialenost: 7 mm

N4sledne vfta néstroj so zadanym posuvom F az do dal$ej hibky prisuvu

Ovladanie tento postup opakuje (1 aZ 4), az kym nedosiahne zadanu hibku
vitania. Pritom sa zohladni pridavok na dokoncenie dna

Nasledne sa ndstroj presunie po osi nastroja spat do bezpec¢nej vysky alebo do
polohy, ktora bola naprogramovana ako posledna pred cyklom. Toto spravanie je
zavislé od parametra stroja posAfterContPocket (¢. 201007).

Upozornenia

Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

Ovladanie pri vypocte bodov zapichu nezohladruje hodnotu delta DR, ktora bola
naprogramovana v bloku TOOL CALL.

Na kritickych miestach neméze ovladanie prip. vykonat predvrtanie ndstrojom,
ktory je vacsi ako hrubovaci nastro;.

Ak Q13 =0, pouZiju sa Udaje nastroja, ktory sa nachadza vo vretene.

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

Pomocou parametra stroja posAfterContPocket (¢. 201007) definujete, ako
budete postupovat po obrabani. Ak ste naprogramovali ToolAxClearanceHeight,
nepolohujte nastroj po skonceni cyklu v rovine inkrementalne, ale do absolitnej
polohy.
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Pom. obr.

Parameter

Y

Q10 Hibka posuvu do rezu?

Rozmer, o ktory sa ndstroj zakazdym prisunie (znamienko
pre zaporny smer obrdbania je ,—"). Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?
Rychlost posuvu nastroja pri zanarani v mm/min
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q13,resp. QS13 Cislo hrubovacieho nastroja?

Cislo alebo nazov vyhrubovacieho néstroja. Mate moznost
prevziat nastroj prostrednictvom moznosti na vyber na liste
akcii priamo z tabulky nastrojov.

Vstup: 0...999999.9 resp. maximalne 255 znakov
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8.8 Cyklus 22 HRUBOVANIE

Programovanie ISO
G122

Aplikacia

Prostrednictvom 22 HRUBOVAT definujete technologické udaje pre vyhrubovanie.
Pred vyvolanim cyklu 22 musite naprogramovat dalSie cykly:

= cyklus 14 OBRYS alebo SEL CONTOUR

® Cyklus 20 DATA OBRYSU

m prip. cyklus 21 PREDVRTANIE

Suvisiace témy

® Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE (mozZnost ¢. 167)

Dalsie informacie: "Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE (moznost &. 167) ",
Strana 335

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj nad bod zapichu; pritom sa zohladruje pridavok na
dokoncenie steny

2V prvej hibke prisuvu frézuje néstroj frézovacim posuvom Q12 obrys smerom
zvnutra k vonkajsiemu okraju

3 Pritom sa obrysy ostrovéeka (tu: C/D) ofrézuju s priblizenim k obrysom vyrezov
(tu: A/B)

4V nasledujicom kroku presunie ovladanie nastroj na dal$iu hibku prisuvu a
opakuje hrubovaciu operaciu, kym sa nedosiahne naprogramovana hlbka

5 Nakoniec sa nastroj presunie po osi ndstroja spat do bezpecnej vysky alebo do
polohy, ktora bola naprogramovana ako posledna pred cyklom. Toto spravanie je
zavislé od parametra stroja posAfterContPocket (¢. 201007).
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonceni cyklu len

v smere 0si nastroja na bezpecnu vysku. Ovladanie nepolohuje nastroj v rovine
obrabania. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Polohovat nastroj po ukonéeni cyklu so vSetkymi suradnicami roviny
obrabania, napr. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, ziaden inkrementélny posuv

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

B Pri dohrubovani nezohladnuje ovladanie definovanu hodnotu opotrebovania DR
predhrubovacieho nastroja.

® Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnutorne korigovanych
oblukoch podla toho redukovany.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitoénu dizku LU nastroja. Ak je hodnota LU
mensia ako parameter HLBKA Q1, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

B Cyklus zohladnuje pridavnu funkciu M109 a M110. Pri vnitornom a vonkajsom
obrabani kruhovych oblukov pri vnutornych a vonkajsich polomeroch na reznej
hrane nastroja udrzuje ovladanie konstantny posuv.

Dalsie informécie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

o Prip. pouzite frézu s ¢elnymi zubami (DIN 844) alebo predvrtanie
prostrednictvom cyklu 21.

Upozornenia k programovaniu

B Priobrysoch vyrezov so Spicatymi vnitornymi rohmi mdze pri pouziti faktora
prekrytia s hodnotou vys$sou ako jedna zostat zvySny materidl pri vyhrubovani
zachovany. Pomocou testovacej grafiky preverte predovsetkym najvnu-
tornejsiu drahu a v pripade potreby jemne korigujte faktor prekrytia. Tym mozete
dosiahnut iné rozloZenie rezu, ¢o vedie ¢asto k pozadovanému vysledku.

= Spravanie cyklu 22 pri zanarani zadefinujete parametrom Q19 a v tabulke
nastrojov prostrednictvom stlpca ANGLE a LCUTS:

m Ak je pre Q19 zadefinovana hodnota 0, ovladanie vykonava kolmé zanaranie, a
to aj v pripade, ak je pre aktivny nastroj definovany uhol zandrania (ANGLE)

m Ak zadefinujete uhol ANGLE = 90°, ovladanie vykona kolmé zanorenie do
materialu. Ako posuv pri zanarani sa potom pouZije kyvavy posuv Q19

m Ak je kyvavy posuv Q19 definovany v cykle 22 a parameter uhla ANGLE je v
tabulke nastrojov definovany v rozsahu 0,1 az 89,999, ovladanie vykonava
zanorenie po skrutkovici s definovanym parametrom ANGLE

m Ak jev cykle 22 zadefinovany kyvavy posuv a v tabulke nastrojov nie je
zadany parameter ANGLE, ovladanie zobrazi chybové hlasenie

m Ak sU geometrické vztahy nastavené tak, Ze nie je mozné vykonat zanorenie
po zavitnici (drazka), ovladanie sa pokusi zanorit kyvavym posuvom (diZka
kyvavého zanorenia sa potom vypocita z parametrov LCUTS a ANGLE (diZka
kyvavého zanorenia = LCUTS / tan ANGLE))
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Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

® Pomocou parametra stroja posAfterContPocket (¢. 201007) definujete
spravanie po opracovani obrysového vyrezu.

m PosBeforeMachining: Navrat do zaciatocnej polohy
= ToolAxClearanceHeight: Polohovanie osi nastroja do bezpecnej vysky.
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Pom. obr.

Parameter

Q10 Hibka posuvu do rezu?

Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?
posuv pri pojazdovych pohyboch po osi vretena
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuv hrubovania?
posuv pri pojazdovych pohyboch v rovine obrabania
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q18, resp. QS18 Predhrub. nastr.?

Cislo alebo nazov néstroja, ktorym ovladanie uz vykona-

lo predhrubovanie. Mate moznost prevziat predhrubova-

ci nastroj prostrednictvom moznosti na vyber na liste akcii
priamo z tabulky ndstrojov. Okrem toho mézete prostred-
nictvom moznosti na vyber na liste akcii samostatne zadat
nazov nastroja. Ovladanie vlozi horny znak automaticky, len
¢o opustite vstupné pole. Ak eSte nebolo vykonané predhru-
bovanie, tak zadajte hodnotu 0% ak do tejto polozky zadate
Cislo alebo nazov, vykona ovladanie hrubovanie len v tej
Casti, ktora sa nedala obrobit pomocou predhrubovacieho
nastroja. Ak nie je mozny presun zboku do oblasti na dohru-
bovanie, vykona ovladanie kyvavé zanorenie; na to musite

v tabulke nastrojov TOOL.T nadefinovat dizku reznej hrany
LCUTS a maximalny uhol zanorenia nastroja ANGLE.

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov

Q19 Kyvat’ posuv?
posuv z jednej strany na druht (kyvavy) v mm/min
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q208 Posuv spat?

rychlost posuvu nastroja pri vychadzani po vykonani obraba-
cej operacie v mm/min. Ak zadate Q208 = 0, ovladanie
odsunie nastroj s posuvom Q12.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF
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Pom. obr.

Parameter

v
-
=
Q
o

Q401 Faktor posuvu v %?

Percentualny faktor, na ktory ovladanie znizi hodnotu posuvu
pri obrdbani (Q12), len ¢o sa nastroj pri vyhrubovani zanori
do materialu celym svojim obvodom. Ak pouzijete redukciu
posuvu, mbzete pre posuv pri vyhrubovani definovat taku
hodnotu, aby ste pri prekryti drah (Q2) definovanom v cykle
20 vytvorili optimalne rezné podmienky. Ovladanie potom

na prechodoch alebo na zizenych miestach znizi posuv na
vami definovanu hodnotu, takze celkovy ¢as obrdbania by sa
mal skratit.

Vstup: 0.0001...100

Q404 Stratégia zacist’. (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako ma systém ovladanie postu-
povat pri dohrubovani, ak je polomer dohrubovacieho ndstro-
ja vacsi ako polovica polomeru predhrubovacieho nastroja.
0: Ovladanie presunie nastroj medzi oblastami na dohrubo-
vanie na aktualnu hlbku pozdl|z obrysu

1: Ovladanie odsunie nastroj medzi oblastami na dohrubova-
nie na bezpecnostnu vzdialenost a nasledne ho presunie na
zacCiatocny bod nasledujucej oblasti na vyhrubovanie

Vstup: 0, 1
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8.9 Cyklus 23 HL. OBR. NA CISTO

Programovanie ISO
G123

Aplikacia

Pomocou cyklu 23 HL. OBR. NA CISTO sa obraba nacisto pridavok strany
naprogramovany v cykle 20. Ovlddanie jemne prisunie nastroj (po zvislej
tangencidlnej kruznici) k ploche, ktord sa ma obrobit, ak je na to dostatok priestoru.
Pri obmedzenom priestore presunie ovlddanie néstroj kolmo do hibky. Ndsledne sa
frézovanim odoberie pridavok na dokoncenie, ktory tam zostal po hrubovani.

Pred vyvolanim cyklu 23 musite naprogramovat dalSie cykly:
® cyklus 14 OBRYS alebo SEL CONTOUR

m  Cyklus 20 DATA OBRYSU

m prip. cyklus 21 PREDVRTANIE

B prip. cyklus 22 HRUBOVAT

Suvisiace témy

m Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (MoZnost €. 167)

Dalsie informacie: 'Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (moznost ¢. 167)",
Strana 352

Priebeh cyklu
1 Ovladanie napolohuje nastroj do bezpectnej vysky rychloposuvom FMAX.
2 Nasledne sa vykona pohyb po osi ndstroja posuvom Q11.

3 Ovladanie jemne prisunie nastroj (po zvislej tangencidlnej kruznici) k ploche, ktord
sa ma obrobit, ak je na to dostatok priestoru. Pri obmedzenom priestore presunie
ovladanie nastroj kolmo do hlbky

4 Frézovanim sa odoberie pridavok na dokoncenie, ktory tam zostal po hrubovani

5 Nakoniec sa nastroj presunie po osi nastroja spat do bezpecénej vysky alebo do
polohy, ktora bola naprogramovana ako posledna pred cyklom. Toto spravanie je
zavislé od parametra stroja posAfterContPocket (¢. 201007).
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonceni cyklu len

v smere 0si nastroja na bezpecnu vysku. Ovladanie nepolohuje nastroj v rovine
obrabania. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Polohovat nastroj po ukonceni cyklu so vSetkymi suradnicami roviny
obrabania, napr. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, ziaden inkrementélny posuv

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

= Ovlddanie samo vypocita zaciatoény bod obrébania hibky nagisto. Zagiato&ny
bod zavisi od priestorovych podmienok vo vyreze.

= Polomer zasunutia pre polohovanie do koncovej hibky je pevne definovany
interne a nezavisly od uhla zanorenia nastroja.

m Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnutorne korigovanych
oblukoch podla toho redukovany.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uzitodnu dizku LU néstroja. Ked je hodnota
LU mensia ako parameter HLBKA Q15, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

m  Cyklus zohladfuje pridavnu funkciu M109 a M110. Pri vnitornom a vonkajsom
obrabani kruhovych oblukov pri vnutornych a vonkajsich polomeroch na reznej
hrane nastroja udrzuje ovladanie konstantny posuv.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

® Pomocou parametra stroja posAfterContPocket (¢. 201007) definujete
spravanie po opracovani obrysového vyrezu.

= PosBeforeMachining: Navrat do zaciato¢nej polohy
= ToolAxClearanceHeight: Polohovanie osi nastroja do bezpecnej vysky.
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8.9.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
z Q11 Posuv prisuvu do hibky?
Rychlost posuvu nastroja pri zanarani v mm/min
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ
X Q12 Posuv hrubovania?
posuv pri pojazdovych pohyboch v rovine obrabania
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ
Q208 Posuv spat’?

rychlost posuvu néstroja pri vychadzani po vykonani obraba-
cej operacie v mm/min. Ak zadate Q208 = 0, ovladanie
odsunie nastroj s posuvom Q12.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF
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8.10 Cyklus 24 STR. OBR. NA CISTO

Programovanie ISO
G124

Aplikacia
Pomocou cyklu 24 STR. OBR. NA CISTO sa obraba nacisto pridavok strany

naprogramovany v cykle 20. Tento cyklus mézete nechat vykonat suslednym alebo
nesuslednym obrabanim.

Pred vyvolanim cyklu 24 musite naprogramovat dalsie cykly:
m cyklus 14 OBRYS alebo SEL CONTOUR

m  Cyklus 20 DATA OBRYSU

m prip. cyklus 21 PREDVRTANIE

B prip. cyklus 22 HRUBOVANIE

Suvisiace témy
m Cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC. (MoZnost ¢. 167)

Dalsie informacie: "Cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC. (moznost ¢. 167)",
Strana 355

Priebeh cyklu

1 Ovladanie napolohuje nastroj nad diel na zaCiato¢ny bod polohy nabehu. Tato
poloha v rovine je dana tangencialnou kruznicou, po ktorej potom ovladanie
presunie nastroj na obrys

2 Nasledne ovladanie presunie nastroj na prvu hibku prisuvu posuvom prisuvu do
hibky

3 Ovladanie jemne nabieha na obrys, az kym sa nacisto neobrobi cely obrys. Pritom
sa osobitne nacisto obrobi kazdy Ciastkovy obrys

4 Qvladanie ide v tangencialnom skrutkovicovom obluku na hotovy obrys nahor,
resp. nadol. Zaciatocna vyska skrutkovice je 1/25 pred bezpecnostnou vzdia-
lenostou Q6, nanajvys vsak zostéavajuca posledna hlbka prisuvu nad koncovou
hlbkou

5 Nakoniec sa ndstroj presunie po osi nastroja spat do bezpecnej vysky alebo do
polohy, ktora bola naprogramovana ako posledna pred cyklom. Toto spravanie je
zavislé od parametra stroja posAfterContPocket (¢. 201007).

o Ovladanie vypocita zaciatoCny bod aj v zavislosti od poradia pri
spracovani. Ak vyberiete dokoncovaci cyklus pomocou tlacidla GOTO
a ndsledne spustite NC program, médze sa zaciato¢ny bod nachadzat na
inom mieste, ako keby ste NC program spracovali v definovanom poradi.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonceni cyklu len

v smere 0si nastroja na bezpecnu vysku. Ovladanie nepolohuje nastroj v rovine
obrabania. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Polohovat nastroj po ukonéeni cyklu so vSetkymi suradnicami roviny
obrabania, napr. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, ziaden inkrementélny posuv

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

m Ked ste v cykle 20 nedefinovali ziadny pridavok na obrabanie, vygeneruje
ovladanie chybové hlasenie ,Polomer nastroja prilis velky".

® Ak vykonavate cyklus 24 bez predchadzajuceho vyhrubovania cyklom 22,
polomer hrubovacieho nastroja ma hodnotu ,0“.

= QOvladanie samostatne vypocita zaciato¢ny bod obrdbania nacisto. Zaciato¢ny
bod zavisi od priestorovych podmienok vo vyreze a pridavku, ktory je naprog-
ramovany v cykle 20.

B Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnutorne korigovanych
oblukoch podla toho redukovany.

= Tento cyklus monitoruje definovanu uZitoénu dizku LU néstroja. Ked je hodnota
LU mensia ako parameter HLBKA Q15, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

®  Cyklus mozete vykonat s brdsnym ndstrojom.

B Cyklus zohladnuje pridavnu funkciu M109 a M110. Pri vnitornom a vonkajsom
obrabani kruhovych oblukov pri vnutornych a vonkajsich polomeroch na reznej
hrane nastroja udrzuje ovladanie konstantny posuv.

Dalsie informécie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenia k programovaniu

m Sucet pridavku na dokongenie steny (Q14) a polomeru dokoncovacieho ndstroja
musi byt mensi ako sucet pridavku na dokoncenie steny (Q3, cyklus 20) a
polomeru hrubovacieho nastroja.

® Pridavok na obrobenie steny Q14 zostane po obrabani nacisto zachovany, musi
byt preto mensi ako pridavok v cykle 20.

m Cyklus 24 mozete tiez pouzit na frézovanie obrysov. V takom pripade musite:

= Definujte obrys, ktory chcete vyfrézovat ako samostatny ostrovéek (bez
ohrani¢enia vyrezu)

m V cykle 20 zadajte pridavok na dokoncenie (Q3) vacsi ako sucet pridavku na
dokoncenie Q14 a polomeru pouzitého nastroja

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

® Pomocou parametra stroja posAfterContPocket (¢. 201007) definujete
sprdvanie po opracovani obrysového vyrezu:

u PosBeforeMachining: Navrat do zacCiatocnej polohy.
® ToolAxClearanceHeight: Polohovanie osi nastroja do bezpecnej vysky.

278 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022



Cykly SL | Cyklus 24 STR. OBR. NA CISTO

8.10.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q9 Zmysel ot.? V smere h. ruc. = -1

Smer obrabania:

+1: Otacanie proti smeru hodinovych ruciciek
-1: Otacanie v smere hodinovych ruciciek
Vstup: -1, +1

Q10 Hibka posuvu do rezu?
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.
X Vstup: -99999.9999...+499999.9999
Q11 Posuv prisuvu do hibky?
Rychlost posuvu nastroja pri zanarani v mm/min
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuv hrubovania?
posuv pri pojazdovych pohyboch v rovine obrabania
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q14 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie steny Q14 zostane po obraba-
ni nacisto zachovany. Tento pridavok musi byt mensi ako
pridavok v cykle 20. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q438, resp. QS438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.?

Cislo alebo nazov néstroja, ktorym ovladanie uz vykonalo
vyhrubovanie obrysového vyrezu. Mate moznost prevziat
predhrubovaci nastroj prostrednictvom moznosti na vyber
na liste akcii priamo z tabulky nastrojov. Okrem toho mézete
prostrednictvom moznosti na vyber na lite akcii samostat-
ne zadat ndzov nastroja. Ked opustite vstupné pole, vlozi
ovladanie horné Uvodzovky automaticky.

Q438 = -1: Systém bude akceptovat ako vyhrubovaci nastroj
posledny pouzity nastroj (Standardna reakcia)

Q438 = 0: Ak eSte nebolo vykonané predhrubovanie, zadajte
Cislo nastroja s polomerom 0. Zvy&ajne je to nastroj s ¢islom
0

Vstup: -1...+32767.9 alternativne 255 znakov

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 279



Cykly SL | Cyklus 24 STR. OBR. NA CISTO

8.11 Cyklus 270 CHAR. OBRYSU

Programovanie ISO
G270

Aplikacia
Prostrednictvom tohto cyklu mézete definovat rézne vliastnosti cyklu 25 OBRYS.

Upozornenia

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

Cyklus 270 je aktivny ako DEF, a to znamenag, ze cyklus 270 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

Pri pouziti cyklu 270 v podprograme obrysu nedefinujte korekciu polomeru.
Cyklus 270 definujte pred cyklom 25.
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8.11.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q390 Type of approach/departure?

Definicia druhu ndbehu/odsunutia:

1: Nabeh na obrys tangencialne po kruhovom obluku

2: Nabeh na obrys tangencidlne po priamke

3: Nabeh na obrys kolmo

0 a 4: Nevykona sa ziadny nabeh alebo odsun.

Vstup: 1,2, 3

Q391 Korekc. polom. (0=R0/1=RL/2=RR)?

Definicia korekcie polomeru:

0: Opracovanie definovaného obrysu bez korekcie polomeru
1: Opracovanie definovaného obrysu s korekciou viavo
2: Opracovanie definovaného obrysu s korekciou vpravo
Vstup: 0,1, 2

Q392 Polomer prisunu/polomer odsunu?

Uginny, len ak je zvoleny tangencilny nabeh po kruhovom
obluku (Q390 = 1). Polomer kruhu nabehu/odsunu

Vstup: 0...99999.9999

Q393 Stredovy uhol?

Uginny, len ak je zvoleny tangencilny nabeh po kruhovom
obluku (Q390 = 7). Uhol otvorenia kruhu ndbehu

Vstup: 0...99999.9999

Q394 Vzdial. pomoc. bodu?

Uginna, len ak je zvoleny tangencidlny nédbeh po priamke
alebo nabeh po kolmici (Q390 = 2 alebo Q390 = 3). Vzdiale-
nost pomocného bodu, z ktorého ma ovladanie nabehnut na
obrys.

Vstup: 0...99999.9999

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 281



Cykly SL | Cyklus 25 OBRYS

8.12 Cyklus 25 OBRYS

Programovanie ISO
G125

Aplikacia

Pomocou tohto cyklu sa spolo¢ne s cyklom 14 OBRYS daju obréabat otvorené a
uzatvorené obrysy.

Cyklus 25 OBRYS ponuka oproti obrabaniu obrysu pomocou polohovacich blokov

znacné vyhody:

= Qvladanie kontroluje, ¢i pri obréabani nevznikaju nezelané zarezy a poskodenia
obrysu (skontrolujte pomocou testovacej grafiky)

B Ak je polomer nastroja prilis velky, tak sa musi obrys na vnutornych rohoch prip.
dodatoc¢ne obrobit

m  Obrabanie sa mdze vykondavat priebezne susledne alebo nesusledne, druh
frézovania sa nezmeni ani pri zrkadleni obrysov

®  Priviacerych prisuvoch méze ovladanie vratne posuvat ndstroj v oboch smeroch:
Tym sa skrati doba obrabania

B Mozete zaddvat pridavky s cielom umoznit hrubovanie a obrébanie nacisto vo
viacerych pracovnych krokoch
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonceni cyklu len

v smere 0si nastroja na bezpecnu vysku. Ovladanie nepolohuje nastroj v rovine
obrabania. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Polohovat nastroj po ukonceni cyklu so vSetkymi suradnicami roviny
obrabania, napr. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, ziaden inkrementélny posuv

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

m Qvladanie zohladriuje len prvy stitok (Label) z cyklu 14 OBRYS.

m Pamat ur¢end pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V cykle SL mozete
naprogramovat maximalne 16384 obrysovych prvkov

m Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnutorne korigovanych
oblukoch podla toho redukovany.

® Cyklus moZete vykonat s brdsnym nastrojom.

m  Cyklus zohladfuje pridavnu funkciu M109 a M110. Pri vnitornom a vonkajsom
obrabani kruhovych oblukov pri vnutornych a vonkajsich polomeroch na reznej
hrane nastroja udrzuje ovladanie konstantny posuv.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenia k programovaniu
B Cyklus 20 DATA OBRYSU nie je potrebny.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramuijete
hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus nevykona.

® Ak pouZivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu, musite ich priradit
alebo vypocitat tiez v rdmci podprogramu obrysu.
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Parametre cyklu

Cykly SL | Cyklus 25 OBRYS

Pom. obr.

Parameter

Q1 Hibka frézovania?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q5 Sdradnice povrchu obrobku?
Absolutna suradnica povrchu obrobku
Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q7 Bezpecna vyska?

Vyska, v ktorej nemdze dojst ku kolizii s nastrojom (pre
medzipolohovanie a spatny posuv na konci cyklu). Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q10 Hibka posuvu do rezu?

Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?
posuv pri pojazdovych pohyboch po osi vretena
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuv hrubovania?
posuv pri pojazdovych pohyboch v rovine obrabania
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q15 Druh frézovania? Nesusledne = -1

+1: Susledné frézovanie

-1: Nesusledné frézovanie

0: Striedajuce sa suUsledné a nesusledné frézovanie s viacery-
mi prisuvmi

Vstup: -1, 0, +1
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Pom. obr. Parameter

Q18, resp. QS18 Predhrub. nastr.?

Cislo alebo nazov néstroja, ktorym ovladanie uz vykona-

lo predhrubovanie. Mate moznost prevziat predhrubova-

ci nastroj prostrednictvom moznosti na vyber na liste akcii
priamo z tabulky ndstrojov. Okrem toho mézete prostred-
nictvom moznosti na vyber na liste akcii samostatne zadat
nazov nastroja. Ovladanie vlozi horny znak automaticky, len
Co opustite vstupné pole. Ak eSte nebolo vykonané predhru-
bovanie, tak zadajte hodnotu 0" ak do tejto polozky zadate
Cislo alebo nazov, vykona ovladanie hrubovanie len v tej
Casti, ktora sa nedala obrobit pomocou predhrubovacieho
nastroja. Ak nie je mozny presun zboku do oblasti na dohru-
bovanie, vykona ovladanie kyvavé zanorenie; na to musite

v tabulke nastrojov TOOL.T nadefinovat dizku reznej hrany
LCUTS a maximalny uhol zanorenia nastroja ANGLE.

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov

Q446 Prijat’ zvysny material?

Zadaijte, do akej hodnoty v mm akceptujete zvySny material
na vasom obryse. Ak zadate, napr. 0,01 mm, nevykona
ovladanie od hrubky zvysného materidlu 0,01 mm uz Ziadne
spracovanie zvySného materialu.

Vstup: 0001...9.999

Q447 Maxim. spojovacia vzdialenost?

Maximalna vzdialenost medzi dvomi oblastami uréenymi na
dohrubovanie. V ramci tejto vzdialenosti sa presuva ovlada-
nie bez zdvihacieho pohybu, na hlbke obrabania pozdlz
obrysu.

Vstup: 0...999.999

Q448 PrediZenie cesty?

Hodnota na prediZenie drahy ndstroja na zagiatku a konci
oblasti obrysu. Ovladanie predlZuje drahu nastroja vzdy
rovnobezne s obrysom.

Vstup: 0...99999
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8.13

Cyklus 275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA

Programovanie ISO
G275

Aplikacia

Pomocou tohto cyklu sa — v spojeni s cyklom 14 KONTUR — otvorené a uzatvorené
drazky a obrysové drazky daju Uplne obrabat frézovanim frézou s jednym ostrim.

Pri frézovani frézou s jednym ostrim mozete obrdbat s vaésou hibkou rezu a vys$ou
reznou rychlostou, pretoZe vdaka rovnomernym reznym podmienkam nepdsobia na
nastroj ziadne vplyvy, ktoré by zvysovali opotrebenie. Pri pouziti reznych platniciek
mozete vyuZit cell dizku ostria a zvysit tym dosiahnutelny objem triesok na zub.
Okrem toho je frézovanie frézou s jednym ostrim Setrné k mechanike stroja. Ak sa
tadto metdda frézovania dodatocne skombinuje eSte s integrovanou Adaptivnou
regulaciou posuvu AFC (moZnost ¢. 45) dé sa dosiahnut enormna Uspora ¢asu.

Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie

V zavislosti od vyberu parametrov cyklu su k dispozicii nasledujuce varianty
obrabania:

®m kompletné obrdbanie: hrubovanie, obrabanie stien nadisto,
® len hrubovanie,
B |en obrabanie stien nacisto.

Schéma: Praca s cyklami SL
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 OBRYS
13 CYCL DEF 275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Priebeh cyklu
Hrubovanie pri uzatvorenej drazke
Popis obrysu uzatvorenej drazky musi vzdy zacinat priamkovym blokom (blok L).

1 Polohovacia logika presunie nastroj na zaciato€ny bod popisu obrysu a nastroj
sa posuva z jednej strany na druhu (kyva sa) na prvi hibku prisuvu pod uhlom
zanorenia, ktory je definovany v tabulke ndstrojov. Stratégiu zanorenia urcite
parametrom Q366

2 Ovladanie hrubuje drazku krdzivymi pohybmi az po koncovy bod obrysu.
Pocas kruhového pohybu posuva ovladanie nastroj v smere obrabania o vami
definovany prisuv (Q436). Susledny alebo nesusledny kruhovy pohyb mézete
definovat parametrom Q351

3 Na koncovom bode obrysu presunie ovladanie nastroj na bezpecnu vysku a
polohuje ho spét na zaciato¢ny bod popisu obrysu

4 Tento postup sa opakuje, aZ pokial sa nedosiahne naprogramované hibka drazky

Obrabanie nacisto pri uzatvorenej drazke

5 Pokial je zadany pridavok na dokoncenie, obraba ovladanie nacisto steny drazky,
v pripade prislusného nastavenia v niekolkych prisuvoch. Ovliadanie pritom

nabieha na stenu drazky tangencialne, vychadzajuc z definovaného zaciatocného
bodu. Ovladanie pritom zohladnuje susledny/nesusledny chod

Hrubovanie pri otvorenej drazke

Popis obrysu otvorenej drazky musi vzdy zacinat blokom Approach (angl.: approach
= nabeh) (APPR).

1 Polohovacia logika presunie nastroj na zaciato¢ny bod obrabania, ktory vyplyva z

parametrov definovanych v bloku APPR a na tomto mieste sa polohuje kolmo na
prvu hibku prisuvu

2 Qvladanie hrubuje drazku krdzivymi pohybmi az po koncovy bod obrysu.
Pocas kruhového pohybu posuva ovladanie nastroj v smere obrdbania o vami
definovany prisuv (Q436). Susledny alebo nesusledny kruhovy pohyb mozZete
definovat parametrom Q351

3 Na koncovom bode obrysu presunie ovladanie nastroj na bezpecnu vysku a
polohuje ho spéat na zadiatoény bod popisu obrysu

4 Tento postup sa opakuje, aZ pokial sa nedosiahne naprogramované hibka dréazky

Obrabanie nacisto pri otvorenej drazke

5 Pokial je zadany pridavok na dokoncenie, obraba ovladanie nacisto steny drazky,
v pripade prislusného nastavenia v niekolkych prisuvoch. Ovladanie nabieha na
stenu drazky tak, ze vychadza z vyplyvajlceho zaciato¢ného bodu bloku APPR.
Ovladanie pritom zohladriuje susledny alebo nesusledny chod
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonceni cyklu len

v smere 0si nastroja na bezpecnu vysku. Ovladanie nepolohuje nastroj v rovine
obrabania. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Polohovat nastroj po ukonceni cyklu so vSetkymi suradnicami roviny
obrabania, napr. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, ziaden inkrementélny posuv

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

® Pamat uréenad pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V cykle SL mozZete
naprogramovat maximalne 16384 obrysovych prvkov

B Qvladanie nepotrebuje cyklus 20 DATA OBRYSU v spojeni s cyklom 275.

m  Cyklus zohladfuje pridavnu funkciu M109 a M110. Pri vnutornom a vonkajsom
obrabani kruhovych oblukov pri vnutornych a vonkajsich polomeroch na reznej
hrane nastroja udrzuje ovladanie konstantny posuv.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenia k programovaniu

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramuijete
hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus nevykona.

® Pripouziti cyklu 275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA smiete v cykle 14 OBRYS definovat
len jeden podprogram obrysu.

m V podprograme obrysu definujte os drazky so vSetkymi dostupnymi drahovymi
funkciami.

®  Zaciato¢ny bod uzatvorenej drazky sa nesmie nachadzat na rohu obrysu.
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Parametre cyklu

Cykly SL | Cyklus 275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA

Pom. obr.

Parameter

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto
1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Obrabanie strany nacisto a obrabanie dna nacisto sa vykona-
ju iba vtedy, ak je definovany prislusny pridavok na dokonce-
nie (Q368,Q369)

Vstup: 0,1, 2

Q219 Sirka drazky?
Zadajte Sirku drazky, pricom ta prebieha rovnobezne

s vedlajSou osou roviny obrabania. Ak Sirka drazky zodpove-
da priemeru nastroja, frézuje ovladanie pozdlzny otvor.

Maximalna Sirka drazky pri hrubovani: dvojndasobok priemeru
nastroja
Vstup: 0...99999.9999

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokonc&enie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q436 Prisuv na rotaciu?

Hodnota, o ktord ovladanie posunie nastroj za jeden obeh
v smere obrabania. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrdbania frézou. Zohl'adni sa smer otacania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate O, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF
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Parameter

Q201 Hibka?

Vzdialenost povrch obrobku — dno drazky. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q202 Hibka posuvu do rezu?

Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Zadajte hodnotu
vacsiu ako 0. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?

Rychlost posuvu néstroja pri posuve na danu hibku v mm/
min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obréaba-
ni nacisto.

Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.
Vstup: 0...99999.9999

Q385 Posuv obr. na Cisto?

rychlost posuvu ndstroja pri obrabani stien a dna nacisto v
mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom néstroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q366 Stratégia ponor. (0/1/2)?
Druh stratégie zanarania:

0 = kolmé zanorenie. Ovladanie zanara kolmo bez ohladu na
uhol zanorenia ANGLE definovany v tabulke nastrojov

1 = bez funkcie

2 = kyvavé zanorenie. V tabulke ndstrojov musi byt pre
aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia ANGLE hodno-
tou, ktora sa nesmie rovnat 0. V opacnom pripade zobrazi
ovladanie chybové hldsenie

Vstup: 0, 1, 2 alternativne PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokon&enie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q439 Vzt'ah posuvu (0-3)?

Tymto parametrom urcite, na ¢o sa vztahuje naprogramova-
ny posuv:

0: Posuv sa vztahuje na drahu stredového bodu nastroja

1: Posuv sa vztahuje iba pri obrabani strany nacisto na reznu
hranu nastroja, inak na drahu stredového bodu

2: Posuv sa vztahuije pri obrébani strany nacisto a obrabani
hlbky nacisto na reznu hranu nastroja, inak na dréhu stredo-
vého bodu

3: Posuv sa vztahuje vzdy na reznu hranu nastroja

Vstup: 0,1, 2,3

Priklad
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8.14

Cyklus 276 PRIEBEH OBRYSU 3D

Programovanie ISO
G276

Aplikacia

Pomocou tohto cyklu sa daju spolu s cyklom 14 OBRYS a cyklom 270 CHAR.
OBRYSUobrabat otvorené a zatvorené obrysy. MdZete pracovat aj s automatickym
rozpoznavanim zvysného materialu. Tym moZete napr. nacisto obrobit vnutorné
rohy s mensim nastrojom.

Cyklus 276 PRIEBEH OBRYSU 3D spracovava v porovnani s cyklom 25 OBRYS aj
sUradnice osi nastroja, ktoré su definované v podprograme obrysu. Vdaka tomu
moze tento cyklus obrobit 3-rozmerné obrysy.

Odporu¢ame naprogramovat cyklus 270 CHAR. OBRYSU pred cyklom 276 PRIEBEH
OBRYSU 3D.

Priebeh cyklu

Obrabanie obrysu bez prisuvu: hibka frézovania Q1 = 0

1 Nastroj sa presuva na zaCiatocny bod obrabania. Tento zaciatocny bod vyplyva
z prvého bodu obrysu, zvoleného druhu frézovania a parametrov z vopred
definovaného cyklu 270 CHAR. OBRYSU, ako napr. Druh prisunu. Tu presunie
ovladanie nastroj na prvu hibku prisuvu

2 Qvladanie sa presunie podla vopred definovaného cyklu 270 CHAR. OBRYSU na
obrys a nasledne vykona obrabanie az po koniec obrysu

3 Na konci obrysu sa vykona odsunutie, ako je definované v cykle 270 CHAR.
OBRYSU

4 Nakoniec presunie ovladanie nastroj do bezpecnej vysky

Obrébanie obrysu s prisuvom: Hibka frézovania Q1 sa nerovna 0 a hibku prisuvu

definuje parameter Q10.

1 Nastroj sa presuva na zaCiatocny bod obrabania. Tento zaciatocny bod vyplyva
z prvého bodu obrysu, zvoleného druhu frézovania a parametrov z vopred
definovaného cyklu 270 CHAR. OBRYSU, ako napr. Druh prisunu. Tu presunie
ovladanie ndstroj na prvu hibku prisuvu

2 Qvladanie sa presunie podla vopred definovaného cyklu 270 CHAR. OBRYSU na
obrys a nasledne vykona obrabanie az po koniec obrysu

3 Ak je zvolené susledné a nesusledné obrabanie (Q15 = 0), vykona ovladanie
kyvavy pohyb. Vykona prisuv na konci a na zaciatocnom bode obrysu. Ak sa Q15
nerovna 0, ovladanie presunie nastroj na bezpecnej vyske spat na zaCiatocny bod
obrabania a na nom na nasledujucu hlbku prisuvu.

4 Odsunutie sa vykona tak, ako je definované v cykle 270 CHAR. OBRYSU

5 Tento postup sa opakuje, kym sa nedosiahne naprogramovana hibka

6 Nakoniec presunie ovladanie nastroj do bezpecCnej vysky
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak ste nastavili parameter posAfterContPocket (¢. 201007) na
ToolAxClearanceHeight, polohuje ovladanie nastroj po ukonceni cyklu len

v smere 0si nastroja na bezpecnu vysku. Ovladanie nepolohuje nastroj v rovine
obrabania. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Polohovat nastroj po ukonceni cyklu so vSetkymi suradnicami roviny
obrabania, napr. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Po cykle programovat absolutnu polohu, ziaden inkrementélny posuv

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak polohujete nastroj pred vyvolanim cyklu za prekazku, méze dojst ku kolizii.
» Pred vyvolanim cyklu umiestnite nastroj tak, aby mohol ovladanie nabehnut do
zacCiato¢ného bodu obrysu bez kolizie.

> Ak sa poloha ndstroja nachadza pri vyvolani cyklu pod bezpecnou vyskou,
ovladanie vygeneruje chybové hlasenie.

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Ak na prisunutie a odsunutie pouzijete bloky APPR a DEP, ovladanie bude
monitorovat, i tieto prisunutia a odsunutia neposkodia obrys.

m Ak pouZijete cyklus 25 OBRYS, smiete v cykle 14 OBRYS definovat len jeden
podprogram.

m V kombindcii s cyklom 276 sa odporuca pouzit cyklus 270 CHAR. OBRYSU.
Cyklus 20 DATA OBRYSU nie je potrebny.

m Pamat urend pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V cykle SL mozete
naprogramovat maximalne 16384 obrysovych prvkov

B Ak je poCas obrabania aktivne M110, posuv bude pri vnutorne korigovanych
oblukoch podla toho redukovany.

m  Cyklus zohladfuje pridavnu funkciu M109 a M110. Pri vnitornom a vonkajsom
obrabani kruhovych oblukov pri vnutornych a vonkajsich polomeroch na reznej
hrane nastroja udrzuje ovladanie konstantny posuv.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenia k programovaniu

® Prvy NC blok v podprograme obrysu musi obsahovat hodnoty vo vSetkych troch
osiach X, Y aZ.

= Znamienko parametra Hibka stanovuje smer obrabania. Ak naprogramuijete
Hibka = 0, pouzije ovladanie suradnice osi nastroja zadané v podprograme
obrysu.

m Ak pouZivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu, musite ich priradit
alebo vypocitat tiez v rdmci podprogramu obrysu.
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8.14.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q1 Hibka frézovania?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q7 Bezpecna vyska?

Vyska, v ktorej nemoze dojst ku kolizii s ndstrojom (pre
medzipolohovanie a spatny posuv na konci cyklu). Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Hibka posuvu do rezu?

Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?
posuv pri pojazdovych pohyboch po osi vretena
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuv hrubovania?
posuv pri pojazdovych pohyboch v rovine obrabania
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q15 Druh frézovania? Nesusledne = -1

+1: Susledné frézovanie

-1: Nesusledné frézovanie

0: Striedajuce sa suUsledné a nesusledné frézovanie s viacery-
mi prisuvmi

Vstup: -1, 0, +1

Q18, resp. QS18 Predhrub. nastr.?

Cislo alebo nazov néstroja, ktorym ovladanie uz vykona-

lo predhrubovanie. Mate moznost prevziat predhrubova-

ci nastroj prostrednictvom moznosti na vyber na liste akcif
priamo z tabulky nastrojov. Okrem toho mdzete prostred-
nictvom moznosti na vyber na liste akcii samostatne zadat
nazov nastroja. Ovladanie viozi horny znak automaticky, len
Co opustite vstupné pole. Ak este nebolo vykonané predhru-
bovanie, tak zadajte hodnotu ,0% ak do tejto polozky zadate
Cislo alebo nazov, vykona ovladanie hrubovanie len v tej
¢asti, ktord sa nedala obrobit pomocou predhrubovacieho
nastroja. Ak nie je mozny presun zboku do oblasti na dohru-
bovanie, vykona ovladanie kyvavé zanorenie; na to musite

v tabulke nastrojov TOOL.T nadefinovat dizku reznej hrany
LCUTS a maximalny uhol zanorenia nastroja ANGLE.

Vstup: 0...99999.9 alternativne maximalne 255 znakov
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Pom. obr.

Parameter

v
-
=
Q
o

Q446 Prijat’ zvysny material?

Zadajte, do akej hodnoty v mm akceptujete zvySny materidl
na vasom obryse. Ak zadate, napr. 0,01 mm, nevykona
ovladanie od hrubky zvysného materidlu 0,01 mm uz Ziadne
spracovanie zvySného materialu.

Vstup: 0001...9.999

Q447 Maxim. spojovacia vzdialenost’?

Maximalna vzdialenost medzi dvomi oblastami ur¢enymi na
dohrubovanie. V ramci tejto vzdialenosti sa presuva ovlada-
nie bez zdvihacieho pohybu, na hlbke obrabania pozdiz
obrysu.

Vstup: 0...999.999

Q448 Predizenie cesty?

Hodnota na prediZenie drahy néstroja na zaciatku a konci
oblasti obrysu. Ovladanie predlzuje drahu nastroja vzdy
rovnobezne s obrysom.

Vstup: 0...99999
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8.15 Priklady programovania

8.15.1 Priklad: Hrubovanie a dohrubovanie vybrania pomocou cyklov SL

z

A-A

60 90 100

O 4
o1

; Odsunutie nastroja
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; Vyvolanie cyklu predhrubovania
; Odsunutie nastroja

; Vyvolanie nastroja — predhrubovaci nastroj, priemer 8

; Vyvolanie cyklu dohrubovania
; Odsunutie nastroja

; Koniec programu

; Podprogram obrysu
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8.15.2 Priklad: Predvftanie, hrubovanie a obrabanie prekrytych obrysov
nacisto s cyklami SL

g T T 1

35 65 100

; Vyvolanie nastroja — vrtak, priemer 12

; Odsunutie nastroja

; Vyvolanie cyklu predvrtania
; Odsunutie nastroja

; Vyvolanie nastroja — hrubovanie/obrabanie nacisto,
D12
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; Vyvolanie cyklu hrubovania

: Vyvolanie cyklu obrabania hibky nagisto

; Vyvolanie cyklu obrabania strany nacisto
; Odsunutie nastroja

; Koniec programu

; Podprogram obrysu 1: Vyrez vlavo

; Podprogram obrysu 2: Vyrez vpravo

: Podprogram obrysu 3: Stvoruholnikovy ostrovéek
vlavo

; Podprogram obrysu 4: Trojuholnikovy ostrovcek
vpravo
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8.15.3 Priklad: Otvoreny obrys

0]

0

N

0

X

]

)]
]
o

100

; Vyvolanie nastroja, priemer 20

; Odsunutie nastroja

; Vyvolanie cyklu

; Odsunutie nastroja, koniec programu

; Podprogram obrysu
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Cykly na obrabanie plasta valca | Zaklady

Zaklady

Prehlad

Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie

27 POVRCH VALCA (mozZnost ¢. 8) CALL Strana 307
® Frézovanie vodiacich drazok na plasti valca aktivne
= Sirka drazky zodpoveda polomeru nastroja

28 PLAST VALCA FREZOVANIE DRAZOK (moznost ¢. 8)  CALL Strana 310
® Frézovanie vodiacich draZzok na plasti valca aktivne
B Zadanie Sirky drazky

29 VYSTUPOK PLASTA VAL. (moznost ¢. 8) CALL Strana 314
® Frézovanie vystupku na plasti valca aktivne
®  Zadanie Sirky vystupku

39 PL. VALCA OBRYS (moznost ¢. 8) CALL Strana 317

aktivne

m  Frézovanie obrysu na plasti valca
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9.2

Cyklus 27 POVRCH VALCA (moznost ¢. 8)

Programovanie ISO
G127

Aplikacia

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

Pomocou tohto cyklu médzete na plast valca preniest obrys, ktory bol predtym
zadefinovany na rozvinutej ploche valca. Ak chcete na valec vyfrézovat vodiace
drazky, tak pouZite cyklus 28.

Obrys popisete v podprograme, ktory zadate prostrednictvom cyklu 14 OBRYS.

V podprograme sa obrys vzdy popisuje pomocou suradnic X a Y bez ohladu na to,
ktoré osi otaCania su na vasom stroji k dispozicii. Popis obrysu je tak nezavisly od
konfiguracie stroja. Ako drahové funkcie su k dispozicii L, CHF, CR, RND a CT.
Udaje suradnic rozvinutia plésta valca (suradnice X), ktoré definuju polohu
kruhového stola, mbzete volitelne zadat v stupnioch alebo v mm (palcoch) (Q17).

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj nad bod zapichu; pritom sa zohladruje pridavok na
dokoncenie steny

2V prvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12 pozdiZ naprogra-

movaného obrysu

3 Na konci obrysu presunie ovladanie nastroj do bezpe¢nostnej vzdialenosti a spat

do bodu zapichu

4 Kroky 1 az 3 sa opakuju, kym sa nedosiahne naprogramované hibka frézovania

Q1

5 Nasledne sa nastroj prestva v osi nastroja na bezpecnu vysku

0 Valec musf byt na kruhovom stole upnuty vystredene. Nastavte vztazny
bod do stredu kruhového stola.
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Upozornenia
® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

m Pamat urcend pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V cykle SL mozete
naprogramovat maximalne 16384 obrysovych prvkov

m Pouzite frézu s ¢elnymi zubami (DIN 844).

m Qs vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na osi kruhového stola. V pripade
nedodrzania tohto nastavenia ovladanie zobrazi chybové hldsenie. Prip. je
potrebné prepnutie kinematiky.

m Tento cyklus mbzete vykonat aj pri natocenej rovine obrabania.

o Cas obrabania sa moze zvysit, ak obrys pozostava z mnohych
netangencidlnych obrysovych prvkov.

Upozornenia k programovaniu

=V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zésadne naprogramujte obe
sUradnice valcového plasta.

= Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer obrébania. Ak naprogramujete
hodnotu hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.

® Bezpecnostna vzdialenost musi byt vac¢sia nez polomer nastroja.

® Ak pouZivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu, musite ich priradit
alebo vypocitat tiez v rdmci podprogramu obrysu.
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9.2.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Y (2) Q1 Hibka frézovania?

Vzdialenost medzi plaStom valca obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine v rozvinutia plasta. Pridavok
je ucinny v smere korekcie polomeru. Hodnota ma prirastko-
vy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q6 Bezpecnostna vzdialenost’?

Vzdialenost medzi ¢elom néstroja a plochou plasta valca.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q10 Hibka posuvu do rezu?

Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?

posuv pri pojazdovych pohyboch po osi vretena

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuv hrubovania?

posuv pri pojazdovych pohyboch v rovine obrabania
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ
Q16 R valca?

Radius valca, na ktorom ma byt vyhotoveny obrys.
Vstup: 0...99999.9999

Q17 Typ kétovania? Stup.=0 MM/INCH=1

Suradnice osi otaCania naprogramujte v podprograme v
stupnoch alebo v mm (palcoch).

Vstup: 0, 1

X(Q)

v
-
=
[+}]
o
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9.3 Cyklus 28 PLAST VALCA FREZOVANIE DRAZOK
(moznost ¢. 8)

Programovanie ISO
G128

Aplikacia

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

Pomocou tohto cyklu mbzete na pldst valca preniest vodiacu drézku, ktord bola
predtym zadefinovana na rozvinutej ploche valca. Na rozdiel od cyklu 27 nastavi v
tomto cykle ovladanie nastroj tak, aby steny pri aktivnej korekcii polomeru prebiehali
navzajom takmer rovnobezne. Uplnu rovnobeznost stien dosiahnete, ak pouzijete
ndstroj, ktory ma presne taku istu velkost ako Sirka drazky.

Cim je ndstroj mensi v pomere k $irke drazky, o to vacsie deformécie vznikaju pri
kruhovych drahach a Sikmych priamkach. Aby sa minimalizovali tieto deformacie
spdsobené posuvmi, mbzete zadefinovat parameter Q21. Tento parameter uvadza
toleranciu, s ktorou priblizi ovladanie vyhotovovanu drazku drazke, ktora bola
vyhotovena nastrojom, ktorého priemer sa zhoduje so Sirkou drazky.

Naprogramuijte stredovu drahu obrysu so zadanim korekcie polomeru nastroja.
Prostrednictvom korekcie polomeru urcite, ¢i ma ovladanie drazku vyhotovit
suslednym alebo nesuslednym obrabanim.

Priebeh cyklu
1 Ovladanie napolohuje nastroj nad bod zapichu.

2 Ovladanie presunie nastroj kolmo na prvi hibku prisuvu. Nabeh sa vykond
tangencialne alebo po priamke frézovacim posuvom Q12. Nabeh zavisi od
parametra ConfigDatum CfgGeoCycle (¢. 201000) apprDepCylWall (¢. 201004)

3V prvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12 pozdiz steny
drazky, pritom sa zohladnuje pridavok na dokoncenie steny

4 Na konci obrysu presunie ovladanie nastroj na protilahlu stenu drazky a posuva
ho spat do bodu zapichu.

5 Kroky 2 a 3 sa opakuju, aZ pokial sa nedosiahne naprogramovand hibka
frézovania Q1

6 Ak ste zadefinovali toleranciu Q21, ovladanie vykona dodato¢né obrobenie, aby
sa tak dosiahli o mozno najrovnobeznejSie steny drazky.

7 Nakoniec sa ndstroj presuva v osi nastroja spat na bezpecnu vysku

o Valec musfi byt na kruhovom stole upnuty vystredene. Nastavte vztazny
bod do stredu kruhového stola.
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Upozornenia

@ Tento cyklus vykona nastavené obrabanie. Aby bolo mozné tento cyklus
vykonat, musi byt ako prva os stroja pod stolom stroja nastavena oto¢na
os. Navyse musi byt mozné napolohovat ndstroj kolmo na plochu plasta.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak nie je pri vyvolani cyklu zapnuté vreteno, méze déjst ku kolizi.

» Pomocou parametra stroja displaySpindleErr (¢. 201002), on/off nastavte, Ci
ovladanie vygeneruje chybové hlasenie, ak nie je vreteno zapnuté

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie polohuje nastroj na konci spat do bezpeénostnej vzdialenosti, ak
bolo vykonané prislusné nastavenie, na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. Koncova
poloha ndstroja po cykle sa nemusi zhodovat so zaciatocnou polohou. Hrozi
nebezpedenstvo kolizie!

» Skontrolujte pojazdoveé posuvy stroja

» V prevadzkovom rezime Programovanie pod pracovnou oblastou Simulacia
skontrolujte koncovu polohu nastroja po cykle

> Po cykle naprogramujte absolutne suradnice (nie inkrementélne)

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

Pouzite frézu s ¢elnymi zubami (DIN 844).
Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na osi kruhového stola.
Tento cyklus mdzete vykonat aj pri natocenej rovine obrabania.

o Cas obrabania sa méze zvysit, ak obrys pozostéva z mnohych
netangencialnych obrysovych prvkov.

Upozornenia k programovaniu

=V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne naprogramujte obe
sUradnice valcového plasta.

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

Bezpecénostna vzdialenost musi byt vacsia nez polomer ndstroja.

Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu, musite ich priradit
alebo vypocitat tiez v rdmci podprogramu obrysu.

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

® Pomocou parametra stroja apprDepCylWall (€. 201004) definujete nabehovu
reakciu:

m CircleTangential: Vykonat tangencialny ndbeh a odsun
® LineNormal: Posuv do zacCiatocného bodu obrysu sa vykonava na priamke
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9.3.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Y (2) Q1 Hibka frézovania?

Vzdialenost medzi plaStom valca obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?

pridavok na stene drazky. Pridavok na dokonc¢enie zmensu-
je Sirku drazky o dvojnasobok zadanej hodnoty. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q6 Bezpecnostna vzdialenost’?

Vzdialenost medzi ¢elom néstroja a plochou plasta valca.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q10 Hibka posuvu do rezu?

Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?

posuv pri pojazdovych pohyboch po osi vretena

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuv hrubovania?

posuv pri pojazdovych pohyboch v rovine obrabania

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q16 R valca?

Radius valca, na ktorom ma byt vyhotoveny obrys.
Vstup: 0...99999.9999

Q17 Typ kétovania? Stup.=0 MM/INCH=1

Suradnice osi otaCania naprogramujte v podprograme v
stupnoch alebo v mm (palcoch).

Vstup: 0, 1

Q20 S. drazky?

Sirka vyhotovovanej drazky

Vstup: -99999.9999...499999.9999

X(C)
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Pom. obr. Parameter

Q21 Tolerancia?

Ak pouzijete nastroj, ktory je mensi ako naprogramova-

na Sirka drazky Q20, vzniknu na stenach drazky deforma-
cie sposobené posuvmi po kruhoch a Sikmych priamkach.
Ked zadefinujete toleranciu Q21, ovladanie priblizi drazku v
dodatocne spustenej frézovacej operacii takému stavu, ako
keby ste drazku vyfrézovali nastrojom, ktory ma Uplne rovna-
ku velkost ako Sirka drazky. Prostrednictvom Q21 definuj-
te povolenu odchylku od tejto idealnej drazky. Pocet krokov
dodato¢ného obrobenia zavisi od polomeru valca, pouzi-
tého nastroja a hibky drazky. Cim je zadefinovana mensia
tolerancia, tym presnejSia je drazka, no tym dihSie zaroven
trva dodatoCné obrabanie.

Odporucanie: Pouzivajte toleranciu 0,02 mm.
Funkcia neaktivna: Zadajte 0 (zdkladné nastavenie).
Vstup: 0...9.9999

o
=
[
o
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9.4  Cyklus 29 VYSTUPOK PLASTA VAL. (moZnost &. 8)

Programovanie ISO
G129

Aplikacia

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

I

—%

)‘_

=

Pomocou tohto cyklu mébZete na plast valca preniest vystupok, ktory bol predtym
zadefinovany na rozvinutej ploche valca. Ovladanie pri tomto cykle nastavi nastroj
tak, aby pri aktivnej korekcii polomeru prebiehali steny vzdy vzajomne rovnobezne.
Naprogramujte stredovu drahu vystupka so zadanim korekcie polomeru nastroja.
Prostrednictvom korekcie polomeru urcite, ¢i ma ovlddanie vystupok vyhotovit
suslednym alebo nesuslednym obrabanim.

Na koncoch vystupka prida ovladanie vzdy polkruh, ktorého polomer zodpoveda
polovi¢nej hodnote Sirky vystupka.
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Priebeh cyklu
AY@

N Ll
EP X (C)

1 Ovladanie napolohuje nastroj nad zaciato¢ny bod obrabania. ZacCiatocny bod
vypocita ovladanie zo Sirky vystupku a z priemeru nastroja. Lezi posunuty
o hodnotu suctu jednej polovice Sirky vystupku a priemeru nastroja vedla bodu,
ktory je ako prvy definovany v podprograme obrysu. Korekcia polomeru urcuije,
¢i sa ma zacat vlavo (1, RL = susledne) alebo vpravo od vystupku (2, RR =
nesusledne)

2 Len &o ovladanie vykona polohovanie na prvu hibku prisuvu, nabehne néstroj po
kruhovom obluku frézovacim posuvom Q12 tangencidlne na stenu vystupku.
V pripade potreby sa zohladni pridavok na dokoncenie steny

Na prvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12 pozdi? steny

vystupku, az kym nie je vystupok Uplne vyhotoveny

4 Nasledne odide nastroj tangencialne od steny vystupku spat na zaciato¢ny bod
obrabania

5 Kroky 2 a7 4 sa opakuju, kym sa nedosiahne naprogramovana hibka frézovania

Q1

6 Nakoniec sa nastroj presiiva v osi nastroja spat na bezpecénu vysku

w

o Valec musfi byt na kruhovom stole upnuty vystredene. Nastavte vztazny
bod do stredu kruhového stola.

Upozornenia

@ Tento cyklus vykona nastavené obrabanie. Aby bolo mozné tento cyklus
vykonat, musi byt ako prva os stroja pod stolom stroja nastavena oto¢na
os. Navyse musi byt mozné napolohovat ndstroj kolmo na plochu plasta.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak nie je pri vyvolani cyklu zapnuté vreteno, mébze déjst ku kolizi.

» Pomocou parametra stroja displaySpindleErr (¢. 201002), on/off nastavte, Ci
ovladanie vygeneruje chybové hlasenie, ak nie je vreteno zapnuté

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

m PouZite frézu s ¢elnymi zubami (DIN 844).

= Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na osi kruhového stola. V pripade
nedodrzania tohto nastavenia ovladanie zobrazi chybové hlasenie. Prip. je
potrebné prepnutie kinematiky.
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Upozornenia k programovaniu

=V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne naprogramujte obe
sUradnice valcového plasta.

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

® Bezpecnostna vzdialenost musi byt vac¢sia nez polomer nastroja.

m Ak pouzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu, musite ich priradit
alebo vypocitat tiez v rdmci podprogramu obrysu.

Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q1 Hibka frézovania?

Vzdialenost medzi plastom valca obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?

pridavok na dokoncenie na stene vystupku. Pridavok na
obrabanie nacisto zvacsuje Sirku vycnelka o dvojnasobok
zadanej hodnoty. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q6 Bezpecnostna vzdialenost’?

Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a plochou plasta valca.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q10 Hibka posuvu do rezu?

Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?

posuv pri pojazdovych pohyboch po osi vretena
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ
Q12 Posuv hrubovania?

posuv pri pojazdovych pohyboch v rovine obrabania
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ
Q16 R valca?

Radius valca, na ktorom ma byt vyhotoveny obrys.
Vstup: 0...99999.9999

Q17 Typ kétovania? Stup.=0 MM/INCH=1

Suradnice osi otaCania naprogramujte v podprograme v
stupnoch alebo v mm (palcoch).

Vstup: 0, 1

Q20 Sirka vystupku?

Sirka vyhotovovaného vystupku
Vstup: -99999.9999...+499999.9999
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9.5 Cyklus 39 PL. VALCA OBRYS (moznost ¢. 8)

Programovanie ISO
G139

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pomocou tohto cyklu je mozné na plasti valca vytvorit obrys. Obrys definujte na
tento Ucel na rozvinutej ploche valca. Ovladanie pri tomto cykle nastavi nastroj
tak, aby pri aktivnej korekcii polomeru prebiehala stena frézovaného obrysu vzdy
rovnobezne s osou valca.

Obrys popisete v podprograme, ktory zadate prostrednictvom cyklu 14 OBRYS.

V podprograme sa obrys vzdy popisuje pomocou suradnic X a Y bez ohladu na to,
ktoré osi otacania su na vasom stroji k dispozicii. Popis obrysu je tak nezavisly od
konfiguracie stroja. Ako drahové funkcie su k dispozicii L, CHF, CR, RND a CT.

Na rozdiel od cyklov 28 a 29 definujete v podprograme obrysu skutocne
vyhotovovany obrys.
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Priebeh cyklu

1 Ovladanie napolohuje nastroj nad zaciato¢ny bod obrabania. Ovladanie posunie
zacCiatocny bod o priemer nastroja vedla bodu, ktory je ako prvy definovany v
podprograme obrysu.

2 Nasledne presunie ovlddanie ndstroj kolmo na prvu hibku prisuvu. Nabeh sa
vykona tangencialne alebo po priamke frézovacim posuvom Q12. V prip. potreby
sa zohladni pridavok na dokoncenie steny. (Ndbehova reakcia je zavisla od stroja
apprDepCylWall (¢. 201004))

3 Na prvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12 pozdi? obrysu,
az kym sa neobrobi definovany priebeh obrysu

4 Potom sa nastroj odsunie tangencialne od steny vystupku spét na zaciatocny
bod obrdbania

5 Kroky 2 a7 4 sa opakuju, kym sa nedosiahne naprogramované hibka frézovania
Q1
6 Nakoniec sa nastroj prestva v osi nastroja spat na bezpec¢nu vysku

o Valec musi byt na kruhovom stole upnuty vystredene. Nastavte vztazny
bod do stredu kruhového stola.

Upozornenia

@ Tento cyklus vykona nastavené obrabanie. Aby bolo mozné tento cyklus
vykonat, musi byt ako prva os stroja pod stolom stroja nastavend otocna
os. NavySe musfi byt mozné napolohovat nastroj kolmo na plochu plasta.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak nie je pri vyvolani cyklu zapnuté vreteno, méze dojst ku kolizii.

» Pomocou parametra stroja displaySpindleErr (¢. 201002), on/off nastavte, Ci
ovladanie vygeneruje chybové hlasenie, ak nie je vreteno zapnuté

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

m (Os vretena musi pri vyvolani cyklu stat kolmo na osi kruhového stola.

o = Dbajte na to, aby mal nastroj dostatok bo¢ného priestoru na
vykonavanie nabiehania k a odchadzania od obrobku.

= Cas obrabania sa mbze zvysit, ak obrys pozostadva z mnohych netan-
gencialnych obrysovych prvkov.

Upozornenia k programovaniu

=V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne naprogramujte obe
sUradnice valcového plasta.

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

m Bezpecnostna vzdialenost musi byt vac¢sia nez polomer nastroja.

= Ak pouZzivate lokalne parametre Q QL v podprograme obrysu, musite ich priradit
alebo vypocitat tiez v rdmci podprogramu obrysu.
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Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

B Pomocou parametra stroja apprDepCylWall (¢. 2071004) definujete ndbehovu
reakciu:

m CircleTangential: Vykonat tangencidlny nabeh a odsun
= LineNormal: Posuv do zaCiato¢ného bodu obrysu sa vykondva na priamke
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9.5.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q1 Hibka frézovania?

Vzdialenost medzi plaStom valca obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q3 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine v rozvinutia plasta. Pridavok
je ucinny v smere korekcie polomeru. Hodnota ma prirastko-
vy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q6 Bezpecnostna vzdialenost’?

Vzdialenost medzi ¢elom néstroja a plochou plasta valca.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q10 Hibka posuvu do rezu?

Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q11 Posuv prisuvu do hibky?

posuv pri pojazdovych pohyboch po osi vretena

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q12 Posuv hrubovania?

posuv pri pojazdovych pohyboch v rovine obrabania
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FAUTO, FU, FZ
Q16 R valca?

Radius valca, na ktorom ma byt vyhotoveny obrys.
Vstup: 0...99999.9999

Q17 Typ kétovania? Stup.=0 MM/INCH=1

Suradnice osi otaCania naprogramujte v podprograme v
stupnoch alebo v mm (palcoch).

Vstup: 0, 1

v
-
=
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o
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9.6 Priklady programovania

9.6.1  Priklad: Plast valca s cyklom 27

o ®  Stroj s hlavou B a stolom C
B Valec upnuty vycentrovane na kruhovom stole
m Vztazny bod sa nachadza na spodnej strane, v strede kruhového stola

Y (2)

IN) @
=] S

| X (O
7

—
w
=]
o
=]
o

; Vyvolanie nastroja, priemer 7
; Odsunutie nastroja

; Natocenie

; Predpolohovanie kruhového stola, vyvolanie cyklu
; Odsunutie nastroja

; Spatné natocenie, zrusenie funkcie PLANE

; Koniec programu

; Podprogram obrysu

; Vstupy na osi otac¢ania v mm (Q17 = 1)
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9.6.2  Priklad: Plast valca s cyklom 28

o = Valec upnuty vycentrovane na kruhovom stole
B Stroj s hlavou B a stolom C
m Vztazny bod sa nachadza v strede kruhového stola
m  Popis stredovej drahy v podprograme obrysu

Y (2)

&

—

<

1‘57

X(Q

N
o
@
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; Vyvolanie nastroja, os nastroja Z, priemer 7
; Odsunutie nastroja

; Natocenie

; Predpolohovanie kruhového stola, vyvolanie cyklu
; Odsunutie nastroja

; Spatné natocenie, zrusenie funkcie PLANE

; Koniec programu

; Podprogram obrysu, popis stredovej drahy

; Vstupy na osi otéa¢ania v mm (Q17 = 1)
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Zaklady

Cykly OCM

Vseobecné informacie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu povoluje vyrobca vasho stroja.

S cyklami OCM (Optimized Contour Milling) mozete vytvdrat komplexné obrysy. Su
vykonnejSie ako cykly 22 az 24. Cykly OCM ponukaju nasledujuce pridavné funkcie:
B Pri hrubovani dodrziava ovladanie zadany uhol zaberu

m Okrem vyrezov mdzete obrabat aj ostrovceky a otvorené vyrezy

o Pokyny na programovanie a ovladanie:
® V cykle OCM moZete naprogramovat max. 16 384 obrysovych prvkov.

B Cykly OCM vykondvaju vnutorne rozsiahle a komplexné prepocty a
z nich vyplyvajuce obrabacie operdcie Z bezpecnostnych dévodov
kazdopadne vykonajte pred samotnym spracovanim grafické
testovanie! Pomocou neho tak méZete jednoducho zistit, ¢i obrabanie,
ktoré vypocitalo ovladanie, prebieha spravne.

Uhol zaberu

Pri hrubovani dodrziava ovladanie uhol zéberu. Uhol zéberu definujte nepriamo
pomocou prekrytia drahy. Prekrytie drahy moze mat maximalne hodnotu 1,99, ¢o
zodpoveda uhlu takmer 180 °.
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Obrys

Obrys mézete definovat pomocou CONTOUR DEF/SEL CONTOUR alebo pomocou
cyklov objektov 127x.

Uzatvorené vyrezy mbzete definovat aj prostrednictvom cyklu 14.

Rozmerové Udaje obrdbania, ako hibka frézovania, pridavok a bezpe&nd vyska,
zadajte centralne v cykle 271 OCM UDAJE OBRYSU alebo v cykloch objektov 127x.

CONTOUR DEF/SEL CONTOUR:

V CONTOUR DEF/SEL CONTOUR mdzete ako prvy obrys pouzit vyrez alebo
obmedzenie. Potom nasledujlce obrysy naprogramujte ako ostrovéeky alebo vyrezy.
Otvorené vyrezy musite naprogramovat pomocou ohranicenia a ostrovéeka.

Postupujte nasledovne:

» Naprogramujte CONTOUR DEF

> Zadefinujte prvy obrys ako vyrez a druhy ako ostrovéek

> Zadefinujte cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU

» Naprogramujte parameter cyklu Q569 = 1

> Ovladanie neinterpretuje prvy obrys ako vyrez, ale ako otvorené ohranicenie.

Tym vznikne z otvoreného ohranicenia a nasledne programovaného ostrovéeka
otvoreny vyrez.

> Definujte cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

0 Pokyny na programovanie:
= Nasledujlce obrysy, ktoré sa nachadzaju mimo prvého obrysu, sa
nezohladruju.
® Prva hibka ¢iastkového obrysu je hibka cyklu. Naprogramovany obrys
je obmedzeny na tuto hibku. DalSie Ciastkové obrysy nemézu byt
hibsSie ako hlbka cyklu. Preto zacinajte zasadne najhlbSim vyrezom.

Cykly objektov OCM:

V cykloch objektov OCM moZe objekt reprezentovat vyrez, ostrovéek alebo
obmedzenie. Pri programovani ostrovceka alebo otvoreného vyrezu pouzite cykly
128x.

Postupujte nasledovne:
> Naprogramujte objekt pomocou cyklov 127x

> Ked je prvy objekt ostrovcek alebo otvoreny vyrez, naprogramujte cyklus
obmedzenia 128x

» Definujte cyklus 272 OCM HRUBOVANIE
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Schéma: Praca s cyklami OCM

0 BEGIN OCM MM

‘1“2 CONTOUR DEF

.‘{3 CYCL DEF 271 OCM UDAJE OBRYSU
;'6 CYCL DEF 272 OCM HRUBOVANIE

17 CYCL CALL

20 CYCL DEF 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.

21 CYCL CALL
24 CYCL DEF 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
25 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM OCM MM

Optimalizované frézovanie obrysu | Zaklady
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Obrabanie zvysného materialu

Cykly ponukaju moznost pri hrubovani obrébat s va¢simi nastrojmi a s mensimi
nastrojmi uberat zvysny materidl. Aj pri obrabani nacisto zohladnuje ovladanie
vopred vyhrubovany material a nedochadza k pretazeniu dokoncovacej frézy.

Dalsie informacie: 'Priklad: Otvoreny vyrez a dohrubovanie s cyklami OCM",
Strana 378

0 B Ak po hrubovaniach zostdva vo vnutornych rohoch zvySny material,
pouzite mensi vyhrubovaci nastroj alebo zadefinujte dalSie hrubovanie
s mensim nastrojom.

= Ak sa vnutorné rohy nedaju Uplne vyhrubovat, mdze ovladanie pri

zradzani narusit obrys. Aby sa zabranilo naruseniu obrysu, dodrzujte
nasledujuci postup.

Postup pri zvySnom materiali vo vnitornych rohoch

Priklad znazornuje vnutorné obrabanie obrysu viacerymi nastrojmi, ktoré vykazuju
vacsie polomery ako naprogramovany obrys. Napriek zmensujucim sa polomerom
nastrojov zostava po hrubovani zvysny material vo vnutornych rohoch obrysu, ktory
ovladanie zohladni pri naslednom obrabani nacisto a zrazani.

V priklade pouzite nasledujuce nastroje:
® MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm

= MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm

® MILL_D6_FINISH, @ 6 mm

. NC_DEBURRING_D6, @ 6 mm

Vnutorny roh prikladu s polomerom 4 mm
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Hrubovanie
> Predhrubovanie obrysu nastrojom MILL_D20_ROUGH

> Ovladanie zohladni Q parameterQ578 FAKTOR VNUTOR. ROHOV, z ¢oho vyplynu
pri hrubovani vnutorné polomery 12 mm.

Vysledny vnutorny polomer =
R+ (Q578 * Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

> Dohrubovanie obrysu s mensimi nastrojmi MILL_D10_ROUGH

> Ovladanie zohladni Q parameterQ578 FAKTOR VNUTOR. ROHOV, z ¢oho vyplynu
pri hrubovani vnutorné polomery 6 mm.

Vysledny vnutorny polomer =
Rr+(Q578 * Ry)
5+(0,2*5)=6

-1: Systém bude akceptovat ako
vyhrubovaci nastroj posledny pouzity
nastroj

Obrabanie nacisto#
Obrabanie obrysu nacisto nastrojom MILL_D6_FINISH

Pouzitim dokonc¢ovacieho nastroja by boli mozné vnutorné polomery 3,6 mm.
Znamena to, Ze dokoncovaci nastroj by mohol vyhotovit stanovené vnitorné
polomery 4 mm. Ovladanie vSak zohladriuje zvySny material vyhrubovacieho
nastroja MILL_D10_ROUGH. Ovladanie vyhotovi obrys s vnitornymi polomermi
predchadzajuceho hrubovacieho nastroja 6 mm. Tymto spésobom nedochadza
k pretazeniu dokoncovacej frézy.

v Vv

Vysledny vnutorny polomer =
R+ (Q578 *Ry)
3+(0,2*3)=3,6

-1: Systém bude akceptovat ako
vyhrubovaci nastroj posledny pouzity
nastroj

330 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022



Optimalizované frézovanie obrysu | Zaklady

Zrazanie
> ZraZanie obrysu: Pri definovani cyklu musite zadefinovat posledny vyhrubovaci
nastroj hrubovania.

Ak prevezmete dokonc¢ovaci nastroj ako vyhrubovaci nastroj, narusi
ovladanie obrys. Ovlddanie vychadza v tomto pripade z toho, ze
dokoncovacia fréza vyhotovila obrys s vnutornymi polomermi 3,6 mm.
Dokoncovacie fréza vsak predchadzajucim hrubovanim obmedzila
vnutorné polomery na 6 mm.

Vyhrubovaci nastroj posledného hrubovania

10.1.2 Polohovacia logika cyklov OCM

Nastroj je aktudlne polohovany nad bezpe€nou vyskou:

1 Ovladanie presunie nastroj v rovine obrabania rychloposuvom do zaciato¢ného
bodu.

Néstroj sa presunie pomocou FMAX na Q260 BEZP. VYSKA a potom na Q200
BEZP. VZDIALENOST

Nésledne ovladanie polohuje nastroj po osi nastroja pomocou Q253 POLOH.
POSUV do zaciatocného bodu.

Nastroj je aktualne polohovany pod bezpetnou vyskou:
1 Ovladanie presunie nastroj rychloposuvom na Q260 BEZP. VYSKA.

Nastroj sa presunie pomocou FMAX do zaciato¢ného bodu v rovine obrabania a
potom na Q200 BEZP. VZDIALENOST

Nasledne ovladanie polohuje nastroj po osi nastroja pomocou Q253 POLOH.
POSUV do zaciatocného bodu

N

w

N

w

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

® Q260 BEZP. VYSKA prevezme ovladanie z cyklu 271 OCM UDAJE
OBRYSU alebo z cyklu objektov.

= Q260 BEZP. VYSKA je ucinny len vtedy, ak poloha bezpecénej vysky lezi
pod bezpecnostnou vzdialenostou.
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10.1.3 Prehlad

Cykly OCM
Cyklus Vyvolanie DalSie informacie
271 OCM UDAJE OBRYSU (moznost ¢. 167) DEF aktivne  Strana 333

® Definicia informacii na obrabanie pre programy
obrysu, resp. podprogramy.
®  Zadanie obmedzovacieho ramca alebo bloku
272 OCM HRUBOVANIE (moznost €. 167) CALL aktivne  Strana 335
m Technologické Udaje na hrubovanie obrysov
®  Pouzitie modulu reznych parametrov OCM

B Spravanie pri zanarani: kolmo, po skrutkovici
alebo kyvavo

= Moznost volby stratégie prisuvu
273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (moznost ¢. 167) CALL aktivne  Strana 352
= Obrobenie pridavku na hibku z cyklu 271 nacisto

®  Stratégia obrabania s konstantnym uhlom zaberu
alebo s ekvidistanénym (rovnomernym) vypoctom

drahy
274 OCM OBRAB. STR. NAC. (moznost ¢. 167) CALL aktivne  Strana 355
®  Obrobenie pridavku na stranu z cyklu 271 nacisto
277 OCM ZRAZIT HRANY (mozZnost ¢. 167) CALL aktivne  Strana 357

m Qdihlenie hran
m  Zohladnenie susednych obrysov a stien

OCM objekty
Cyklus Vyvolanie Dalsie informacie
1271 OCM OBDLZNIK (moznost ¢. 167) DEF aktivne  Strana 362

= Definicia obdiznika
= Zadanie di?ok stran
= Definicia rohov
1272 OCM KRUH (moznost ¢. 167) DEF aktivne  Strana 365
m Definicia kruhu
= Zadanie priemeru kruhu
1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (mozZnost ¢. 167) DEF aktivne  Strana 367
= Definicia drazky alebo vystupku
= Zadanie $irky a dizky
1278 OCM POLYGON (moznost ¢. 167) DEF aktivne  Strana 371
= Definicia polygénu
®  Zadanie referencnej kruznice
® Definicia rohov

1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (moznost ¢. 167) DEF aktivne  Strana 374
= Definicia obmedzenia ako obdiZnika
1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (moznost ¢. 167) DEF aktivne  Strana 376

m Definicia obmedzenia ako kruhu
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10.2 Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU (moznost €. 167)

Programovanie ISO
G271

Aplikacia
V cykle 271 OCM UDAJE OBRYSU zadajte informécie obrabania pre programy

obrysu, resp. podprogramy s ¢iastkovymi obrysmi. Okrem toho mézete v cykle 271
definovat otvorené obmedzenie pre vas vyrez.

Upozornenia

m Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

® Cyklus 271 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 271 je po zadefinovani v programe
NC aktivny

® Informdcie na obrabanie zadané v cykle 271 platia pre cykly 272 az 274.
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10.2.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokonéenie pre hibku. Hodnota mé prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, na ktorej nemdze dojst ku kolizii

s obrobkom (pre medzipolohovanie a spatny posuv na konci
cyklu). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q578 Faktor polomeru na vnat. rohoch?

Vysledné vnutorné polomery na obryse vyplynu z polomeru
nastroja po pripocitani sucinu polomeru nastroja a Q578.
Vstup: 0.05...0.99

Q569 Prvy vyrez je obmedzenie?

Definovanie parametrov cyklu:

0: Prvy obrys v CONTOUR DEF sa interpretuje ako vyrez.

1: Prvy obrys v CONTOUR DEF sa interpretuje ako otvorené
ohrani¢enie. Nasledujuci obrys musi byt ostroveek

2: Prvy obrys v CONTOUR DEF sa interpretuje ako ohranico-
vaci blok. Nasledujuci obrys musi byt vyrez

Vstup: 0, 1, 2

Y Q569 = 1

Y Q569 = 2
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10.3  Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE (moznost €. 167)

Programovanie ISO
G272

Aplikacia
V cykle 272 OCM HRUBOVANIE zadefinujte technologické udaje pre hrubovanie.

Okrem toho moZete pracovat s vypoctovym modulom reznych parametrov OCM.
Pomocou vypocitanych reznych udajov mézete dosiahnut vysoky objem za ¢as, a
tym vysoku produktivitu.

Dalsie informacie: "OCM modul pre rezné parametre (moznost ¢. 167)",
Strana 341

Predpoklady

Pred vyvolanim cyklu 272 musite naprogramovat dalSie cykly:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativne cyklus 14 OBRYS
® Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU
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Priebeh cyklu
1 Nastroj sa presunie s logikou polohovania na zaciatocny bod

2 Zaciatocny bod zisti ovladanie na zaklade predpolohovania a naprogramovaného
obrysu automaticky

Dalsie informécie: "Polohovacia logika cyklov OCM'’, Strana 331

3 Ovladanie vykond prisuv na prvu hibku prisuvu. Hibka prisuvu a poradie obrysov
pri obrabani zavisia od stratégie prisuvu Q575.

Podla definicie v cykle 271 OCM UDAJE OBRYSU parameter Q569 OTVORENE
OBMEDZENIE sa ovladanie zanori nasledovne:

B Q569 = 0 alebo 2: Nastroj sa zanori do materidlu po zavitnici alebo kyvavym
zanorenim. Zohladni sa pridavok na dokoncenie strany.

Dalsie informacie: "Spravanie pri zanarani Q569 = 0 alebo 2", Strana 336

= Q569 = 1: Nastroj sa presunie kolmo mimo otvoreného ohranicenia na prvu
hibku prisuvu

4V prvej hibke prisuvu frézuje néstroj s frézovacim posuvom Q207 obrys zvonku
dovnutra alebo opacne (v zavislosti od Q569)

5 V nasledujucom kroku presunie ovladanie nastroj na nasledujuci prisuv a opakuje
hrubovaciu operaciu, kym sa nedosiahne naprogramovany obrys

6 Nakoniec sa nastroj presuva v osi ndstroja spat na bezpec¢nu vysku

7 Ak nie su k dispozicii dalSie obrysy, ovladanie zopakuje obrabanie. Ovladanie sa
presunie potom na ten obrys, ktorého zaciato¢ny bod lezi najblizSie k aktudlne;
polohe ndstroja (v zavislosti od stratégie prisuvu Q575).

8 Na zaver sa nastroj presunie pomocou Q253 POLOH. POSUV na Q200 BEZP.
VZDIALENOST a potom pomocou FMAX na Q260 BEZP. VYSKA

Spravanie pri zanarani Q569 = 0 alebo 2

Ovladanie sa zasadne pokusi o zanorenie po skrutkovici. Ak to nebude mozné,
pokusi sa ovladanie o zanorenie kyvavym pohybom.

Sprdvanie pri zandrani zavisi od nasledujucich parametrov:
= Q207 POSUV FREZOVANIA

Q568 FAKTOR ZANORENIA

Q575 STRATEGIA PRISUVU

ANGLE

RCUTS

Reorr (pOlomer néstroja R + pridavok pre nastroj DR)

Po skrutkovici:
Skrutkovicova draha sa vypocita takto:
Polomerskrutkovice = Rgorr = RCUTS

Na konci zanorovacieho pohybu sa vykona polkruhovy pohyb na vytvorenie dostatku
miesta na vysledné triesky.

Kyvavy pohyb
Kyvavy pohyb sa vypocita takto:
L=2*(Rgorr~ RCUTS)

Na konci zanorovacieho pohybu vykona ovliadanie priamy pohyb na vytvorenie
dostatku miesta na vysledné triesky.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Cyklus pri vypocte drah frézovania nezohladriuje polomer rohu R2. Napriek
malému prekryvaniu dréh méze na dne obrysu zostat zvysny material. Zvyskovy
material mdze pri nasledujicom obrdbani viest k poskodeniu obrobku a nastrojal
> Priebeh a obrys skontrolujte pomocou simulacie

» Podla moznosti pouzivajte nastroje bez polomeru rohu R2

m Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

= Ak je hibka prisuvu va&sia ako LCUTS, obmedzi sa a ovladanie vygeneruje
vystrahu.

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

o Prip. pouzite frézu s ¢elnymi zubami (DIN 844).

Upozornenia k programovaniu

B CONTOUR DEF/SEL CONTOUR obnovi posledny pouzity polomer nastroja. Ak
po CONTOUR DEF/SEL CONTOUR vykonate tento cyklus obrabania s Q438 = -1,
vychadza ovladanie z toho, Ze sa eSte nevykonala priprava.

m Ak je faktor prekrytia drahy Q370 < 1, odporu¢ame naprogramovat aj faktor
Q579 mensi ako 1.
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10.3.1 Parametre cyklu
Pom. obr. Parameter
Q202 Hibka posuvu do rezu?
Hodnota, pri ktorej sa nastroj vzdy doruci. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.
Z Q207 x Q568 Vstup: 0...99999.9999
%A Q370 Faktor prekrytia drah?

Q200 “‘\

Q202

338

Sucin Q370 x polomer nastroja urcuje bocny prisuv k po
priamke. Ovladanie tuto hodnotu ¢o najpresnejSie dodrziava.
Vstup: 0.04...1.99 alternativne PREDEF

Q207 Posuyv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor pre posuv pri zanoreni?

Faktor, o ktory riadenie redukuje posuv Q207 pri prisuve do
hlbky do materidlu.

Vstup: 0.1...1

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu ndstroja pri ndbehu do zaciato¢nej polohy
v mm/min. Tento posuv sa pouzije pod plochou suradnic,
avSak mimo definovaného materialu.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost spodna hrana nastroja — povrch obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q438, resp. Q5438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.?

Cislo alebo nazov néstroja, ktorym ovladanie uz vykonalo
vyhrubovanie obrysového vyrezu. Mate moznost prevziat
predhrubovaci nastroj prostrednictvom moznosti na vyber
na liste akcii priamo z tabulky nastrojov. Okrem toho mézete
prostrednictvom moznosti na vyber na liste akcii samostat-
ne zadat ndzov ndstroja. Ked opustite vstupné pole, vlozi
ovladanie horné Uvodzovky automaticky.

-1: Systém bude akceptovat ako vyhrubovaci ndstroj posled-
ny pouzity nastroj v cykle 272 (Standardna reakcia)

0: Ak eSte nebolo vykonané predhrubovanie, zadajte Cislo
nastroja s polomerom 0. ZvycCajne je to nastroj s ¢islom 0.
Vstup: -1...432767.9 alternativne maximalne 255 znakov
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Pom. obr. Parameter

Q577 Fakt. pre polom. prisuvu/odsunu?

Faktor, ktorym sa ovplyvriuje polomer prisuvu a odsunu.
Q577 sa vynasobi polomerom nastroja. Z toho vyplynie
polomer prisuvu a odsunu.

Vstup: 0.15...0.99

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrabania frézou. Zohl'adni sa smer otacania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate 0, vykonad sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q576 Spindeldrehzahl?

Otacky vretena v otédckach za mindtu (ot./min) pre hrubovaci
nastroj.

0: Pouziju sa otacky z bloku TOOL CALL

> 0: Pri zadani hodnoty vacsej ako nula sa pouziju tieto
otacky

Vstup: 0...+99.999

Q579 Faktor otacok pri zanoreni?

Faktor, o ktory ovladanie zmeni parameter OTACKY VRETE-
NA Q576 pocas prisuvu do hlbky.

Vstup: 0.2...1.5
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Parameter

Q575 Stratégia prisuvu (0/1)?
Sposob hibkového prisuvu:
0: Ovladanie obraba obrys zhora nadol

1: Ovladanie obraba obrys zdola nahor. Ovladanie nemusi
v kazdom pripade zacat s najhlbsie umiestnenym obrysom.
Ovladanie vypocita poradie pri obrabani automaticky. Cela
draha zanorenia je ¢asto mensia ako pri stratégii 2.

2: Ovladanie obraba obrys zdola nahor. Ovladanie nemusi
v kazdom pripade zacat s najhlbsie umiestnenym obrysom.
Tato stratégia vypocita poradie pri obrabani tak, aby sa
maximalne vyuzila dizka ostria nastroja. Z tohto dévodu je
vysledkom ¢asto celkovo vacsia draha zanorenia ako pri
stratégii 1. Okrem toho méze byt vysledkom v zdvislosti od
Q568 kratsi ¢as obrabania.

Vstup: 0,1, 2

0 Celkova draha zanorenia zodpoveda vSetkym
pohybom zandrania.
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10.4

10.4.1

OCM modul pre rezné parametre (moznost ¢. 167)

Modul reznych parametrov OCM, zaklady

Uvod

Modul reznych parametrov OCM sluzi na zistenie hodnoty pre parameter Rezné
parametre pre cyklus 272 OCM HRUBOVANIE. Vyplyva z vlastnosti materialu a
nastroja. Pomocou vypoditanych reznych udajov mbzete dosiahnut vysoky objem za
Cas, a tym vysokU produktivitu.

Modul reznych parametrov OCM vam okrem toho umoznuje cielend upravu
zataZenia nastroja pomocou posuvného reguldtora pre mechanické a tepelné
zatazenie Mdzete optimalizovat technologicku spolahlivost, opotrebovanie a
produktivitu.

Predpoklady

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Aby ste mohli vyuZit vypocitany parameter Rezné parametre, budete
potrebovat dostatocne vykonné vreteno, ako aj stabilny stroj.

B Predpokladom dosiahnutia prednastavenych hodnét je pevné upnutie
obrobku.

m Predpokladom dosiahnutia prednastavenych hodnét je pevné upevnenie
nastroja v drziaku.

® PouZity nastroj musi byt vhodny pre obrabany material.

o Pri velkych hibkach rezu a velkom uhle skrutkovice vznikaju vyrazné
tahoveé sily posobiace v osi nastroja. Dbajte na dostatocny pridavok na
hlbku.

Dodrzanie reznych podmienok
Rezné parametre pouzite vylucne pre cyklus 272 OCM HRUBOVANIE.

Len tento cyklus zaruCuje, Ze na lubovolnych obrysoch neddjde k prekroceniu
pripustného uhla zaberu.

Odvod triesok

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Pri neoptimalnom odvode triesok méze pri vysokych vykonoch trieskového
obrabania dochadzat k ich zasekavaniu v Uzkych vyrezoch. Hrozi nebezpecenstvo
zlomenia nastrojal

> Dbajte na optimalny odvod triesok podla odporucania z modulu reznych
parametrov OCM

Technologické chladenie

Modul reznych parametrov OCM odporuca pri vacsine materialov so suchym
trieskovym obrabanim chladenie stlatenym vzduchom. Stlaceny vzduch musi
smerovat priamo na miesto trieskového obrabania, najlepsie cez drziak ndstroja. Ak
to nie je mozné, mozete frézovat aj s vnutornym privodom chladiacej kvapaliny.

Pri pouziti nastrojov s vnutornym privodom chladiacej kvapaliny méze byt odvod
triesok horsi. MézZe déjst k skrateniu Zivotnosti nastroja.
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10.4.2 Ovladanie

342

Otvorenie modulu pre rezné parametre

>
>

Zvolte 272 OCM HRUBOVANIE.
Modul reznych parametrov OCM na liste akcii.

Zatvorenie modulu pre rezné parametre

:

Storno

>

>

4
>
>

Zvolte PREVZIAT.

Ovladanie prevezme zistené Rezné parametre do uréenych
parametrov cyklu.

Aktualne zadania sa uloZia a pri opakovanom otvoreni modulu
reznych parametrov sa nahraju.

alebo

Zvolte Zrusit'.

Aktualne zadania sa neuloZia.

Ovladanie neprevezme do cyklu Zziadne hodnoty.

Modul reznych parametrov OCM vypocita suvisiace hodnoty pre tieto
parametre cyklu:

= Hibka prisuvu(Q202)

m Prekrytie drahy(Q370)
m QOtacky vretena(Q576)
= Druh frézovania(Q351)

Pri praci s nastrojom Modul reznych parametrov OCM nesmiete
dodatocne upravovat tieto parametre v cykle.
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10.4.3 Formular

Modul reznjich X

parametrov OCM
Vybraf material (1) Kontrukéné ocel, Rm < 600
Zuolif néstroj Rezné parametre

Prekrytie dréhy(Q370) 0.425
Priemer 10000 mm

Bocny prisuv 2.126 mm
Pocet rez. hran 3

Posuv frézovan.(Q207) 6000 mm/min
Diza ostria 30000 mm

Posuv na zub FZ 0.149 mm
Uhol skrutkovice 36.000 °

Otécky vretena(Q576) 13446 Ulmin
Obmedzenia Reznd rjchlost VC 422 mimin

Max. otécky vretena 20000 Ufmin Diuh fiézovania(Q3st) 1

Max. frézovaci posuv 6000 mm/min Objem as. inervlov 2806 J——
Koncepeia procesu Vykon vretena 18 kw
Hibka prisuvu(Q202)  22.0000 mm QOdporcané chladenie IKZ vzduch

Mechanické zafazenie néstroja
:)- 100

Tepelné zatazenie nastroja

5

g 100
HSS  VHM  posk

Prevziaf Storno

Vo formulari pouziva ovladanie rézne farby a symboly:
B tmavosivé pozadie: povinné zadanie,

B Cervené oramovanie vstupného okienka a vystrazny symbol: chybajlce alebo
nespravne zadanie,

m sivé pozadie: nie je mozné Ziadne zadanie.

o Vstupné pole materidlu obrobku ma sivé pozadie. Na vyber mozete
pouzit len vyberovy zoznam. Aj ndstroj mozete vybrat pomocou tabulky
nastrojov.
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Material obrobku

x

Fiter

(1) Konstrukéna ocef, Rm < 600

Vybraf material

(2) Kongtrukénd ocel, Rm > 600

(3) Akestna ocel, Rm < 500

(4) Akostna ocef, Rm > 500

(5) Pruzinova ocef, Rm < 950

(6) Pruzinova ocef, Rm > 950

(7) Automatova ocel, Rm < 500

(8) Automatova ocel, Rm > 500

(9) Ocel na zulachtenie, Rm < 900
(10) Ocel na zusfachtenie, Rm > 900

(11) Nastrojova ocel, HRC < 40

Pri vybere materialu obrobku postupuijte takto:

>
>
>

Zvolte tlacidlo Vybrat’ material.

Ovladanie otvori vyberovy zoznam s réznymi triedami oceli, hlinika a titanu.
Vyberte material obrobku

alebo

zadajte hladany pojem do masky filtra.

Ovladanie vam zobrazi najdené materialy, resp. ich skupiny. Pomocou tlacidla
Vymazat’ sa vrétite spat do pdvodného vyberového zoznamu.

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

B Ak tabulka neobsahuje vas material, zvolte vhodnu skupinu
materidlov alebo material s podobnymi vlastnostami pri trieskovom
obrabani.

m Tabulku materidlov obrobkov ocm.xml najdete v adresa-
ri TNC:\system\_calcprocess.
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. .
Nastroj
@I all.. ) 2 N NAME R | DR ‘ LCUTS
B . 0 NULLWERKZEUG 0 0 0 0
gha.. 1 MILL_D2_ ROUGH 1 0 0 2
@ i 2  MILL_D4 ROUGH 2 0 20 2
Iri
B . 3 MILL D6 ROUGH 3 0 0 3
Eg thr...
4 MILL_D8_ROUGH 1 0 0 3
5] wr.
T :— 5‘ 0‘ * 3‘
fou...
@ de.. 6  MILL D12 ROUGH 6 0 0 4
L g
7 MILL_D14_ROUGH 7 0 B 4
T owe
o :

Nastroj mdzete vybrat pomocou tabulky néstrojov tool.t alebo mézete Udaje viozit
rucne.

Pri vybere nastroja postupujte takto:
> Vyberte tlacidlo Zvolit’ nastroj.
> Ovladanie otvori aktivnu tabulku nastrojov tool.t.
> Vyberte nastroj
alebo
> zadajte meno alebo &islo nastroja do vyhladavacej masky.
> Na prevzatie stlacte tlacidlo OK.
> Ovladanie prevezme polozky Priemer, Po€et rez. hran a Dizka ostria z tool.t.
» Definujte parameter Uhol skrutkovice.
Pri vybere nastroja postupujte takto:
Zadajte hodnotu pre parameter Priemer.
> Definujte Po€et rez. hran.
» Zadajte parameter Dizka ostria.
> Definujte parameter Uhol skrutkovice.

v

Vstupné dialogové Opis
okno

Priemer Priemer hrubovacieho nastroja v mm
Hodnota sa prevezme automaticky po vybere hrubovacieho
nastroja.
Vstup: 1...40

Pocet rez. hran Pocet reznych hran hrubovacieho nastroja

Hodnota sa prevezme automaticky po vybere hrubovacieho
nastroja.

Vstup: 1...10

Uhol skrutkovice Uhol skrutkovice hrubovacieho nastroja v °
Pri odlisnych uhloch skrutkovice zadajte priemernd hodnotu.
Vstup: 0...80
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o Pokyny na programovanie a ovladanie:

= Hodnoty Priemer, Pocet rez. hran a Dizka ostria mozete kedykolvek
zmenit. Zmenena hodnota sa nezapiSe do tabulky nastrojov tool.t!

® Parameter Uhol skrutkovice ndjdete v opise vasho nastroja, napr. v
kataldgu nastrojov od vyrobcu nastrojov.

Ohranicenie

Pre parameter Obmedzenia musite definovat max. otacky vretena a max. frézovaci
posuv. Vypocitané hodnoty Rezné parametre sa obmedzia na tieto hodnoty.

Vstupné dialégové Opis

okno
Max. otaCky vrete-  Maximalne otacky vretena v ot./min, ktoré si mozné na
na stroji a pri konkrétnom upnuti.

Vstup: 1...99999
Max. frézovaci Maximalny frézovaci posuv v mm/min, ktory je mozny na
posuv stroji a pri konkrétnom upnuti.

Vstup: 1...99999
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Koncepcia procesu

Pre parameter Koncepcia procesu musite definovat hodnoty Hibka prisuvu(Q202),
ako aj mechanické a tepelné zataZenie:

Vstupné dialégové Opis

okno
Hibka prisu- Hibka prisuvu (> 0 mm aZ 6x priemer nastroja)
vu(Q202) Hodnota sa prevezme pri spusteni modulu reznych paramet-

rov OCM z parametra cyklu Q202.
Vstup: 0.001...99999.999

Mechanické Posuvny reguldtor na vyber mechanického zataZenia
zataZenie ndstroja  (normalne je hodnota v rozsahu 70 % az 100 %)

Zadanie: 0%...150%

Tepelné zatazenie  Posuvny reguldtor na vyber tepelného zataZenia

nastroja Posuvny regulator nastavte podla odolnosti vasho nastroja
proti opotrebovaniu za tepla (povrchova Uprava).

®m HSS: nizka odolnost proti opotrebovaniu za tepla

= VHM (monolitické frézy zo spekanych karbidov bez
povrchovej Upravy alebo s normalnou povrchovou
Upravou): priemerna odolnost proti opotrebovaniu za
tepla

m Povr. (monolitické frézy zo spekanych karbidov s vyso-
koakostnou povrchovou Upravou): vysokd odolnost proti
opotrebovaniu za tepla

o B Posuvny regulator je aktivny len v oblasti
so zelenym podkladom. Toto obmedzenie
zavisi od maximalnych otacok vretena,
maximalneho posuvu a zvoleného
materidlu.
= Ked sa posuvny regulator nachadza
v Cervenej Casti, pouziva ovladanie
maximalnu pripustnu hodnotu.

Zadanie: 0%...200%

DalSie informacie: "Koncepcia procesu ", Strana 349
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Rezné parametre
Ovladanie zobrazi v sekcii Rezné parametre vypocitané hodnoty.

Do prislugnych parametrov cyklu sa okrem hibky prisuvu Q202 prevezmu
nasledujuce hodnoty pre Rezné parametre:

Rezné parametre: Prevzatie do parametrov cyklu:
Prekrytie drahy(Q370) Q370 = PREKRYTIE DRAH
Posuv frézovan.(Q207) v mm/ Q207 = POSUV FREZOVANIA
min

Otacky vretena(Q576) v ot./min Q576 = OTACKY VRETENA
Druh frézovania(Q351) Q351= DRUH FREZOVANIA

o Pokyny na programovanie a ovladanie:

®  Modul reznych parametrov OCM vypocita hodnoty vylucne pre
synchronny chod Q351 = +1. Preto prebera do parametra cyklu vzdy
tento parameter Q351 = +1.

= Modul reznych parametrov OCM prisposobi rezné Udaje vstupnym
rozsahom cyklu. Ked su hodnoty nizsie alebo vyssie ako vstupné
rozsahy, bude mat parameter v Modul reznych parametrov OCM
¢erveny podklad. Rezné parametre v tomto pripade nie je mozné
prevziat do cyklu.

Nasledujuce rezné parametre maju informacny a odporucaci charakter:

Bocny prisuv v mm

Posuv na zub FZ v mm

Rezna rychlost VC v m/min
Objem ¢as. intervalov v cm3/min
Vykon vretena v kW
Odporucané chladenie

Pomocou tychto hodndt mbzete posudit, ¢i vas stroj dokaze dodrzat zvolené rezné
podmienky.
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10.4.4

Koncepcia procesu

Oba posuvné regulatory pre mechanické a tepelné zatazenie maju vplyv na
technologické sily a teploty pésobiace v rdmci rezu. Vy$Sie hodnoty zvySuju objem
za Cas, ale spésobuju vyssie zatazenie. PosUvanie regulatorov umoznuje vytvorenie
roznych koncepcii procesu.

Maximalny objem za ¢as

Na dosiahnutie maximalneho objemu za ¢as posunte posuvny regulator pre
mechanické zatazenie na hodnotu 100 % a posuvny reguldtor pre tepelné zatazenie
podla povrchovej Upravy vasho nastroja.

Ked to umoznuju definované obmedzenia, vyuZzite rezné parametre nastroja na
urovni jeho medzi mechanického a tepelného zataZenie. Pri velkych priemeroch
nastrojov (D >= 16 mm) mbzu byt potrebné velmi vysoké vykony vretena.
Informacie o teoretickom o¢akavanom vykone vretena ndjdete vo vystupe reznych
parametrov.

o Pri prekroceni pripustného vykonu vretena médzete najskor redukovat
nastavenie posuvneho regulatora pre mechanickeé zatazenie a v pripade
potreby hibku prisuvu (ap).
Nezabudajte, Ze na Urovni pod menovitymi otackami a pri velmi vysokych
otackach nedosiahne vreteno svoj menovity vykon.

Na dosiahnutie vysokého objemu za ¢as musite zabezpedit optimalny
odvod triesok.

Znizené zataZenie a nizke opotrebovanie

Na redukciu mechanického zatazenia a tepelného opotrebenia znizte mechanické
zataZenie na 70 %. Tepelné zataZenie znizte na hodnotu zodpovedajucu 70 %
povrchovej Upravy vasho nastroja.

Tymto nastavenim dosiahnete vyvazené mechanické a tepelné zatazenie

vasho nastroja. Vo vSeobecnosti dosiahne Zivotnost ndstroja maximum. Nizsie
mechanické zatazenie umozni pokojnejsi proces s nizSimi vibraciami.

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022

349




Optimalizované frézovanie obrysu | OCM modul pre rezné parametre (moznost €. 167)

10.4.5 Dosiahnutie optimalneho vysledku

Ked zistené hodnoty parametra Rezné parametre nezaistia uspokojivy proces
trieskového obrabania, priciny mézu byt rézne.

Prili§ vysoké mechanické zataZenie

Pri mechanickom pretazeni musite najskér znizit technologicku silu.
Nasledujuce priznaky poukazuju na mechanické pretaZenie:

B vylomenia reznych hran na nastroji

m  zlomenie stopky nastroja

= prili§ vysoky moment vretena a prilis vysoky vykon vretena

B prili§ vysoké axialne a radialne sily na lozisku vretena

m nezelané vibracie alebo chvenie

= vibracie sposobené prilis makkym upnutim

® vibracie sposobené prilis dlhym vycnievanim nastroja

Prilis vysoké tepelné zataZenie

Pri tepelnom pretazeni musite najskér zniZit technologicku teplotu.

Nasledujuce priznaky poukazuju na tepelné pretazenie nastroja:

B prili§ velké zliabky na Cele rezného nastroja

B rozzeravenie nastroja

m roztavené rezné hrany (pri tazko trieskovo obrobitelnych materidloch, napr. titan)

Prilis nizky objem za Cas

Ak je ¢as obrdbania prili§ dlhy a musi sa skratit, mdzete zvysenim hodnoty na oboch
reguldtoroch dosiahnut zvySenie objemu za ¢as.

Ked zistite potencidl nielen stroja, ale aj nastroja, odporuca sa najskor zvysenie
technologickej teploty pomocou posuvného reguldtora. Nasledne mézete zvysit
hodnotu aj na posuvnom reguldtore pre technologicke sily.
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Odstranovanie problémov
Nasledujuca tabulka uvadza mozné chyby a protiopatrenia.

Priznak Posuvny regula- Posuvny regulator
tor Mechanické Tepelné zataZenie
zataZenie nastroja  nastroja

Ostatné

Vibrécie (napr. prilis Redukcia Prip. zvysenie
makké upnutie alebo
prilis daleko vysunuté

Skontrolujte upnutie

nastroje)

Nezelané vibracie alebo  Redukcia -

chvenie

Zlomenie nastroja na Redukcia - Skontrolujte odvadzanie tries-
stopke ky

Vylomenia reznych hran  Redukcia -

Skontrolujte odvadzanie tries-

na nastroji ky

Prilis vysoké opotrebe- Prip. zvySenie Redukcia

nie

rozzeravenie nastroja Prip. zvySenie Redukcia Skontrolujte chladenie
Prilis dlhy Cas obrabania  Prip. zvySenie Najskor zvysenie

Prili$ vysoké vytazenie Redukcia -

vretena

Prilis vysoka axidlna sila Redukcia -
na lozisku vretena

= Znizte hibku prisuvu

B Pouzite nastroj s mensim
uhlom skrutkovice

Prilis vysoka radialna Redukcia -
sila na lozisku vretena
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10.5 Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (moznost €. 167)

Programovanie ISO
G273

Aplikacia
Pomocou cyklu 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. sa obrobi nagisto pridavok hibky
v cykle 271.

Predpoklady

Pred vyvolanim cyklu 273 musite naprogramovat dalsie cyKkly:

B CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativne cyklus 14 OBRYS
m Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU

B prip. cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Priebeh cyklu

T Nastroj sa presunie s logikou polohovania na zaciato¢ny bod
Dalsie informécie: 'Polohovacia logika cyklov OCM", Strana 331

2 Nasledne sa vykona pohyb po osi nastroja posuvom Q385.

3 Ovladanie jemne prisunie nastroj (po zvislej tangencidlnej kruznici) k ploche, ktora
sa ma obrobit, ak je na to dostatok priestoru. Pri obmedzenom priestore presunie
ovladanie nastroj kolmo do hlbky

4 Frézovanim sa odoberie pridavok na dokoncenie, ktory tam zostal po hrubovani

5 Na zaver sa nastroj presunie pomocou Q253 POLOH. POSUV na Q200 BEZP.
VZDIALENOST a potom pomocou FMAX na Q260 BEZP. VYSKA

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Cyklus pri vypocte drah frézovania nezohladriuje polomer rohu R2. Napriek
malému prekryvaniu drah mébze na dne obrysu zostat zvy$ny materidl. ZvySkovy
material mdze pri nasledujucom obrdbani viest k poskodeniu obrobku a nastrojal!
> Priebeh a obrys skontrolujte pomocou simulacie

> Podla moznosti pouzivajte nastroje bez polomeru rohu R2

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

B Qvladanie samo vypocita zacCiatocny bod obrabania dna nacisto. Zaciatocny bod
zavisi od priestorovych podmienok v obryse.

B Qvladanie vykona obrabanie nacisto s cyklom 273 vzdy susledne.

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

Upozornenie k programovaniu

m  Pri pouziti faktora prekrytia drahy vyssieho ako jeden moze zvySny material
zostat zachovany. Skontrolujte obrys pomocou testovacej grafiky a prip. znizte
faktor prekrytia drahy. Tym mébzZete dosiahnut iné rozlozenie rezu, ¢o vedie ¢asto
k pozadovanému vysledku.
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10.5.1

Parametre cyklu

Pom. obr.

Parameter

Q370 Faktor prekrytia drah?

Sucin Q370 x polomer nastroja urcuje bocny prisuv k. Prekry-
tie sa chape ako maximalne prekrytie. Aby sa zabranilo, ze
na rohoch zostane zvys$ny materidl, moze sa vykonat reduk-
cia prekrytia.

Vstup: 0.0001...1.9999 alternativne PREDEF

Q385 Posuv obr. na ¢isto?
Rychlost posuvu nastroja pri obradbani dna v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor pre posuv pri zanoreni?

Faktor, o ktory riadenie redukuje posuv Q385 pri prisuve do
hibky do materialu.

Vstup: 0.1...1

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu néstroja pri nabehu do zaciato¢nej polohy
v mm/min. Tento posuv sa pouzije pod plochou suradnic,
avSak mimo definovaného materialu.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost spodna hrana nastroja — povrch obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q438, resp. QS438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.?

Cislo alebo nazov néstroja, ktorym ovladanie uz vykonalo
vyhrubovanie obrysového vyrezu. Mate moznost prevziat
predhrubovaci nastroj prostrednictvom moznosti na vyber
na liste akcii priamo z tabulky nastrojov. Okrem toho mézete
prostrednictvom moznosti na vyber na liste akcii samostat-
ne zadat ndzov nastroja. Ked opustite vstupné pole, vlozi
ovladanie horné Uvodzovky automaticky.

-1: Systém bude akceptovat ako vyhrubovaci nastroj posled-
ny pouzity nastroj (Standardnad reakcia).
Vstup: -1...+32767.9 alternativne maximalne 255 znakov
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Pom. obr. Parameter

Q595 Stratégia (0/1)?

Stratégia obrabania pri obrabani nacisto

0: Ekvidistancna stratégia = nemenné vzdialenosti drah
1: Stratégia s konstantnym uhlom zaberu

Vstup: 0, 1

Q577 Fakt. pre polom. prisuvu/odsunu?

Faktor, ktorym sa ovplyviiuje polomer prisuvu a odsunu.
Q577 sa vynasobi polomerom nastroja. Z toho vyplynie
polomer prisuvu a odsunu.

Vstup: 0.15...0.99

v
-
=
[+}]
o
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10.6  Cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC. (moZnost ¢. 167)

Programovanie ISO
G274

Aplikacia
Pomocou cyklu 274 OCM OBRAB. STR. NAC. sa obraba nacisto pridavok strany

naprogramovany v cykle 271. Tento cyklus moézete vykonat suslednym alebo
nesuslednym obrabanim.

Cyklus 274 mbZete tieZ pouZit na frézovanie obrysov.
Postupujte nasledovne:

» Definujte obrys, ktory chcete vyfrézovat ako samostatny ostrovéek (bez
ohrani¢enia vyrezu)

>V cykle 271 zadajte pridavok na dokoncenie (Q368) vacsi ako sucet pridavku na
dokoncenie Q14 a polomeru pouzitého nastroja

Predpoklady

Pred vyvolanim cyklu 274 musite naprogramovat dalSie cykly:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativne cyklus 14 OBRYS
® Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU

B prip. cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

m prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.

Priebeh cyklu
1 Nastroj sa presunie s logikou polohovania na zacCiatocny bod

2 Ovladanie napolohuje nastroj nad diel na zaciato¢ny bod polohy nabehu. Tato
poloha v rovine je dana tangencialnou kruznicou, po ktorej ovladanie presunie
nastroj na obrys

Dalsie informacie: 'Polohovacia logika cyklov OCM", Strana 331

3 Nasledne ovladanie presunie nastroj na prvu hibku prisuvu posuvom prisuvu do
hibky

4 Qvladanie prechadza v tangencialnom skrutkovicovom obluku na obrys a od

neho, az kym sa nacisto neobrobi cely obrys. Pritom sa osobitne nacisto obrobi
kazdy Ciastkovy obrys

5 Na zaver sa nastroj presunie pomocou Q253 POLOH. POSUV na Q200 BEZP.
VZDIALENOST a potom pomocou FMAX na Q260 BEZP. VYSKA

Upozornenia
m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

B QOvladanie samo vypocita zaciatocny bod obrabania nacisto. Zaciatocny bod
zavisi od priestorovych podmienok obrysu a pridavku, ktory je naprogramovany v
cykle 271.

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

m Cyklus mézete vykonat s brusnym nastrojom.

m  Cyklus zohladfuje pridavnu funkciu M109 a M110. Pri vnitornom a vonkajsom
obrabani kruhovych oblukov pri vnutornych a vonkajsich polomeroch na reznej
hrane nastroja udrzuje ovladanie konstantny posuv.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
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Upozornenie k programovaniu

® Pridavok na dokoncenie steny Q14 zostane po obrabani nacisto zachovany. Musi
byt mensi ako pridavok v cykle 271.

10.6.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q338 Prisuv obrabania nacisto?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri obraba-
ni nacisto.

Z Q338 = 0: Obrobenie nacisto jednym prisuvom
Hodnota ma prirastkovy U¢inok.
Q200 Vstup: 0...99999.9999

Q338 ‘ Q385 Posuv obr. na ¢isto?

Rychlost posuvu nastroja pri obrabani strany nacisto v mm/
min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu ndstroja pri ndbehu do zaciato¢nej polohy
v mm/min. Tento posuv sa pouzije pod plochou suradnic,
avSak mimo definovaného materialu.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpec¢nostna vzdialenost?

Vzdialenost spodna hrana nastroja — povrch obrobku.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q14 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokonéenie steny Q14 zostane po obraba-
ni nacisto zachovany. Tento pridavok musi byt mensi ako
pridavok v cykle 271. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q438, resp. QS438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.?

Cislo alebo nazov nastroja, ktorym ovladanie uz vykonalo
vyhrubovanie obrysového vyrezu. Mate moznost prevziat
predhrubovaci nastroj prostrednictvom moznosti na vyber
na liste akcii priamo z tabulky nastrojov. Okrem toho mézete
prostrednictvom moznosti na vyber na liste akcii samostat-
ne zadat nazov nastroja. Ked opustite vstupné pole, vlozi
ovladanie horné Uvodzovky automaticky.

-1: Systém bude akceptovat ako vyhrubovaci néstroj posled-
ny pouzity nastroj (Standardna reakcia).

Vstup: -1...+32767.9 alternativne maximalne 255 znakov
Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrdbania frézou. Zohladni sa smer otacania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate 0O, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q14 X
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10.7 Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY (mozZnost €. 167)

Programovanie ISO
G277

Aplikacia
Pomocou cyklu 277 OCM ZRAZIT HRANY mozete odihlit hrany komplexnych
obrysov, ktoré ste predtym vyhrubovali pomocou cyklov OCM.

Cyklus zohladriuje susedné obrysy a obmedzenia, ktoré ste predtym aktivovali
pomocou cyklu 271 OCM UDAJE OBRYSU alebo pomocou pravidelnych
geometrickych tvarov 12xx.

Predpoklady

. R+DR

L+DL

|

|
TANGLE

|

|

<

Aby ovladanie dokazalo spustit cyklus 277, musite nastroj ulozit do tabulky
nastrojov spravne:

= L+ DL: Celkové di#ka aZ po teoreticky hrot

B R+ DR: Definicia celkového polomeru nastroja

B T-ANGLE : Vrcholovy uhol nastroja

Pred vyvolanim cyklu 277 musite okrem toho naprogramovat dalSie cykly:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativne cyklus 14 OBRYS

Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU alebo pravidelné geometrické tvary 12xx
prip. cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.

prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
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Priebeh cyklu

1 Nastroj sa presunie s logikou polohovania na zaciato¢ny bod. Ur&i sa
automaticky na zaklade naprogramovaného obrysu.

Dalsie informécie: "Polohovacia logika cyklov OCM’, Strana 331

2V nasledujucom kroku sa nastroj presunie rychloposuvom FMAX na
bezpeénostnu vzdialenost Q200

3 Nastroj sa potom prisunie kolmo do zaberu do polohy podla parametra Q353
HLBKA HROTU NASTROJA

4 QOvladanie nabehne na obrys tangencidlne alebo kolmo (vzdy podla priestorovych
pomerov). Skosenie sa vyrobi pomocou frézovacieho posuvu Q207

5 Nasledne sa nastroj odsunie od obrysu tangencialne alebo kolmo (vZzdy podla
priestorovych pomerov).

6 Priexistencii viacerych obrysov polohuje ovladanie nastroj po kazdom obryse
na bezpecnu vysku a nabehne na nasledujuci zaciato¢ny bod. Kroky 3 az 6 sa
opakuju, kym sa nezrazi cely naprogramovany obrys.

7 Na zaver sa nastroj presunie pomocou Q253 POLOH. POSUV na Q200 BEZP.
VZDIALENOST a potom pomocou FMAX na Q260 BEZP. VYSKA

Upozornenia

® Tento cyklus mbzZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

B Qvladanie samo vypocita zaCiatocny bod na zrdzanie. Zaciatocny bod zavisi od
priestorovych pomerov.

®  Qvladanie monitoruje polomer nastroja. Susedné steny z cyklu 271 OCM UDAJE
OBRYSU alebo z cyklov objektov 12xx sa nenarusia.

m  Cyklus monitoruje narusenie obrysu na dne vzhladom na hrot nastroja. Tento
hrot nastroja vyplyva z polomeru R, polomeru hrotu nastroja R_TIP a vrcholového
uhla T-ANGLE.

m Dbajte na to, Ze aktivny polomer nastroja musi byt mensi alebo rovny polomeru
vyhrubovacieho nastroja. V opacnom pripade sa moze stat, Ze ovladanie nezrazi
Uplne vSetky hrany. U¢inny polomer nastroja je polomer v reznej vySke nastroja.
Tento polomer nastroja vyplyva z T-ANGLE a R_TIP z tabulky nastrojov.

m  Cyklus zohladfuje pridavnu funkciu M109 a M110. Pri vnitornom a vonkajsom
obrabani kruhovych oblukov pri vnutornych a vonkajsich polomeroch na reznej
hrane nastroja udrzuje ovladanie konstantny posuv.

Dalsie informéacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie

B Ak pri zrdzani zostava eSte zvySny materidl z hrubovani, musite v Q5438
HRUBOVACI NASTROJ zadefinovat posledny hrubovaci nastroj. Inak méze dojst
k naruseniu obrysu.

Dalsie informacie: "Postup pri zvy$nom materiali vo vnitornych rohoch’,
Strana 329

Upozornenie k programovaniu

B Ked je hodnota parametra Q353 HLBKA HROTU NASTROJA nizSia ako hodnota
parametra Q359 SIRKA SKOSENIA, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.
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10.7.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q353 Hibka hrotu nastroja?

Vzdialenost medzi teoretickym hrotom néstroja a suradn.
povrchu obrobku. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -999.9999...-0.0001
Q359 Sirka skosenia (-/+)?
Sirka alebo hibka skosenia:

- Hibka skosenia

+: Sirka skosenia

Hodnota ma prirastkovy ucinok.
Vstup: -999.9999...4999.9999

Q207 Posuyv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q253 Polohovaci posuv?
Rychlost posuvu nastroja pri polohovani v mm/min
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy U¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q438, resp. QS438 Cislo/nazov hrubovacieho nastr.?

Cislo alebo nazov néstroja, ktorym ovladanie uz vykonalo
vyhrubovanie obrysového vyrezu. Mate moznost prevziat
predhrubovaci nastroj prostrednictvom moznosti na vyber
na liste akcii priamo z tabulky nastrojov. Okrem toho mézete
prostrednictvom moznosti na vyber na liste akcii samostat-
ne zadat ndzov nastroja. Ked opustite vstupné pole, vlozi
ovladanie horné Uvodzovky automaticky.

-1: Systém bude akceptovat ako vyhrubovaci nastroj posled-
ny pouzity nastroj (Standardna reakcia).

Vstup: -1...+32767.9 alternativne maximalne 255 znakov
Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1

Druh obrdbania frézou. Zohl'adni sa smer otacania vretena:
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: Ovladanie prevezme hodnotu z bloku GLOBAL DEF
(Ak zadate O, vykonad sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativhe PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q354 Uhol skosenia?

Uhol skosenia

0: Uhol skosenia je polovica definovaného T-ANGLE z tabul-
ky nastrojov

> 0: Uhol skosenia sa porovna s hodnotou T-ANGLE z tabul-

ky nastrojov. Ak sa tieto hodnoty nezhoduju, zobrazi ovlada-
nie chybové hldsenie.

Vstup: 0...89

o
=
[
o

10.8 Standardné objekty OCM

10.8.1 Zaklady
Ovladanie vam ponuka cykly s ¢asto potrebnymi objektmi. Objekty mdzete
naprogramovat ako vyrezy, ostrovceky alebo obmedzenia.
Tieto cykly s objektmi vam pontkaju nasledujuce vyhody:
= Objekty, ako aj udaje obrabania naprogramujete komfortne bez samostatného
drahového pohybu
Casto potrebné objekty mdzete pouzivat opakovane

Pri ostrovceku alebo otvorenom vyreze vam ovladanie poskytuje dalSie cykly na
definovanie obmedzenia pre objekt.

® Typ objektu Obmedzenie vdm umozni rovinné frézovanie vasho objektu

Objekt predefinuje Udaje obrysu OCM a zrusi definiciu predtym definovaného cyklu
271 OCM UDAJE OBRYSU alebo obmedzenia objektu.

Ovladanie vam na definovanie objektov poskytuje nasledujtice cykly:

1271 OCM OBDLZNIK, pozrite si Strana 362

1272 OCM KRUH, pozrite si Strana 365

1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK, pozrite si Strana 367

1278 OCM POLYGON, pozrite si Strana 371

Ovladanie vam na definovanie obmedzenia objektu poskytuje nasledujice cykly:
= 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA, pozrite si Strana 374

= 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU, pozrite si Strana 376
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Tolerancie

Ovladanie pontka moznost definovat tolerancie v nasledujucich cykloch
a parametroch cyklov:

Cislo cyklu Parameter
1271 OCM OBDLZNIK Q218 1. DLZKA STRANY,
Q219 2. DLZKA STRANY
1272 OCM KRUH Q223 PRIEMER KRUHU
1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK Q219 S. DRAZKY,
Q218 L DRAZKY
1278 OCM POLYGON Q571 PRIEMER REF. OKRUHU

MoZete definovat nasledujuce tolerancie:

Tolerancie Priklad Vyrobny rozmer
Pripustné odchylky 10+0,01 -0,015 9.9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10,0075

DIN ISO 2768-1 10m 10,0000

o Pri zadavani tolerancie dbajte na pisanie malych a velkych pismen.

Postupujte nasledovne:

> Spustenie definicie cyklu

> Definovanie parametrov cyklu

> Stlacte, moznost vyberu TEXT na liste akcii

> Zadajte pozadovany rozmer vratane tolerancie

o Ak naprogramujete nespravnu toleranciu, ovladanie ukonci spracuvanie
s chybovym hlasenim.
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10.9 Cyklus 1271 OCM OBDLZNIK (mozZnost ¢. 167)

Programovanie ISO
G1271

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1271 OCM OBDLZNIK naprogramujte obdiznik.

Objekt mozete na rovinné frézovanie pouZit ako vyrez, ostrovcek alebo obmedzenie.
Okrem toho mbzete naprogramovat tolerancie dizok.

Ked pracujete s cyklom 1271, naprogramujte toto:
® Cyklus 1271 OCM OBDLZNIK
m Ked na programovanie pouzijete Q650 = 1 (typ objektu = ostrovéek), musite
pomocou cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA alebo 1282 OCM
OBMEDZENIE KRUHU definovat obmedzenie

Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Upozornenia
m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Cyklus 1271 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 1271 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

m |nformdcie na obrabanie zadané v cykle 1271 platia pre obrabacie cykly OCM
272 az 274 a 277.

Upozornenia k programovaniu
B Cyklus potrebuje prislusné predpolohovanie, ktoré zavisi od parametra Q367.

® Ak chcete spracovat objekt na viacerych polohdch a predtym ho predhrubovat,
naprogramujte v obrabacom cykle OCM ¢islo alebo nazov vyhrubovacieho
nastroja. Ak nebolo vykonané predhrubovanie, musite pri prvom hrubovani
zadefinovat v parametri cyklu Q438 = 0.
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10.9.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q650 Typ objektu?

Geometria objektu:

0: Vyrez

1: Ostrovcek

2: Obmedzenie pre rovinné frézovanie
Vstup: 0,1, 2

Q218 1. Dizka stran?

DiZka 1. strany objektu rovnobeznej s hlavnou osou. Hodno-
ta ma prirastkovy Ucinok. V pripade potreby mézete naprog-
ramovat toleranciu.

Dalsie informacie: "Tolerancie", Strana 361

Vstup: 0...99999.9999

Q219 2. Dizka stran?

DiZka 2. strany objektu rovnobeznej s vedlaj$ou osou.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok. V pripade potreby mdzete

é‘ naprogramovat toleranciu.

Q650 =0

Q650 =1

Q650 =2

%L

Dalsie informacie: "Tolerancie', Strana 361
Vstup: 0...99999.9999

Q660 Typ rohov?

Geometria rohov:

0: Polomer

1: Skosenie

2: Podfrézovanie rohov v smere hlavnej a vedlajSej osi
3: Podfrézovanie rohov v smere hlavnej osi

4: Podfrézovanie rohov v smere vedlajsej osi

Vstup: 0,1, 2, 3,4

Q220 R rohov?
Polomer alebo skosenie rohu objektu
Vstup: 0...99999.9999

Q367 Poloha vyrezu (0/1/2/3/4)?

Poloha objektu vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja = stred objektu

1: Poloha nastroja = lavy dolny roh
2: Poloha nastroja = pravy dolny roh
3: Poloha nastroja = pravy horny roh
4: Poloha nastroja = lavy horny roh
Vstup: 0,1, 2,3, 4

Q224 Natocenie?

Uhol, o ktory sa objekt otoci. Stred otaCania sa nachadza
v strede objektu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

=

Q660 = 0

b
ENY
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Pom. obr. Parameter

Q203 Suradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokonéenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi ndstroja, na ktorej nemdze dojst ku kolizii

s obrobkom (pre medzipolohovanie a spatny posuv na konci
cyklu). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q578 Faktor polomeru na vnat. rohoch?

Vysledné vnutorné polomery na obryse vyplynu z polomeru
nastroja po pripocitani suc¢inu polomeru nastroja a Q578.
Vstup: 0.05...0.99

Priklad
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10.10 Cyklus 1272 OCM KRUH (moznost €. 167)

Programovanie ISO
G1272

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1272 OCM KRUH naprogramujte kruh. Objekt

mbzete na rovinné frézovanie pouzit ako vyrez, ostrovéek alebo obmedzenie. Okrem
toho mbzete naprogramovat toleranciu priemeru.

Ked pracujete s cyklom 1272, naprogramuijte toto:
® Cyklus 1272 OCM KRUH

m Ked na programovanie pouzijete Q650 = 1 (typ objektu = ostrovéek), musite
pomocou cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA alebo 1282 OCM
OBMEDZENIE KRUHU definovat obmedzenie

Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Upozornenia
m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

® Cyklus 1272 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 1272 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

m |nformdcie na obrabanie zadané v cykle 1272 platia pre obrabacie cykly OCM
272 az 274 a 277.

Upozornenie k programovaniu
B Cyklus potrebuje prislusné predpolohovanie, ktoré zavisi od parametra Q367.

® Ak chcete spracovat objekt na viacerych polohdch a predtym ho predhrubovat,
naprogramujte v obrabacom cykle OCM ¢islo alebo nazov vyhrubovacieho
nastroja. Ak nebolo vykonané predhrubovanie, musite pri prvom hrubovani
zadefinovat v parametri cyklu Q438 = 0.
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10.10.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
Q650 Typ objektu?
Geometria objektu:
Q650 =0 0: Vyrez

1: OstrovCek

2: Obmedzenie pre rovinné frézovanie
Vstup: 0,1, 2

Q223 Priemer kruhu?

Priemer nahotovo opracovaného kruhu. V pripade potreby
mdbZete naprogramovat toleranciu.

Dalsie informacie: "Tolerancie', Strana 361
Vstup: 0...99999.9999

Q650 = 2 Q367 Poloha vyrezu (0/1/2/3/4)?

Poloha objektu vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja = stred objektu

1: Poloha nastroja = prechod medzi kvadrantmi na hodnote
90°

2: Poloha nastroja = prechod medzi kvadrantmi na hodnote
OO

3: Poloha nastroja = prechod medzi kvadrantmi na hodnote
270°

4: Poloha nastroja = prechod medzi kvadrantmi na hodnote
180°

Vstup: 0,1, 2,3, 4
Q203 Sdaradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absoldtny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy U¢inok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokongenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi nastroja, na ktorej nemdéze dojst ku kolizii

s obrobkom (pre medzipolohovanie a spatny posuv na konci
cyklu). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q650 =1
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Pom. obr. Parameter

Q578 Faktor polomeru na vnuat. rohoch?

Minimalny polomer kruhového vyrezu vyplynie z polomeru
nastroja, ku ktorému sa pripocita sucin polomeru nastroja
a parametra Q578.

Vstup: 0.05...0.99

v
-
=
[+
o

10.11 Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (moznost ¢. 167)

Programovanie ISO
G1273

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK naprogramujte

drazku alebo vystupok. Je mozné aj obmedzenie na rovinné frézovanie Okrem toho
mbZete naprogramovat toleranciu sirky a dizky.

Ked pracujete s cyklom 1273, naprogramuijte toto:
m Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK

m Ked na programovanie pouZijete Q650 = 1 (typ objektu = ostrovéek), musite
pomocou cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA alebo 1282 OCM
OBMEDZENIE KRUHU definovat obmedzenie

Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Upozornenia

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

Cyklus 1273 je aktivny ako DEF, tzn., ze cyklus 1273 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

Informacie na obrabanie zadané v cykle 1273 platia pre obrabacie cykly OCM
272 a7 2742 277.
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Upozornenie k programovaniu
B Cyklus potrebuje prislusné predpolohovanie, ktoré zavisi od parametra Q367.

m Ak chcete spracovat objekt na viacerych polohdch a predtym ho predhrubovat,
naprogramujte v obrabacom cykle OCM ¢islo alebo nazov vyhrubovacieho
nastroja. Ak nebolo vykonané predhrubovanie, musite pri prvom hrubovani
zadefinovat v parametri cyklu Q438 = 0.
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10.11.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter
Q650 Typ objektu?
Geometria objektu:
Q650 = 0 0: Vyrez

1: OstrovCek

2: Obmedzenie pre rovinné frézovanie

Vstup: 0,1, 2

Q219 Sirka drazky?

Sirka drézky alebo vystupku rovnobezne s vedlajsou osou

roviny obrabania. Hodnota ma prirastkovy ucinok. V pripade
potreby moZete naprogramovat toleranciu.

Dalsie informacie: "Tolerancie", Strana 361

Vstup: 0...99999.9999

Q218 Dizka drazky?

DiZka drazky alebo vystupku rovnobeZne s hlavnou osou

roviny obrabania. Hodnota ma prirastkovy ucinok. V pripade
potreby mozZete naprogramovat toleranciu.

Dalsie informacie: "Tolerancie', Strana 361
Vstup: 0...99999.9999

Q367 Poloha drazky (0/1/2/3/4)?

Poloha objektu vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja = stred objektu

1: Poloha nastroja = lavy koniec objektu

2: Poloha nastroja = stred l'avej kruznice objektu
3: Poloha nastroja = stred pravej kruznice objektu
4: Poloha nastroja = pravy koniec objektu

Q650 =1

Q650 = 2

Q224 Natocenie?

Uhol, o ktory sa objekt otoci. Stred otacania sa nachadza
v strede objektu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000
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Pom. obr. Parameter

Q203 Suradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokonéenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi ndstroja, na ktorej nemdze dojst ku kolizii

s obrobkom (pre medzipolohovanie a spatny posuv na konci
cyklu). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q578 Faktor polomeru na vnat. rohoch?

Minimalny polomer (Sirka drazky) drazky vyplynie z polome-
ru nastroja, ku ktorému sa pripocita sucin polomeru nastroja
a parametra Q578.

Vstup: 0.05...0.99

o
=
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o
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10.12 Cyklus 1278 OCM POLYGON (moznost ¢. 167)

Programovanie ISO
G1278

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1278 OCM POLYGON naprogramujte polygon.

Objekt mozete na rovinné frézovanie pouzit ako vyrez, ostrovcek alebo obmedzenie.
Okrem toho mbézete naprogramovat toleranciu vztazného priemeru.

Ked pracujete s cyklom 1278, naprogramuijte toto:
® Cyklus 1278 OCM POLYGON
m Ked na programovanie pouzijete Q650 = 1 (typ objektu = ostrovéek), musite
pomocou cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA alebo 1282 OCM
OBMEDZENIE KRUHU definovat obmedzenie

Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Upozornenia
m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Cyklus 1278 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 1278 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

m [nformdcie na obrabanie zadané v cykle 1278 platia pre obrabacie cykly OCM
272 az 274 a 277.

Upozornenie k programovaniu
B Cyklus potrebuje prislusné predpolohovanie, ktoré zavisi od parametra Q367.

® Ak chcete spracovat objekt na viacerych polohdch a predtym ho predhrubovat,
naprogramujte v obrabacom cykle OCM ¢islo alebo nazov vyhrubovacieho
nastroja. Ak nebolo vykonané predhrubovanie, musite pri prvom hrubovani
zadefinovat v parametri cyklu Q438 = 0.
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10.12.1 Parametre cyklu

Optimalizované frézovanie obrysu | Cyklus 1278 OCM POLYGON (moZnost €. 167)

Pom. obr. Parameter
Q650 Typ objektu?
Geometria objektu:
Q650 =0 0: Vyrez

Q650 =1

Q650 = 2

Q573=0

372

1: OstrovCek
2: Obmedzenie pre rovinné frézovanie
Vstup: 0,1, 2

Q573 Vnutor. okruh/vonk. okruh (0/1)?

Zadajte, ¢i sa ma kotovanie Q571 vztahovat na vpisanu
kruznicu alebo opisanu kruznicu:

0: Kétovanie sa vztahuje na vpisanu kruznicu
1: Kétovanie sa vztahuje na opisanu kruznicu
Vstup: 0, 1

Q571 Priemer referenéného okruhu?

Zadajte priemer referencného okruhu. Parametrom Q573
zadajte, ¢i sa ma tu zadany priemer vztahovat na vpisanu
alebo opisanu kruznicu. V pripade potreby mézete naprogra-
movat toleranciu.

Dalsie informacie: "Tolerancie', Strana 361

Vstup: 0...99999.9999

Q572 Pocet rohov?

Zadajte pocet rohov polygénu. Ovladanie rozmiestni rohy na
polygdne vzdy rovnomerne.

Vstup: 3...30

Q660 Typ rohov?
Geometria rohov:
0: Polomer

1: Skosenie
Vstup: 0, 1

Q220 R rohov?
Polomer alebo skosenie rohu objektu
Vstup: 0...99999.9999

Q224 Natocenie?

Uhol, o ktory sa objekt oto¢i. Stred otaCania sa nachadza
v strede objektu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000
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Optimalizované frézovanie obrysu | Cyklus 1278 OCM POLYGON (moZnost €. 167)

Pom. obr. Parameter

Q203 Suradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok na dokonéenie pre hibku. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Suradnica v osi ndstroja, na ktorej nemdze dojst ku kolizii

s obrobkom (pre medzipolohovanie a spatny posuv na konci
cyklu). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q578 Faktor polomeru na vnat. rohoch?

Vysledné vnutorné polomery na obryse vyplynu z polomeru
nastroja po pripocitani suc¢inu polomeru nastroja a Q578.
Vstup: 0.05...0.99

Priklad
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Optimalizované frézovanie obrysu | Cyklus 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (moZnost €. 167)

10.13 Cyklus 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA
(moznost ¢. 167)

Programovanie ISO
G1281

Aplikacia

Prostrednictvom cyklu 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA mézete
naprogramovat obmedzovaci rdmec vo forme obdlznika. Tento cyklus slUzi na
definovanie vonkajSieho obmedzenia pre ostrovcek alebo obmedzenia pre otvoreny
vyrez, ktory sa predtym naprogramoval pomocou standardného objektu OCM.
Cyklus sa aktivuje, ked v cykle standardnych objektov OCM naprogramuijete, ze

parameter cyklu Q650 TYP OBJEKTU sa rovna hodnote 0 (vyrez) alebo hodnote 1
(ostrovéek).

Upozornenia

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

® Cyklus 1281 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 1281 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

m |nformacie na obmedzenie zadané v cykle 1281 platia pre obréabacie cykly OCM
1271221273 a 1278.
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Optimalizované frézovanie obrysu | Cyklus 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (moZnost €. 167)

10.13.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q651 Dizka hlavnej osi?

DiZka 1. strany obmedzenia rovnobezného s hlavnou osou
Vstup: 0.001...9999.999

Q652 Dizka vedlajsej osi?

DiZka 2. strany obmedzenia rovnobeZného s vedlaj$ou osou
Vstup: 0.001...9999.999

Q654 Vzt'ah polohy k objektu?
Uvedte referenciu polohy stredu:

0: Stred obmedzenia sa vztahuje na stred obrédbaného
obrysu

1: Stred obmedzenia sa vztahuje na nulovy bod
Vstup: 0, 1

Q655 Posunutie hlavnej osi?

Posunutie obmedzenia obdiZnika na hlavnej osi
Vstup: -999.999...999.999

Q656 Posunutie vedlajsej osi?

Posunutie obmedzenia obdiZnika na vedlajsej osi
Vstup: -999.999...999.999

Q654 =0

Q656
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Optimalizované frézovanie obrysu | Cyklus 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (moZnost €. 167)

10.14 Cyklus 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (mozZnost €. 167)

Programovanie ISO
G1282

Aplikacia

Prostrednictvom cyklu 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU méZete naprogramovat
obmedzovaci ramec vo forme kruhu. Tento cyklus sluzi na definovanie vonkajsieho
obmedzenia pre ostrovCek alebo obmedzenia pre otvoreny vyrez, ktory sa predtym
naprogramoval pomocou Standardného objektu OCM.

Cyklus sa aktivuje, ked v cykle standardnych objektov OCM naprogramuijete, ze

parameter cyklu Q650 TYP OBJEKTU sa rovna hodnote 0 (vyrez) alebo hodnote 1
(ostrovéek).

Upozornenia

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Cyklus 1282 je aktivny ako DEF, tzn., Ze cyklus 1282 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

m |nformacie na ocbmedzenie zadané v cykle 1282 platia pre obréabacie cykly OCM
1271221273 a 1278.
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Optimalizované frézovanie obrysu | Cyklus 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (moZnost €. 167)

10.14.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q654=0 o o Q653 Priemer?
Priemer kruhu obmedzenia
Vstup: 0.001...9999.999

Q654 Vzt'ah polohy k objektu?
Uvedte referenciu polohy stredu:

0: Stred obmedzenia sa vztahuje na stred obrabaného
obrysu

1: Stred obmedzenia sa vztahuje na nulovy bod
Vstup: 0, 1

Q655 Posunutie hlavnej osi?

Posunutie obmedzenia obdiZnika na hlavnej osi
Vstup: -999.999...999.999

Q656 Posunutie vedlajsej osi?

Posunutie obmedzenia obdiZnika na vedlajsej osi
Vstup: -999.999...999.999
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Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

10.15 Priklady programovania

10.15.1 Priklad: Otvoreny vyrez a dohrubovanie s cyklami OCM

V nasledujucom NC programe sa pouzivaju cykly OCM. Naprogramuije sa otvoreny
vyrez, ktory je definovany pomocou ostrovCeka a obmedzenia. Obrabanie zahfna pre
vyrez hrubovanie a obrabanie nacisto.

Priebeh programu

Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 20 mm
Definovanie CONTOUR DEF

Definovanie cyklu 271

Definovanie a vyvolanie cyklu 272

Vyvolanie ndstroja: hrubovacia fréza @ 8 mm
Definovanie a vyvolanie cyklu 272

Vyvolanie nastroja: dokoncovacia fréza @ 6 mm
Definovanie a vyvolanie cyklu 273

Definovanie a vyvolanie cyklu 274
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; Vyvolanie nastroja, priemer 20 mm
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Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

; Vyvolanie cyklu

; Vyvolanie nastroja, priemer 8 mm

; Vyvolanie cyklu

; Vyvolanie nastroja, priemer 6 mm

; Vyvolanie cyklu
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Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

; Vyvolanie cyklu
; Koniec programu

; Podprogram obrysu 1

; Podprogram obrysu 2
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Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

10.15.2 Priklad: R6zne hibky s cyklami OCM

V nasledujucom NC programe sa pouzivaju cykly OCM. Definuje sa vyrez a dva
ostrovCeky na réznych vyskach. Obrabanie zahffa pre obrys hrubovanie a obrabanie
nacisto.

Priebeh programu
® Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 10 mm
m Definovanie CONTOUR DEF
m Definovanie cyklu 271
m Definovanie a vyvolanie cyklu 272
m Vyvolanie nastroja: dokonCovacia fréza @ 6 mm
® Definovanie a vyvolanie cyklu 273
m Definovanie a vyvolanie cyklu 274
0100

; Vyvolanie nastroja, priemer 10 mm

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 381



Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

; Vyvolanie cyklu

; Vyvolanie nastroja, priemer 6 mm

; Vyvolanie cyklu

; Vyvolanie cyklu
; Koniec programu

; Podprogram obrysu 1

; Podprogram obrysu 2
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; Podprogram obrysu 3
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Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

10.15.3 Priklad: Rovinné frézovanie a dohrubovanie pomocou cyklov OCM

V nasledujucom NC programe sa pouzivaju cykly OCM. Vykona sa rovinné
frézovanie plochy definovanej pomocou obmedzenia a ostrovCeka. Okrem toho sa
vyfrézuje vyrez, ktory obsahuje pridavok pre mensi hrubovaci nastroj.

Priebeh programu
Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 12 mm
Definovanie CONTOUR DEF
Definovanie cyklu 271
Definovanie a vyvolanie cyklu 272
Vyvolanie ndstroja: hrubovacia fréza @ 8 mm
Definovanie a opatovné vyvolanie cyklu 272
Y
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; Vyvolanie nastroja, priemer 12 mm
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Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

; Vyvolanie cyklu

; Vyvolanie nastroja, priemer 8 mm

; Vyvolanie cyklu
; Koniec programu

; Podprogram obrysu 1

; Podprogram obrysu 2

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 385



Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

10.15.4 Priklad: Obrys pomocou cyklov objektov OCM
V nasledujucom NC programe sa pouzivaju cykly OCM. Obrabanie zahfha pre
ostrovcek hrubovanie a obrabanie nacisto.

Priebeh programu

Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 8 mm

Definovanie cyklu 1271

Definovanie cyklu 1281

Definovanie a vyvolanie cyklu 272

Vyvolanie nastroja: dokoncovacia fréza @ 8 mm

Definovanie a vyvolanie cyklu 273

Definovanie a vyvolanie cyklu 274

<
—
<
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; Vyvolanie nastroja, priemer 8 mm
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Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

; Polohovanie a vyvolanie cyklu

; Vyvolanie nastroja, priemer 8 mm

; Polohovanie a vyvolanie cyklu

; Polohovanie a vyvolanie cyklu

; Koniec programu
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Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

10.15.5 Priklad: prazdne oblasti s cyklami OCM

V nasledujucom programe NC je ozrejmena definicia prazdnych oblasti s cyklami
OCM. Pomocou dvoch kruhov z predchadzajuceho obrabania sa zadefinuju prazdne
oblasti v CONTOUR DEF. Nastroj sa zanori kolmo v ramci prazdnej oblasti.

Priebeh programu

® Vyvolanie nastroja: vrtak @ 20 mm

= Definovanie cyklu 200

® Vyvolanie nastroja: hrubovacia fréza @ 14 mm

m Definovanie CONTOUR DEF s prazdnymi oblastami
= Definovanie cyklu 271

m Definovanie a vyvolanie cyklu 272

Y* 0100 Y
A—wl A-A

90

75 1

60 1

015 30 60 90 -30 -20 0

; Vyvolanie nastroja, priemer 20 mm

; Vyvolanie nastroja, priemer 14 mm
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Optimalizované frézovanie obrysu | Priklady programovania

; Definicia obrysu a préazdnej oblasti

; Koniec programu

; Podprogram obrysu 1

; Prazdna oblast 1

; Prézdna oblast 2
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Cykly na definovanie vzoru | Zaklady

11.1  Zaklady

11.1.1 Prehlad

Ovladanie ponuka tri cykly, ktorymi mézete priamo vytvarat bodové rastre:

Cyklus Vyvolanie DalSie informacie
220 VZOR KRUHU DEF aktivne  Strana 394
m Definovanie vzorového kruhu
® Plny kruh alebo rozstupova kruznica
B Zadanie zaciato¢ného a kone¢ného uhla
221 VZOR. LINIE DEF aktivne  Strana 397
= Definovanie vzorovych &iar
®  Zadanie uhla natocenia
224 MUSTER DATAMATRIX CODE DEF aktivne  Strana 401

® Prevod textu na bodovy raster DataMatrix-Code
B Zadanie polohy a velkosti
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Cykly na definovanie vzoru | Zaklady

Nasledujuce cykly mozete kombinovat cyklami bodového rastra:

Cyklus 220 Cyklus 221 Cyklus 224
v
v

200 VRTANIE

201 VYSUSTRUZ.

202 VYVRTAVANIE

203 UNIV. VRTANIE

204 SPATNE ZAHLBOVANIE
205 UNIV. HLBK. VRTANIE
206 VRTANIE ZAVITOV

207 VRT. VNUT ZAV. GS
208 FREZ. OTV.

209 REZ. V. Z. S PR. TR.
240 CENTROVAT

251 PRAVOUHL. VYREZ
252 KRUH. VYREZ

253 FREZ. DRAZ.

254 OBLA DRAZ.

256 PRAVOUHLY VYCNELOK
257 KRUHOVY VYCNELOK
262 FREZOVANIE ZAVITU
263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB.
264 VRT. FREZ. ZAVv.

265 VRT. FREZ. ZAV. HEL.
267 VONKAJSI ZAVIT FR.

NIENEN ENEN RN EN EN RN ENIENIEN ENIEN

NN N N N N N N N N EN AN AN EN RN EN EN EN ENENENIEN

NIENENENENENEN

o Ak potrebujete vytvorit nepravidelné bodové rastre, pouzite tabulky bodov
s CYCL CALL PAT.
Pomocou funkcie PATTERN DEF mate k dispozicii dalSie pravidelné
bodové rastre.

DalSie informacie: 'Definicia vzoru PATTERN DEF", Strana 74
Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie
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Cykly na definovanie vzoru | Cyklus 220 VZOR KRUHU

Cyklus 220 VZOR KRUHU

Programovanie ISO
G220

Aplikacia
Pomocou cyklu mozete definovat bodovy raster ako pInt alebo rozstupovu kruznicu.
SluZi pre predtym definovany obrabaci cyklus.

Suvisiace témy

B Definovanie pIného kruhu pomocou PATTERN DEF
Dalsie informécie: "Definicia UpIného kruhu', Strana 82

= Definovanie kruhového vyrezu pomocou PATTERN DEF
Dalsie informacie: "Definicia ciastocného kruhu', Strana 83

Priebeh cyklu
1 Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom z aktualnej polohy na zaciatocny bod
prvej obrabacej operacie.
Poradie:
B Posuv do 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti (os vretena)
B Posuv do zacCiato¢ného bodu v rovine obrabania
® Posuv do bezpecnostnej vzdialenosti nad povrch obrobku (os vretena)
2 7 tejto polohy vykona ovladanie naposledy zadefinovany cyklus obrabania

3 Nasledne polohuje ovladanie nastroj pohybom po priamkealebo pohybom po
kruznicido zaciatocného bodu nasledujuceho obrabania. Nastroj pritom stoji v
bezpec¢nostnej vzdialenosti (alebo v 2. bezpeénostnej vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, kym sa nevykonaju vsetky obrabacie operacie

o Ak nechéte tento cyklus vykonat v prevadzkovom rezime Vykonavanie
programu po blokoch, ovladanie sa medzi bodmi bodového rastra
zastavi.

Upozornenia

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

B Cyklus 220 je aktivny ako DEF. Dodatocne vyvola cyklus 220 automaticky
naposledy definovany cyklus obrabania.

Upozornenie k programovaniu

B Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200 az 209 a 251 az 267 s
cyklom 220 alebo s cyklom 221, platia hodnoty bezpecnostnej vzdialenosti,
povrchu obrobku a 2. bezpenostnej vzdialenosti pouzité z cyklu 220, resp. 221.
To plati v ramci programu NC, kym sa znova neprepisu prislusné parametre.
Priklad: Ak v NC programe definujete cyklus 200 s Q203 = 0 a potom naprog-
ramujete cyklus 220 s Q203 = -5, pri nasledujucom vyvolani CYCL CALL a M99
sa pouzije Q203 =-5. Cykly 220 a 221 prepiSu vySSie uvedené parametre
cyklov obrabania aktivnych ako CALL (ak oba cykly obsahuju rovnaké vstupné
parametre).
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Cykly na definovanie vzoru | Cyklus 220 VZOR KRUHU

11.2.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Y Q216 Stred 1. osi

Stred rozstupovej kruznice na hlavnej osi roviny obrabania.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q217 Stred osi 2?

Stred rozstupovej kruznice na vedlajSej osi roviny obrabania.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

X Q244 D rozst. kruznice?
Priemer rozstupovej kruznice
Vstup: 0...99999.9999
Q245 Spaust'. uhol?
Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a zaciatocnym

bodom prvej obrabacej operacie na rozstupovej kruznici.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q246 Konc. uhol?

uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a zaciatocnym
bodom poslednej obrabacej operacie na rozstupovej kruzni-
ci (neplati pre UpIné kruhy); koncovy uhol sa nesmie rovnat
zaCiatocnému uhlu; ak zadate koncovy uhol vacsi ako zacia-
tocny uhol, tak sa vykona obrabanie proti smeru otacania
hodinovych ruciciek, v opacnom pripade v smere otacania
hodinovych ruciciek. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q247 Uhlovy krok

Uhol medzi dvoma obrabacimi operdciami na rozstupovej
kruznici; ak sa uhlovy krok rovna nule, tak ovladanie vypoci-
ta uhlovy krok zo zaciato¢ného uhla, koncového uhla a poc¢tu
obrabacich operacii; ak je zadany uhlovy krok, tak ovlada-

nie nezohladnuje koncovy uhol; znamienko uhlového kroku
urcuje smer obrdbania (- = v smere hodinovych ruciciek).
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q241 Pocet obrabani?

Pocet obrébacich operacii na rozstupovej kruznici
Vstup: 1...99999

Q217

Q216
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Pom. obr.

Parameter

Q203

Priklad

Q204

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom néstroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Suaradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost’?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa ma posuvat ndstroj medzi
jednotlivymi obrabacimi operaciami:

0: Posuv na bezpecénostnu vzdialenost medzi obrabacimi
operaciami

1: Posuv na 2. bezpecnostnu vzdialenost medzi obrabacimi
operaciami

Vstup: 0, 1

Q365 Sp. posuvu? Priamka=0/kruh=1

Tymto parametrom urcite, pomocou ktorej drahovej funkcie
sa ma nastroj posuvat medzi jednotlivymi obrdbacimi opera-
ciami:

0: Posuv po priamke medzi obrabacimi operaciami

1: Posuv na priemere rozstupovej kruznice medzi obrabacimi
operaciami

Vstup: 0, 1
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11.3

Cyklus 221 VZOR. LINIE

Programovanie ISO
G221

Aplikacia

Pomocou cyklu moézete definovat bodovy raster ako Ciary. SlUzi pre predtym
definovany obrabaci cyklus.

Suvisiace témy
= Definovanie jednotlivého radu pomocou PATTERN DEF
Dalsie informacie: "Definovanie jednotlivého radu’, Strana 77

m Definovanie jednotlivého vzoru pomocou PATTERN DEF
Dalsie informacie: 'Definovanie jednotlivého vzoru", Strana 78

Priebeh cyklu

1 Ovladanie automaticky polohuje nastroj z aktualnej polohy na zaciato¢ny bod
prvej obrabacej operacie
Poradie:
® Posuv do 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti (os vretena)
B Posuv do zacCiatocného bodu v rovine obrabania
® Posuv do bezpecnostnej vzdialenosti nad povrch obrobku (os vretena)

2 Ztejto polohy vykona ovladanie naposledy zadefinovany cyklus obrdbania

3 Nasledne ovladanie polohuje nastroj v kladnom smere hlavnej osi na zaciatocny
bod nasledujuceho obrabania. Nastroj pritom stoji v bezpecnostnej vzdialenosti
(alebo v 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky obrdbacie operacie
na prvom riadku. Nastroj stoji na poslednom bode prvého riadku

5 Nasledne nabehne ovladanie nastrojom na posledny bod druhého riadka a
vykona tam obrdbaciu operaciu

6 Odtial polohuje ovladanie nastroj v zapornom smere hlavnej osi na zaciatocny
bod nasledujucej obrabacej operacie

7 Tento postup (6) sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky obrdbacie operécie v
druhom riadku

8 Nasledne nabehne ovladanie nastrojom do zaciatocného bodu nasledujiceho
riadka

9 Kyvavym pohybom (z jednej strany na druht) sa obrobia vSetky nasledujtce
riadky

o Ak nechate tento cyklus vykonat v prevadzkovom rezime Vykonavanie
programu po blokoch, ovladanie sa medzi bodmi bodového rastra
zastavi.
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Upozornenia

® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

B Cyklus 221 je aktivny ako DEF. Dodatocne vyvola cyklus 221 automaticky
naposledy definovany cyklus obrabania.

Upozornenia k programovaniu

= Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200 az 209 alebo 251 az 267
s cyklom 221, platia hodnoty bezpecnostnej vzdialenosti, povrchu obrobku,
2. bezpe¢nostnej vzdialenosti a natoCenia z cyklu 221.

® Ak pouZijete cyklus 254 Kruhova drazka v spojeni s cyklom 221, nie je pripustna
poloha drazky 0.

398
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11.3.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q225 Start bod 1. osi?

Suradnica zaciatocného bodu na hlavnej osi roviny obraba-
nia. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q226 Start bod 2. osi?

Suradnica zacCiatocného bodu na vedlajSej osi roviny obraba-
nia. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

X Q237 Odstup 1. osi?
Vzdialenost jednotlivych bodov na riadku. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.
Vstup: -99999.9999...499999.9999
Q238 Odstup 2. osi?
Vzajomna vzdialenost jednotlivych riadkov. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.
Vstup: -99999.9999...499999.9999
Q242 Pocet stipcov?
Pocet obrabacich operacii v jednom riadku
Vstup: 0...+99.999

Q243 Pocet riadkov?
Podet riadkov
Vstup: 0...+99.999

Q224 Natocenie?

Uhol, o ktory sa natoci cely raster. Stred otédcania sa nacha-
dza v zacCiatoénom bode. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom néstroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy U¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203
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Pom. obr. Parameter

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?

Tymto parametrom urcite, ako sa md posuvat ndstroj medzi
jednotlivymi obrabacimi operaciami:

0: Posuv na bezpecénostnu vzdialenost medzi obrabacimi
operaciami

1: Posuv na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost medzi obrabacimi
operaciami

Vstup: 0, 1

o
=
[
o
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11.4 Cyklus 224 MUSTER DATAMATRIX CODE

Programovanie ISO
G224

Aplikacia
Pomocou cyklu 224 MUSTER DATAMATRIX CODE mézete texty transformovat

do tzv. kodu DataMatrix-Code. Tento kéd slizi ako bodovy raster pre predtym
definovany obrabaci cyklus.

Priebeh cyklu

X

1 Ovladanie automaticky polohuje nastroj z aktualnej polohy na naprogramovany
zaciatoény bod. Tento bod sa nachadza v lavom dolnom rohu.

Poradie:

® Posuv do druhej bezpec¢nostnej vzdialenosti (os vretena)

m Posuv do zaciatocného bodu v rovine obrabania

m Posuv do BEZP. VZDIALENOST nad povrch obrobku (os vretena)

2 Potom presunie ovladanie nastroj v kladnom smere vedlajSej osi k prvému
zacCiatocnému bodu 1 v prvom riadku

3 Ztejto polohy vykona ovladanie naposledy zadefinovany cyklus obrdbania

4 Nasledne ovladanie polohuje nastroj v kladnom smere hlavnej osi na druhy
zaciatoCny bod 2 nasledujuceho obrabania. Nastroj sa pritom nachadza v 1.
bezpecnostnej vzdialenosti

5 Tento postup sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky obrabacie operacie v prvom
riadku. Nastroj sa nachadza na poslednom bode 3 prvého riadka

6 Potom ovlddanie polohuje nastroj v zapornom smere hlavnej a vedlajsej osi na
prvy zaciato¢ny bod 4 dalSieho riadka

7 Nasledne sa vykona obrabanie

8 Tieto operacie sa opakuju dovtedy, kym sa nevytvori kod DataMatrix. Obrabanie
konc¢i v pravom dolnom rohu 5

9 Néasledne sa ovldadanie presunie na naprogramovanu druhu bezpecnostnu
vzdialenost
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov s cyklom 224, plati Bezpecnostna
vzdialenost’, povrch suradnic a 2. bezpecnostna vzdialenost z cyklu 224. Hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Skontrolujte priebeh pomocou grafickej simulacie

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v prevadzkovom rezime
Beh programu, rezim UT BLOKOCH.

m Tento cyklus méZete nasledne vykonat v obrdbacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

B Cyklus 224 je aktivny ako DEF. Dodatocne vyvola cyklus 224 automaticky
naposledy definovany cyklus obrabania.

= Specidlny znak % vyuziva ovladanie pre $pecidlne funkcie. Ak chcete tieto znaky
ulozit v DataMatrix-Code, musite ich vlozit do textu dvakrat, napr. %%.
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11.4.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q225 Start bod 1. osi?

Suradnica v lavom dolnom rohu kodu na hlavnej osi. Hodno-
ta ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q226 Start bod 2. osi?

Suradnica v lavom dolnom rohu kodu na vedlajsej osi.
Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

QS501 Vkladanie textu?

Text, ktory sa ma pouzit v Uvodzovkach. Mozné priradenie
premennych.

Dalsie informacie: "Vystup variabilnych textov v DataMat-
rix-Code", Strana 404

Vstup: max. 255 znakov

Q458 Velkost’ bunky/velk. vzoru (1/2)?

Tymto parametrom urcite, ako bude DataMatrix-Code opisa-
ny v Q459:

1: Vzdialenost buniek

2: Velkost vzoru

Vstup: 1, 2

Q459 Velkost’ vzoru?

Definicia vzdialenosti buniek alebo velkosti vzoru:

Ak Q458 = 1: Vzdialenost medzi prvou a druhou bunkou
(vychdadzajuc zo stredu buniek)

Ak Q458 = 2: Vzdialenost medzi prvou a poslednou bunkou
(vychadzajlc zo stredu buniek)

Hodnota ma prirastkovy Ucinok.
Vstup: 0...99999.9999

Q224 Natocenie?

Uhol, o ktory sa natocCi cely raster. Stred otacania sa nacha-
dza v zaciatocnom bode. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom néstroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Sdaradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absoldtny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999
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Pom. obr. Parameter

Q204 2. Bezp. vzdialenost’?

Vzdialenost v osi ndstroja medzi ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

v
-
=
Q
o

11.4.2 Vystup variabilnych textov v DataMatrix-Code

Okrem pevnych znakov mdzete uréité premenné vygenerovat ako DataMatrix-Code.
Pri zadavani premennej vlozte pred nu %.

Nasledujuce variabilné texty mozete vyuzit v cykle 224 MUSTER DATAMATRIX CODE:
® Datum a Cas

= Nazvy a pristupové cesty NC programov

B Stavy pocitadiel
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Datum a ¢as
Na DataMatrix-Code mézete premenit aktudlny datum, aktudiny ¢as alebo aktudlny

kalendarny tyzden. Na tento UcCel zadajte v parameteri cyklu QS501 hodnotu
%time<x>. <x> definuje format, napr. 08 oznacuje DD.MM.RRRR.

o Respektujte, Ze pri vkladani formatov datumu 1 az 9 musite predradit
Cislicu 0, napr. %Time08.

Dostupné su nasledujuce moznosti:

Zadanie Format

%time00 DD.MM.RRRR hh:mm:ss
%time01 D.MM.RRRR h:mm:ss
%time02 D.MM.RRRR h:mm
%time03 D.MM.RR h:mm
%time04 RRRR-MM-DD hh:mm:ss
%time05 RRRR-MM-DD hh:mm
%time06 RRRR-MM-DD h:mm
%time07 RR-MM-DD h:mm
%time08 DD.MM.RRRR

%time09 D.MM.RRRR

%time10 D.MM.RR

%time11 RRRR-MM-DD

%time12 RR-MM-DD

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Kalendarny tyzden
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Nazvy a pristupové cesty NC programov

Na DataMatrix-Code mbzete premenit nazov alebo cestu aktivneho NC programu
alebo volaného NC programu. Na tento UcCel zadajte v parametri cyklu QS501
hodnotu %main<x> alebo %prog<x>.

Dostupné su nasledujuce moznosti:

Zadanie Vyznam Priklad
%main0 Uplné cesta do suboru aktivneho NC TNC:\WMILL.h
programu
%main1 Cesta do adresara aktivneho TNC:\
NC programu
%main2 Nazov aktivneho NC programu MILL
%main3 Typ suboru aktivneho NC programu .H
%prog0 Uplna cesta do suboru volaného TNC:\HOUSE.h
NC programu
%prog1 Cesta do adresara volaného TNC:\
NC programu
%prog2 Né&zov volaného NC programu HOUSE
%prog3 Typ suboru volaného NC programu .H
Stavy pocitadiel

Aktudlny stav pocitadla mozete premenit na DataMatrix-Code. Ovladanie zobrazuje
aktualny stav pocitadla v Priebeh programu na karte PGM pracovnej oblasti Stav.

Na tento Ucel zadajte v parameteri cyklu QS501 hodnotu %count<x>.

Pomocou ¢isla za %count definujete, kolko miest obsahuje DataMatrix-Code.
Maximalne je moznych 9 miest.

Priklad:

B Programovanie: %count9
m  Aktualny stav pocitadla: 3
= Vysledok: 000000003
Pokyny na obsluhu

m V Simuldcia simuluje ovladanie len stav pocitadla, ktory definujete priamo
v NC programe. Stav pocitadla z pracovnej oblasti Stav v prevadzkovom rezime
Priebeh programu nebude zohladneny.
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11.5 Priklady programovania

11.5.1 Priklad: Rozstupové kruznice
Y

100
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N ~
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X I

90 100
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; Vyvolanie nastroja

; Odsunutie nastroja
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; Odsunutie nastroja

; Koniec programu
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12.1.1

410

Zaklady

Prehl'ad

Ovladanie poskytuje pre Specidlne pouzitia nasledujuce cykly:

Specialne cykly | Zaklady

Cyklus

Priebeh

Dalsie informacie

9 CAS ZOTRV.

B Zastavenie chodu programu pocas trvania

Gasu zotrvania

DEF aktivne

Strana 411

12 VOL. PROG.
= Vyvolanie [ubovolného programu NC

DEF aktivne

Strana 412

13 ORIENTACIA
= QOtocenie vretena do uréeného uhla

DEF aktivne

Strana 414

32 TOLERANCIA

= Naprogramovanie pripustnej odchylky
obrysu na plynulé obrabanie

DEF aktivne

Strana 416

291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. (moznost ¢. 96)

B Vazba vretena nastroja na polohu linedrnych

o
® Alebo zruSenie vazby vretena

CALL aktivne

Strana 420

292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (moznost ¢. 96)

B Vazba vretena nastroja na polohu linearmych

osl

= Vytvorenie urcitych rotacne symetrickych

obrysov v aktivnej rovine obrabania

B SU mozné aj s natoCenou rovinou obrabania

CALL aktivne

Strana 427

225 GRAVIROVAT
B Gravirovanie textov na rovnej ploche

= Pozdlz priamok alebo kruhového obluika

CALL aktivne

Strana 437

232 CEL. FREZ.

® Rovinné frézovanie rovnej plochy vo
viacerych prisuvoch

® Vyber stratégie frézovania

CALL aktivne

Strana 444

285 DEFIN. OZUB. KOLESA (moznost ¢. 157)

m Definovanie geometrie ozubeného kolesa

DEF aktivne

Strana 454

286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. (moznost ¢. 157)

= Definicia Udajov nastroja
m \yber stratégie a strany obrabania

= Moznost na pouZitie celej reznej hrany
nastroja

CALL aktivne

Strana 456

287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. (moznost ¢. 157)

m Definicia Udajov nastroja

= \/yber strany obrabania

® Definicia prvého a posledného prisuvu
= Definicia poc¢tu rezov

CALL aktivne

Strana 464
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Cyklus Priebeh Dalsie informacie

238  MERAT STAV STROJA (moznost ¢. 155) DEF aktivne  Strana 474

B Meranie aktudlneho stavu stroja alebo test
priebehu merania

239  URCITNALOZENIE (mozZnost ¢. 143) DEF aktivne  Strana 476
B Vyber pre vaziaci chod
m Resetovanie predradenych riadiacich

parametrov a regula¢nych parametrov
zavislych od naloZenia

18 REZANIE ZAVITU CALL aktivne  Strana 478
= Pomocou regulovaného vretena
B Zastavenie vretena na dne otvoru

12.2 Cyklus 9 CAS ZOTRV.

Programovanie ISO
G4

Aplikacia

0 Tento cyklus méZete spustat v obrébacich reZimoch FUNCTION MODE
MILL, FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRESS.

Priebeh programu sa zastavi na ¢as CAS ZOTRV. Cas zotrvania slizi, napr. na
ldmanie triesky.

Cyklus je ucinny od svojho zadefinovania v NC programe. Modalne Gcinné (trvajlce)
stavy, ako napr. otacCania vretena, nim nie su ovplyvnené.
Suvisiace témy
= Cas zotrvania prostrednictvom FUNCTION FEED DWELL
Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie
= Cas zotrvania prostrednictvom FUNCTION DWELL
DalSie informacie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie a testovanie
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12.2.1

12.3

412

Specialne cykly | Cyklus 9 CAS ZOTRV.

Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Cas zotrvania v sekundach
Zadajte Cas zotrvania v sekundach.
Vstup: 0...3 600s (1 hodina) v krokoch po 0,007 s

Priklad

| 89CYCLDEF9.0 CASZOTRV.
90CYCLDEF9.4 CASZ1.5
Cyklus 12 VOL. PROG.

Programovanie ISO
G39

Aplikacia

MoZete porovndvat [ubovolné NC programy, ako napr. Specidlne vrtacie cykly alebo
geometrické moduly, s obrabacim cyklom. Takyto NC program potom vyvolate ako
cyklus.

Suvisiace témy
® Vyvolanie externych programov NC
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenia

m Tento cyklus mozete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRESS.

m Parametre Q pdsobia pri vyvolani programu cyklom 12 zasadne globalne.
Nezabudnite preto, Ze zmeny v parametroch Q vo vyvolanom NC programe sa
prip. prejavia aj vo vyvolavajucom NC programe.
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Upozornenia k programovaniu
m Vyvolavany NC program musi byt ulozeny v internej paméti ovladania.

m Ak zadate len ndzov programu, musi sa NC program deklarovany ako cyklus
nachadzat v tom istom adresari ako volajuci NC program.

Ak sa deklarovany program NC nenachadza v rovnakom adresari ako volajuci
program NC, vlozte Uplnu cestu, napr. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Ak chcete deklarovat program DIN/ISO ako cyklus, za ndzov programu vioZte typ
suboru .I.

12.3.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Nazov programu
Nazov vyvolavaného NC programu, prip. s cestou.

aktivujete dialogové okno File-selct.Zvolte vyber suboru na
liste akcii vyvolavaného NC programu.

NC program vyvolate prostrednictvom:
® CYCL CALL (samostatny NC blok) alebo

= M99 (blokovo) alebo
m M89 (vykondva sa po kazdom polohovacom bloku)

Deklarovanie NC programu 1_Plate.h ako cyklu a jeho vyvolanie pomocou M99
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12.4 Cyklus 13 ORIENTACIA

Programovanie ISO
G36

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Ovladanie dokaze riadit hlavné vreteno obrabacieho stroja a natocit ho do polohy
danej urcitym uhlom.

Orientdcia vretena sa pouziva, napr.:
B pri systémoch vymeny nastroja s urcitymi polohami vymeny pre nastroj,

B na vyrovnanie vysielacieho a prijimacieho okna 3D snimacich systémov s infra-
cervenym prenosom.

Uhlové nastavenie definované v cykle napolohuje ovladanie prostrednictvom
naprogramovania M19 alebo M20 (v zavislosti od stroja).

Ak ste naprogramovali M19 alebo M20 bez toho, aby ste predtym definovali cyklus
13, ovladanie napolohuje hlavné vreteno na uhlovu hodnotu, ktord zadal vyrobca
stroja.

Upozornenia
m Tento cyklus mdZete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRESS.

=V obrabacich cykloch 202, 204 a 209 sa interne pouZije cyklus 13. Uvedomte si,
Ze vo vasom programe NC musite pripadne po niektorom z vys$sie uvedenych
obrabacich cyklov znovu naprogramovat cyklus 13.
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12.4.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Uhol orientacie

Zadajte uhol orientacie, ktory sa vztahuje na vztaznu os uhla
roviny obrabania.

Vstup: 0...360

Priklad
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12.5 Cyklus 32 TOLERANCIA

Programovanie ISO
G62

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Zadaniami v cykle 32 mdéZete ovplyvnovat vysledok pri obrabani HSC z hladiska
presnosti, akosti povrchu a rychlosti, ak bola vykonana uprava ovladania vzhladom
na Specifické vlastnosti stroja.

Ovladanie automaticky vyhladi obrys medzi lubovolnymi (nekorigovanymi alebo
korigovanymi) obrysovymi prvkami. Ndstroj potom prechddza po povrchu obrobku
plynulo a Setri pritom mechaniku stroja. NavysSe je tolerancia definovana v cykle
ucéinna aj pri pojazdovych pohyboch po kruhovom obluku.

V pripade potreby zniZi ovladanie naprogramovany posuv automaticky tak,

aby ovladanie vzdy program spracovalo ,bez trhania“ s maximalnou moznou
rychlostou. Aj ked ovladanie nevykonava posuv so zniZzenou rychlostou, bude
vami definovana tolerancia zasadne vzdy dodrzana. O o vysSiu toleranciu
nastavite, o to vyssiu rychlost bude méct ovladanie dosahovat.

Vyhladenim obrysu vznikd uréitéd odchylka. Velkost tejto odchylky obrysu (hodnota
tolerancie) definoval v parametri stroja vyrobca vasho stroja. Pomocou cyklu 32
mozete prednastaveny hodnotu tolerancie zmenit a vybrat odliSné nastavenie filtra,
predpokladom vsak je, Ze vas vyrobca stroja pouZil tuto funkciu.

o Pri velmi malych tolerancidch nie je stroj schopny obrobit obrys bez
trhania. Trhanie nie je sp6sobené nedostatocnou vypoctovou kapacitou
ovladania, ale skuto¢nostou, Ze ovladanie sa snazi nabiehat na prechody
obrysov takmer exaktne, pricom v pripade potreby musi velmi drasticky
zredukovat rychlost posuvu.

ZruSenie
Ovladanie zrusi cyklus 32 automaticky, ked

m cyklus 32 zadefinujete opakovane a dialdgovu otdzku po Hodnota tolerancie
potvrdite pommocou NO ENT

® Vyberte novy NC program

Po vypnuti cyklu 32 aktivuje ovladanie znovu toleranciu prednastavend pomocou
parametrov stroja.
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12.5.1 Vplyvy pri definovani geometrie v systéme CAM
CAM —s= PP —m TNC

Najpodstatnejsi faktor vplyvu pri externom vytvarani NC programu je v systéme
CAM definovatelna tetivova chyba S. Cez tetivovu chybu sa definuje maximalna
vzdialenost bodov NC programu vytvoreného cez postprocesor (PP). Ak je chyba
tetivy zhodna alebo nizSia ako hodnota tolerancie T nastavena v cykle 32, dokaze
ovladanie vyhladit obrysové body, ak v désledku $pecialnych nastaveni stroja
neddjde k obmedzeniu naprogramovaného posuvu.

Optimalne vyhladenie obrysu dosiahnete, ak hodnotu tolerancie nastavite v cykle 32
v rozsahu 1,1- az 2-nasobku chyby tetivy CAM.

Suvisiace témy
B Praca s programami NC generovanymi systémom CAM
Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie

Upozornenia

m Tento cyklus mdZete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRESS.

m Cyklus 32 je aktivny ako DEF, to znamena, Ze cyklus je ucinny po zadefinovani
v programe NC.

® V]ozena hodnota tolerancie T je v riadeni interpretovana v programe MM
v mernej jednotke mm a v programe Inch v mernej jednotke palec.

m Ak nacitate program NC s cyklom 32, ktory ako parameter cyklu obsahuje len
hodnotu tolerancie T, doplni ovladanie prip. obidva zvy$né parametre hodnotou
0.

m Ak sa zvacsuje tolerancia, pri kruhovych pohyboch sa spravidla zmensuje priemer
kruhu. Neplati to, ak st na vasom stroji aktivne filtre HSC (nastavenia vyrobcu
stroja).

B Ak je aktivny cyklus 32, zobrazuje ovladanie v pridavnom zobrazeni stavu, karta
CYC, definované parametre cyklu.
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Respektujte pri simultannych obrabaniach s 5 osami!

m Programy NC na simultanne obrdbania s 5 osami a gulovymi frézami generujte
prednostne na stred gule. Na zaklade toho budu data NC spravidla rovno-
mernejsie. Okrem toho mdzete v cykle 32 nastavit vySsiu toleranciu pre osi
otacania TA (napr. v rozsahu 1° az 3°) na este rovnomernejsi priebeh posuvu na
vztaznom bode néstroja (TCP)

m Pri NC programoch NC na simulténne obrdbania s 5 osami a toroidnymi alebo
gulovymi frézami by ste pri vystupe NC na juznom pdle gule mali zvolit nizsiu
toleranciu osi otédCania. Bezna hodnota je, napr. 0,1°. Z hl'adiska tolerancie osi
otacania je rozhodujuce maximalne dovolené narusenie obrysu. Toto narusenie
obrysu zase zavisi od moznej Sikmej polohy nastroja, jeho polomeru a hlbky
zéberu.

Pri frézovani odvalovanim s 5 osami pomocou stopkovej frézy mézete
maximalne mozné narusenie obrysu T vypoditat priamo z dizky zaberu frézy L
a dovolengj tolerancie obrysu TA:

T~KxLxTAK=0,0175[1/7]

Priklad: L=10mm, TA=0,1°T =0,0175 mm

Priklad vzorca toroidnej frézy:
Pri praci s toroidnou frézou patri uhlovej tolerancii vacési vyznam.

Tw= % T32

Tw: Uhlova tolerancia v stupfioch
T Ludolfovo ¢islo (Pi)

R: Priemerny polomer v toruse mm
Tay: Tolerancia obrabania v mm
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12.5.2 Parametre cyklu

Pom. obr.

Parameter

Priklad

Hodnota tolerancie T

pripustna odchylka obrysu v mm (resp. v palcoch pri progra-
moch Inch)

> 0: Pri zadani hodnoty vacsej ako nula pouzije ovladanie
vami uvedenu maximalnu pripustnu odchylku

0: Pri zadani rovnom nule alebo ak pri programovani stlaci-
te tlaCidlo NO ENT, pouzije ovladanie hodnotu konfigurovanu
vyrobcom stroja

Vstup: 0...10

HSC-MODE, Dokoncovanie = 0, Hrubovanie = 1
Aktivovanie filtra:

0: Frézovanie s vyssou presnostou obrysu. Ovladanie pouZzi-
va interne definované nastavenia filtra obrdbania nacisto

1. Frézovanie s vyssou rychlostou posuvu. Ovladanie pouziva
interne definované nastavenia filtra hrubovania

Vstup: 0, 1

Tolerancia pre osi otacania TA

Pripustna odchylka polohy od osi otd¢ania v stupfioch pri
aktivnej funkcii M128 (FUNCTION TCPM). Ovladanie vzdy
redukuje drahovy posuv tak, aby pri pohyboch po viacerych
osiach vykonavala ta najpomalSia z nich maximalny posuv.
Spravidla su rotacné osi vyrazne pomalSie ako linearne osi.
Zadanim velkej tolerancie (napr. 10°) mbzete podstatne
skratit ¢as obrabania pri NC programoch s viacerymi osami,
pretoZze potom nemusi ovladanie vzdy nabiehat presne po
os(i) otac¢ania do prednastavenej pozadovanej polohy. Orien-
tacia nastroja (poloha osi otac¢ania vo vztahu k povrchu
obrobku). Poloha na Tool Center Point (TCP) sa automatic-
ky koriguje. To nema napriklad pri gulovej fréze, ktora bola
premerana v centre a je naprogramovana na drahu stredové-
ho bodu, ziadne negativne vplyvy na obrys.

> 0: Pri zadani hodnoty vacsej ako nula pouzije ovladanie
vami uvedenu maximalnu pripustnud odchylku.

0: Pri zadani rovhom nule alebo ak pri programovani stlaci-
te tlacidlo NO ENT, pouzije ovladanie hodnotu konfigurovanu
vyrobcom stroja.

Vstup: 0...10
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12.6  Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. (moznost &. 96)

Programovanie ISO
G291

Aplikacia

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

Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. sparuje vreteno nastroja s polohou linedrnych
osi #- resp. znova zrusi toto sparovanie vretena. Pri interpolacnom sustruzeni je
orientacia reznej hrany nasmerovana na stred kruznice. Stred otacania zadate do
cyklu pomocou suradnic Q216 a Q217.

Priebeh cyklu
Q560 = 1:
1 Ovladanie najskor vykona zastavenie vretena (M5)

2 Ovladanie nasmeruje vreteno nastroja na zadany stred otacania. Pritom sa
zohladni zadany uhol orientacie vretena Q336. Ked' je zadefinovang, zohladni sa
navyse aj hodnota ,ORI" ktord je eventudlne uvedena v tabulke ndstrojov.

3 Vreteno nastroja je teraz sparované s polohou linearnych osi. Vreteno nasleduje
pozadovanu polohu hlavnych osi

4 Na ukoncenie musi byt sparovanie zrusené obsluznym persondlom stroja.
(Pomocou cyklu 291 alebo koncom programu/internym zastavenim)

Q560 = 0:

1 Ovladanie zrusi sparovanie vretena

2 Vreteno nastroja uz nebude sparované s polohou linedrnych osf

3 Obrabanie pomocou cyklu 291 Interpolacné sustruzenie je ukoncené
4 Ak Q560 = 0, nie sU parametre Q336, Q216, Q217 relevantné
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Upozornenia

@ Tento cyklus je mozné pouZit len na strojoch s riadenym vretenom.

Prip. vase ovladanie monitoruje, aby pri stojacom vretene nebolo mozné
polohovat pomocou posuvu. Obratte sa na vyrobcu vasho stroja, ak
chcete ziskat tieto informacie.

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

m Cyklus 291 je aktivny ako CALL.
® Tento cyklus mbzete vykonat aj pri natocenej rovine obrabania.

®  Nezabudajte, ze pred vyvolanim cyklu musi byt uhol osi rovnaky ako uhol
natocenia! Len potom sa moZze vykonat spravne spojenie osf.

m Ak je aktivny cyklus 8 ZRKADLENIE, ovladanie nevykona cyklus na interpolacné
sUstruzenie.

B Ak je aktivny cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI a faktor mierky sa na osi nerovna 1,
ovladanie nevykona cyklus na interpolacné sustruzenie.

Upozornenia k programovaniu

® Programovanie M3/M4 odpada. Ak chcete opisat kruhovy pohyb linedrnych osi,
pouzite napr. bloky CC a C.

®  Pri programovani dbajte na to, Ze ani stred vretena, ani rezna platnicka sa nesmu
presuvat do stredu obrysu na sustruzenie.

® VonkajSie obrysy naprogramujte s polomerom vacsim ako 0.
m VnUtorné obrysy naprogramuijte s polomerom vacésim, ako je polomer nastroja.

® Aby bol vas stroj schopny dosahovat vysoké drahové rychlosti, definujte pred
vyvolanim cyklu velku toleranciu pomocou cyklu 32. Naprogramujte cyklus 32
pomocou Filter HSC = 1.

® Po definovani cyklu 291 a CYCL CALL naprogramujte vami poZzadované
obrabanie. Ak chcete zapisat kruhovy pohyb linedrnych osi, pouZzite napr. linedrne
alebo aj polarne bloky.

Dalsie informacie: 'Priklad interpoladného sustruzenia, cyklus 291", Strana 480

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

B Pomocou parametra stroja mStrobeOrient (¢. 201005) vyrobca stroja definuje
funkciu M na orientaciu vretena:

m Ked je zadané > 0, odosle sa na vystup toto ¢islo M (PLC funkcia vyrobcu
stroja), ktoré vykona orientaciu vretena. Ovladanie ¢akd, kym nebude
dokoncCena orientacia vretena.

m Ak je zadané -1, ovladanie vykona orientaciu vretena.
B Ak je zadané 0, neuskutoc¢ni sa Ziadna akcia.
V ziadnom pripade sa predtym neuskutocni vystup M5.

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ské prirucka cykly obrabania | 10/2022 421



Specialne cykly | Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. (moznost €. 96)

12.6.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q560 Zdr. vret. (0 = vyp./1 = zap.)?

Tymto parametrom urcite, ¢i dojde k naviazaniu vretena
nastroja na polohu linearnych osi. Ak je aktivne zdruzenie
vretena, je reznd hrana nastroja orientovana na stred otaca-
nia.

0: Zdruzenie vretena vypnuté

1: Zdruzenie vretena zapnuté

Vstup: 0, 1

Q336 Uhol pre orientaciu vretena?

Ovladanie vyrovna nastroj pred obrabanim na tento uhol. Ak
pracujete s frézovacim nastrojom, zadajte taky uhol, aby bola
rezna hrana nasmerovana na stred otacania.

Ak pracujete so sustruznickym nastrojom a v tabulke nastro-
jov (toolturn.trn) ste definovali hodnotu ,ORI", zohladni sa aj
pri orientacii vretena.

Vstup: 0...360

Dalsie informacie: "Definovanie nastroja’, Strana 423

Q216 Stred 1. osi
Stred otacania na hlavnej osi roviny obrabania
Vstup absolitne: -99999.9999...99999.9999

Q217 Stred osi 2?
Stred otacania na vedlajsej osi roviny obrabania
Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q561 Konverzia sustruznickeho nastroja (0/1)

Relevantna len pri zapise nastroja do tabulky sustruznicky-
ch nastrojov (toolturn.trn). Tymto parametrom urcite, ¢i ma
0216 byt hodnota XL sustruznickeho nastroja interpretovana ako
polomer R frézovacieho nastroja.

0: Ziadna zmena — sustruznicky nastroj bude interpretova-
ny tak, ako je to popisané v tabulke sustruznickych nastrojov
(toolturn.trn). V takomto pripade nesmiete pouzivat korekciu
polomeru RR alebo RL. Okrem toho musite pri programovani
popisat pohyb stredu ndstroja TCP bez spéarovania vretena.
Tento sp&sob programovania je nepomerne narocnejsi.

1: Hodnota XL tabulky sustruznickych nastrojov (tooltur-
n.trn) bude interpretovand ako polomer R tabulky frézova-
cich nastrojov. Vdaka tomu je umoznené pouzivanie korek-
cie polomeru RR alebo RL pri programovani obrysu. Toto je
odporucany spdsob programovania.

Vstup: 0, 1

Qz17?
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12.6.2 Definovanie nastroja
Prehlad

V zavislosti od zadanej hodnoty pre parameter Q560 mozete cyklus Interpolacné
sustruzenie vazba aktivovat (Q560 = 1) alebo deaktivovat (Q560 = 0).

Sparovanie vretena vyp., Q560=0
Vreteno nastroja sa nesparuje s polohou linearnych osi.

0 Q560 = 0: Deaktivujte cyklus Interpolacné sustruzenie vazba!

Sparovanie vretena zap., Q560=1

Vykonate obrabanie sustruzenim, pri ktorom sa vreteno ndstroja sparuje s polohou

linedrnych osi. Ak zadate parameter Q560 = 1, budete mat k dispozicii viacero

moznosti na zadefinovanie daného nastroja v tabulke nastrojov. Tieto moznosti su

opisané v nasledujucej Casti:

m Definovat sUstruznicky nastroj v tabulke néstrojov (tool.t) ako frézovaci néstroj

m Definovat frézovaci nastroj v tabulke nastrojov (tool.t) ako frézovaci nastroj (aby
sa nasledne pouzival ako sustruznicky nastroj)

m Definovat sUstruznicky nastroj v tabulke sustruznickych ndstrojov (toolturn.trn)

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 423



Specialne cykly | Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. (moznost €. 96)

V nasledujucej ¢asti su uvedené pokyny k tymto trom moznostiam definovania
nastrojov:

= Definovat sustruznicky nastroj v tabulke nastrojov (tool.t) ako frézovaci
nastroj
Ak pracujete bez moznosti 50, sustruznicky nastroj definujte v tabulke nastrojov
(tool.t) ako frézovaci nastroj. V tomto pripade sa zohladnia nasledujuice Udaje
z tabulky ndstrojov (vrat. hodnét delta): dizka (L), polomer (R) a polomer rohu
(R2). Geometrické udaje daného sustruznickeho nastroja sa prevedu na Udaje
frézovacieho nastroja. Vyrovnajte svoj sustruznicky nastroj na stred vretena.
Zadajte tento uhol orientacie vretena v cykle v parametri Q336. Pri vonkajSom
obrabani je vyrovnanie vretena Q336, pri vnutornom obrabani sa vyrovnanie
vretena vypocita zo suctu Q336 + 180.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vnutornom obrabani mébze doéjst ku kolizii medzi drziakom nastrojov

a obrobkom. Drziak nastrojov nie je monitorovany. Ak sa v dosledku
drziaka nastroja dosiahne vacsi priemer otacania ako pri reznej hrane, hrozi
nebezpecenstvo kolizie.

> Vyberte drziak nastroja tak, aby sa nedosahoval vacsi priemer otacania ako
pri reznej hrane

= Definovat frézovaci nastroj v tabulke nastrojov (tool.t) ako frézovaci nastroj
(aby sa nasledne pouzival ako ststruznicky nastroj)

Pomocou frézovacieho nastroja je mozné interpolacné sustruzenie. V tomto
pripade sa zohl'adnia nasledujuce Udaje z tabulky ndstrojov (vrat. hodnét
delta): dizka (L), polomer (R) a polomer rohu (R2). Preto vyrovnaijte reznu hranu
frézovacieho nastroja na stred vretena. Zadajte tento uhol v parametri Q336.
Pri vonkajSom obrabani je vyrovnanie vretena Q336, pri vnitornom obrdbani sa
vyrovnanie vretena vypocita zo suctu Q336 + 180.

= Definovat sustruZnicky nastroj v tabulke ststruZznickych nastrojov (tooltur-
n.trn)

Ak pracujete s moznostou 50, sustruznicky ndstroj je mozné definovat v tabulke

sUstruznickych nastrojov (toolturn.trn). V tomto pripade sa vyrovnanie vretena na
stred otacania vykona so zohladnenim udajov Specifickych pre dany nastroj, ako
je druh obrabania (TO v tabulke sustruznickych nastrojov), uhol orientacie (ORI v

tabulke sustruznickych ndstrojov), ako aj parameter Q336 a parameter Q561.
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o Pokyny na programovanie a ovladanie:

m Ked sustruznicky nastroj zadefinujete v tabulke sustruznickych
ndstrojov (toolturn.trn), odporuica sa pracovat s parametrom Q561
= 1. Na tento ucel skonvertujte Udaje sustruznickeho nastroja
na Udaje frézovacieho nastroja, ¢im sa programovanie znacne
zjednodusi. Pri programovani mézete pomocou Q561 = 1 pracovat
s korekciou polomeru RR alebo RL. (Ak naproti tomu programuijete
parameter Q561 = 0, musite pri opise obrysov vynechat korekciu
polomeru RR alebo RL. Okrem toho musite pri programovani dbat
na to, aby ste naprogramovali pohyb stredu nastroja TCP bez
sparovania vretena. Tento spdsob programovania je nepomerne
ndrocnejsi’)

Ked ste naprogramovali parameter Q561 = 1, musite na ukoncenie
obrabania Interpolacné sustruzenie vykonat nasledujuce
programovanie:

® RO, zrusi korekciu polomeru

m Cyklus 291 s parametrami Q560 = 0 a Q561 = 0, zrusi
sparovanie vretena

B CYCL CALL, na vyvolanie cyklu 291

B TOOL CALL zrusi konverziu parametra Q561

Ked ste naprogramovali parameter Q561 = 1, smiete pouzivat len

nasledujuce typy nastrojov:

® TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTON so smermi obrabania TO: 1
alebo 8, XL>=0

= TYPE: ROUGH, FINISH, BUTTON so smerom obrabania TO: 7:
XL<=0

V nasledujucej Casti je uvedeny spdsob vypoctu vyrovnania vretena:

Obrabanie TO Vyrovnanie vretena
Interpolacné sustruzenie, vonkajsie 1 ORI+ Q336
Interpolacné sustruzenie, vnutorné 7 ORI+ Q336 + 180
Interpolacné sustruzenie, vonkajsie 7 ORI+ Q336 + 180
Interpolacné sustruzenie, vnutorné 1 ORI+ Q336
Interpolacné sustruzenie, vonkajsie 8 ORI+ Q336
Interpolacné sustruzenie, vnutorné 8 ORI+ Q336
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Na interpolacné ststruZenie je mozné pouzivat nasledujiice typy nastrojov:
= TYPE: ROUGH, so smermi obrabania TO: 1,7, 8

B TYPE: FINISH, so smermi obrabania TO: 1,7, 8

= TYPE: BUTTON, so smermi obrabania TO: 1,7, 8

Na interpolaéné sistruZenie neméZete pouzit nasledujlice nastroje:
B TYPE: ROUGH, so smermi obrabania TO: 2 az 6

= TYPE: FINISH, so smermi obrdbania TO: 2 az 6

= TYPE: BUTTON, so smermi obrabania TO: 2 az 6

= TYPE: RECESS

® TYPE: RECTURN

= TYPE: THREAD
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12.7  Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (moznost &. 96)

Programovanie ISO
G292

Aplikacia

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

Cyklus 292 INTERPOLACNE SUSTRUZENIE OBRYSY NACISTO sparuje vreteno
ndstroja s polohami linedrnych osi. Pomocou tychto cyklov je mozné vyrabat urcité
rotacne symetrické obrysy v aktivnej rovine obrabania. Tento cyklus je mozné
vykonavat aj v natocenej rovine obrabania. Stredom rotacie je zaciato¢ny bod v
rovine obrabania pri vyvolani cyklu. Ked ovladanie vykona tejto cyklus, znovu sa
deaktivuje aj sparovanie vretena.

Ak pracujete s cyklom 292, najskér zadefinujte pomocou podprogramu pozadovany
obrys a vytvorte na tento obrys odkaz pomocou cyklu 14 alebo SEL CONTOUR.
Obrys naprogramujte bud' s monotonne klesajucimi, alebo monoténne stipajucimi
suradnicami. Pomocou tohto cyklu nie je mozné vykondvat obrdbanie s rezmi

na Cele. Pri zadani Q560 = 1T mdzete obrys vysustruzit, orientdcia reznej hrany

bude nasmerovana na stred kruznice. Ak zadate Q560 = 0, mdZzete obrys vyrobit
frézovanim, pri ktorom sa vreteno nebude orientovat.
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Priebeh cyklu

Q560 =0

T

Q560 = 0: Frézovanie obrysu
T Funkcia M3/M4, ktoru ste naprogramovali pred vyvolanim cyklu, zostane aktivna

2 Nevykona sa zastavenie vretena ani Ziadna orientacia vretena. Q336 sa
nezohladni

3 Ovladanie napolohuje nastroj na polomer zaciatku obrysu Q491, pricom zohladni
druh obrabania zvonka/zvnutra Q529, ako aj bo¢na bezpecnostna vzdialenost
Q357. Opisany obrys sa automaticky nepred|Zi o bezpe¢nostnu vzdialenost, tuto
vzdialenost musite naprogramovat v podprograme

4 Ovladanie vyhotovi definovany obrys s otacajlucim sa vretenom (M3/M4). Hlavné
osi obrabacej roviny pritom opisuju kruhovy pohyb, vreteno nastroja ich pritom
nenasleduje

5 Na koncovom bode obrysu odsunie ovladanie nastroj zvislo o bezpe¢nostnu
vzdialenost

6 Nakoniec presunie ovladanie nastroj do bezpecnej vysky

Q560 = 1: Sastruzenie obrysu

1 Ovladanie nasmeruje vreteno nastroja na zadany stred otacania. Pritom sa
zohladni zadany uhol Q336. Ked' sa zadefinuje, zohladni sa navyse aj hodnota
,ORI" z tabulky sustruznickych nastrojov (toolturn.trn)

2 Vreteno nastroja je teraz sparované s polohou linearnych osi. Vreteno nasleduje
pozadovanu polohu hlavnych osf

3 Ovladanie napolohuje nastroj na polomer zaciatku obrysu Q491, pricom zohladni
druh obrébania zvonka/zvnutra Q529, ako aj botna bezpecnostna vzdialenost
Q357. Opisany obrys sa automaticky nepredIZi o bezpe¢nostnu vzdialenost, tdto
vzdialenost musite naprogramovat v podprograme

4 Qvladanie vytvori definovany obrys interpolacnym sustruzenim. Linearne osi
obrabacej roviny pritom opisuju kruhovy pohyb, pricom os vretena ich nasleduje
posuvom kolmo na povrch

5 Na koncovom bode obrysu odsunie ovladanie nastroj zvislo o bezpetnostnu
vzdialenost

6 Nakoniec presunie ovladanie nastroj do bezpecnej vysky

7 Qvladanie automaticky zrusi sparovanie vretena nastroja s linearnymi osami
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Upozornenia

@ Tento cyklus je mozné pouZit len na strojoch s riadenym vretenom.

Prip. vase ovladanie monitoruje, aby pri stojacom vretene nebolo mozné
polohovat pomocou posuvu. Obratte sa na vyrobcu vasho stroja, ak
chcete ziskat tieto informacie.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Mbze ddjst ku kolizii medzi ndstrojom a obrobkom. Ovladanie nepredi%i opisany
obrys automaticky o bezpec¢nostnu vzdialenost! Ovlddanie polohuje na zaciatku
obrabania rychloposuvom FMAX na zaciatocny bod obrysul!

» Programujte v podprograme prediZenie obrysu

» V zaciato¢nom bode obrysu sa nesmie nachadzat ziadny materidl

> Stredom sustruzeného obrysu je zaciatocny bod v rovine obrabania pri
vyvolani cyklu

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

= Tento cyklus je aktivny ako CALL.

B Cyklus neumoznuje Ziadne hrubovania vo viacerych krokoch.

B Privnutornom obrabani ovladanie overi, ¢i je aktivny polomer nastroja mensi
ako sucet polovice priemeru zacCiatku obrysu Q491 a boCnej bezpetnostnej
vzdialenosti Q357. Ak sa pri tejto kontrole zisti, ze je nastroj prilis velky,
vykonavanie NC programu sa prerusi.

®  Nezabudajte, Ze pred vyvolanim cyklu musi byt uhol osi rovnaky ako uhol
natoc¢enia! Len potom sa mdze vykonat spravne spojenie osi.

® Ak je aktivny cyklus 8 ZRKADLENIE, ovladanie nevykona cyklus na interpolacné
sustruzenie.

m Ak je aktivny cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI a faktor mierky sa na osi nerovna 1,
ovladanie nevykona cyklus na interpolacné sustruzenie.

=V parametri Q449 POSUV naprogramujte posuv na zaciatku polomeru. Dbajte na
to, Ze sa posuv v zobrazeni stavu vztahuje na TCP a mdze sa odliSovat od Q449.
Ovladanie vypocita posuv v zobrazeni stavu nasledovne.

Vonkajsie obrabanie Q529 = 1 Vnutorné obrabanie Q529 = 0
(Q491+R) (Q491-R)
Frcp=Q449%—mzg7— Frcp=Q449x—mzg7—
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Upozornenia k programovaniu

® Dany obrys na sustruzZenie naprogramujte bez korekcie polomeru néstroja (RR/
RL) a bez pohybov APPR alebo DEP.

= Nezabudnite, Ze naprogramované pridavky nie si mozné prostrednictvom
funkcie FUNCTION TURNDATA CORR-TCS(WPL). Naprogramuijte pridavok svojho
obrysu priamo cez cyklus alebo pomocou korekcie ndstroja (DXL, DZL, DRS)
tabulky nastrojov.

m  Pri programovani dbajte na to, aby ste pouzivali iba kladné hodnoty polomerov.

B Pri programovani dbajte na to, ze ani stred vretena, ani rezna platnicka sa nesmu
presuvat do stredu obrysu na sustruzenie.

= VonkajSie obrysy naprogramujte s polomerom vacsim ako 0.
m Vnutorné obrysy naprogramuijte s polomerom vacsim, ako je polomer nastroja.

® Aby bol vas stroj schopny dosahovat vysoké drahové rychlosti, definujte pred
vyvolanim cyklu velku toleranciu pomocou cyklu 32. Naprogramujte cyklus 32
pomocou Filter HSC = 1.

m Ak deaktivujete zdruzenie vretena (Q560 = 0), mdzete tento cyklus spracovat
s polarnou kinematikou. Nato musite obrobok upnut do stredu kruhového stola.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

B PriQ560 = 1 ovladanie nekontroluje, ¢i sa cyklus vykonava s rotujucim alebo
stojacim vretenom. (Nezavisle od CfgGeoCycle — displaySpindleError (C.
201002))

® Pomocou parametra stroja mStrobeOrient (¢. 2071005) vyrobca stroja definuje
funkciu M na orientaciu vretena:

B Ked je zadané > 0, odosle sa na vystup toto ¢islo M (PLC funkcia vyrobcu
stroja), ktoré vykona orientdciu vretena. Ovladanie ¢akd, kym nebude
dokoncena orientacia vretena.

B Ak je zadané -1, ovladanie vykona orientaciu vretena.
m Ak je zadané 0, neuskuto¢ni sa Ziadna akcia.
V ziadnom pripade sa predtym neuskutocni vystup M5.
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12.7.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q560 Zdr. vret. (0 = vyp./1 = zap.)?

Tymto parametrom urcite, €i sa vykona zdruzenie vretien.
0: ZdruZenie vretena vypnuté (frézovanie obrysu)

1: Zdruzenie vretena vypnuté (sustruzenie obrysu)

Vstup: 0...1

Q336 Uhol pre orientaciu vretena?

© [ orz]FrEE Ovladanie vyrovna nastroj pred obrabanim na tento uhol. Ak
pracujete s frézovacim nastrojom, zadajte taky uhol, aby bola
rezna hrana nasmerovana na stred otacania.

Ak pracujete so sustruznickym nastrojom a v tabulke nastro-
| jov (toolturn.trn) ste definovali hodnotu ,ORI", zohladni sa aj

_ﬁ;ﬂonx pri orientacii vretena.
4 - Vstup: 0...360

’ Q546 Nastr., smer otac. (3=M3/4=M4)?
Smer otacania vretena aktivneho nastroja:
3: Pravotocivy nastroj (M3)
4: 'avotoCivy nastroj (M4)
Vstup: 3, 4
Q529 Druh obrabania (0/1)?

Tymto parametrom urcite, &i sa vykona vnutorné alebo
vonkajsie obrabanie:

+1: Vnutorné obrabanie

0: VonkajSie obrabanie
Vstup: 0, 1

Q221 Pridavok na plochu?
Pridavok v rovine obrabania
Vstup: 0...99999

Q441 Prisun/otacka [mm/ot.]?
Rozmer, o ktory ovladanie nastroj prisunie pri otacke.
Vstup: 0.001...99.999

Q449 Posuv/rezna rychlost’? (mm/min)

Posuv vzhladom na zaciato¢ny bod obrysu Q491. Posuv
drahy stredového bodu nastroja sa upravi v zavislosti od
polomeru nastroja Q529 DRUH OBRABANIA. Tym sa stanovi
vami naprogramovana rychlost rezu v priemere zaciatocné-
ho bodu obrysu.

Q529 = 1: Posuv drahy stredového bodu nastroja sa pri
vnutornom obrabani zmensi.

Q529 = 0: Posuv drahy stredového bodu nastroja sa pri
vonkajsom obrabani zvacsi.

Vstup: 1...99999 alternativne FAUTO

!
!
i
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Pom. obr. Parameter

Q491 Zaciatocny bod obrysu (polomer)?

Polomer zaciato¢ného bodu obrysu (napr. stradnica X, pri
osi nastroja Z). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: 0.9999...99999.9999

Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?

Bocna vzdialenost nastroja od obrobku pri nabehu na prvi
hlbku prisuvu. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999
Q445 Bezpecna vyska?
AbsolUtna vyska, pri ktorej nemdze dojst ku kolizii medzi

nastrojom a obrobkom. Do tejto polohy sa stiahne ndstroj na
konci cyklu.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q592 Sposob kotovania (0/1)?

Interpretacia kotovania obrysu:

0: Ovladanie interpretuje obrys v rovine suradnic ZX. Hodno-
ty osi X interpretuje ovladanie ako polomery. Suradnicovy
systém je lavotoCivy. Znamena to, Ze naprogramovany smer
otacania kruhov poésobi nasledovne:

B DR-:V smere hodinovych ruciciek

m  DR+: Proti smeru hodinovych ruciciek

1: Ovladanie interpretuje obrys v rovine suradnic ZX@.
Hodnoty osi X interpretuje ovladanie v priemere. Suradnico-
vy systém je pravotocCivy Znamena to, Ze naprogramovany
smer otacania kruhov pdsobi nasledovne:

B DR-: Proti smeru hodinovych ruciciek

m DR+:V smere hodinovych ruciciek

Vstup: 0, 1

v
-
=
[+}]
o
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12.7.2

Varianty obrabania

Ak pracujete s cyklom 292, musite najskor zadefinovat poZzadovany sustruzeny
obrys v podprograme a vytvorit na tento obrys odkaz pomocou cyklu 14 alebo
SEL CONTOUR. Sustruzeny obrys popiSte na priereze rotacne symetrického telesa.
Pritom sa sustruzeny obrys v zavislosti od osi nastroja popise nasledujucimi
suradnicami:

Pouzita os nastroja Axialna suradnica Radialna suradnica
Z z X
X X Y
Y Y Z

Priklad: Ak ste ako os nastroja pouzili os Z, sUstruzeny obrys naprogramujte v
axialnom smere na osi Z a polomer alebo priemer obrysu na osi X.

Pomocou tohto cyklu je mozné vykonat vonkajsie aj vnutorné obrabanie.

V nasledujucej Casti je zdéraznenych niekolko pokynov z kapitoly "Upozornenia’,
Strana 429. Okrem toho najdete priklad v "Priklad interpolacného sustruzenia, cyklus
292", Strana 483

Vnutorné obrabanie
% 4
@

1

f

X

m  Stred otacania je poloha nastroja pri vyvolani cyklu v rovine obrabania 1

= Od spustenia cyklu sa do rotaéného stredu nesmii prestvat rezné platnicky ani
stred vretena (nezabudnite na to pri opise vasho obrysu) 2

= Opisany obrys sa automaticky neprediZi o bezpeénostnu vzdialenost, tito
vzdialenost musite naprogramovat v podprograme

m V smere osi nastroja polohuje ovladanie na zaCiatku obrabania rychloposuvom
na zaciato¢ny bod obrysu (na zac¢iatoénom bode obrysu sa nesmie nachadzat
Ziadny material)

Pri programovani vasho vnutorného obrysu dodrziavajte dalSie body:
— Bud naprogramujte monoténne stupajlce radidlne a axidlne suradnice,
napr.1az5

— Alebo naprogramujte monotoénne klesajuce radidlne a axidlne suradnice,
napr.5az 1

— Vnutorné obrysy naprogramujte s polomerom vacsim, ako je polomer
nastroja.
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Vonkajsie obrabanie

X

m  Stred otacania je poloha nastroja pri vyvolani cyklu v rovine obrabania 1

= Od spustenia cyklu sa do rotaéného stredu nesmu presuvat rezné platni¢ky ani
stred vretena (nezabudnite na to pri opise vasho obrysu! 2

= Opisany obrys sa automaticky neprediZi o bezpe¢nostnu vzdialenost, tito
vzdialenost musite naprogramovat v podprograme

m V smere osi nastroja polohuje ovladanie na zaciatku obrabania rychloposuvom
na zacCiato¢ny bod obrysu (na zac¢iatoénom bode obrysu sa nesmie nachadzat
Ziadny material)

Pri programovani vasho vonkajsieho obrysu dodrziavajte dalSie body:

— Bud naprogramujte monotonne stupajuce radidlne a monotonne klesajuce
axialne suradnice, napr. 1az 5

— Alebo naprogramujte monotoénne klesajuce radidlne a monoténne stupajlce
axialne suradnice, napr. 5 az 1

— Vonkajsie obrysy naprogramujte s polomerom vacsim ako 0.
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12.7.3

Definovanie nastroja

Prehlad

V zavislosti od zadanej hodnoty pre parameter Q560 mozZete obrys vyfrézovat
(Q560 = 0) alebo vysustruzit (Q560 = 1). Pre prislusné obrdbanie je dostupnych
viacero moznosti na zadefinovanie nastroja v tabulke nastrojov. Tieto moznosti su
opisané v nasledujucej Casti:

Sparovanie vretena vyp., Q560=0

Frézovanie: frézovaci nastroj definujte obvyklym spdsobom v tabulke nastrojov,
hodnotami pre dlZzku, polomer, polomer rohu atd'.

Sparovanie vretena zap., Q560=1

Sustruzenie: Geometrické Udaje sustruznickeho nastroja sa prevedu na Udaje
frézovacieho nastroja. Budu dostupné tri nasledujice moznosti:

m Definovat sustruznicky nastroj v tabulke nastrojov (tool.t) ako frézovaci néstroj

m Definovat frézovaci nastroj v tabulke néstrojov (tool.t) ako frézovaci nastroj (aby
sa nasledne pouzival ako sustruznicky ndstroj)

m Definovat sustruznicky ndstroj v tabulke sustruznickych nastrojov (toolturn.trn)

V nasledujlcej Casti s uvedené pokyny k tymto trom moznostiam definovania

nastrojov:

= Definovat sustruznicky nastroj v tabulke nastrojov (tool.t) ako frézovaci
nastroj

Ak pracujete bez moznosti 50, sustruznicky nastroj definujte v tabulke nastrojov
(tool.t) ako frézovaci nastroj. V tomto pripade sa zohladnia nasledujuce udaje

z tabulky ndstrojov (vrat. hodnét delta): dizka (L), polomer (R) a polomer rohu
(R2). Vyrovnajte svoj sustruznicky nastroj na stred vretena. Zadajte tento

uhol orientacie vretena v cykle v parametri Q336. Pri vonkajSom obrabani je
vyrovnanie vretena Q336, pri vnitornom obrdbani sa vyrovnanie vretena vypodita
zo suctu Q336 + 180.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vnutornom obrdbani méze déjst ku kolizii medzi drziakom ndstrojov

a obrobkom. Drziak nastrojov nie je monitorovany. Ak sa v désledku
drziaka nastroja dosiahne vacsi priemer otacania ako pri reznej hrane, hrozf
nebezpecenstvo kolizie.

> Vyberte drziak ndstroja tak, aby sa nedosahoval vacsi priemer otacania ako
pri reznej hrane
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= Definovat frézovaci nastroj v tabulke nastrojov (tool.t) ako frézovaci nastroj
(aby sa nasledne pouzival ako ststruznicky nastroj)

Pomocou frézovacieho nastroja je mozné interpolacné sustruzenie. V tomto
pripade sa zohl'adnia nasledujuce Udaje z tabulky ndstrojov (vrat. hodnét
delta): dizka (L), polomer (R) a polomer rohu (R2). Preto vyrovnaijte reznu hranu
frézovacieho nastroja na stred vretena. Zadajte tento uhol v parametri Q336.
Pri vonkajSom obrabani je vyrovnanie vretena Q336, pri vnitornom obrdbani sa
vyrovnanie vretena vypocita zo suctu Q336 + 180.

= Definovat ststruZnicky nastroj v tabulke stistruZnickych nastrojov (tooltur-
n.trn)

Ak pracujete s moznostou 50, sustruznicky ndstroj je mozné definovat v tabulke
sUstruznickych nastrojov (toolturn.trn). V tomto pripade sa zarovnanie vretena na
stred otacania vykona so zohladnenim udajov Specifickych pre dany nastroj, ako
je druh obrabania (TO v tabulke sustruznickych nastrojov), uhol orientacie (ORI v
tabulke sustruznickych ndstrojov), ako aj parameter Q336.

V nasledujlcej Casti je uvedeny spdsob vypocCtu vyrovnania vretena:

Obrabanie TO Vyrovnanie vretena
Interpolacné sustruzenie, vonkajsie 1 ORI+ Q336
Interpolacné sustruzenie, vnutorné 7 ORI+Q336 +180
Interpolané sustruzenie, vonkajsie 7 ORI+Q336 +180
Interpolacné sustruzenie, vnutorné 1 ORI+ Q336
Interpolacné sustruzenie, vonkajsie 89 ORI+ Q336
Interpolacné sustruzenie, vnutorné 89 ORI+ Q336

Na interpolacné sustruZenie je mozné pouzivat nasledujlce typy nastrojov:
B TYPE: ROUGH, so smermi obrabania TO: 1 alebo 7

B TYPE: FINISH, so smermi obrabania TO: 1 alebo 7

® TYPE: BUTTON, so smermi obrabania TO: 1 alebo 7

Na interpolacné sistruZenie neméZete pouZit nasledujlice nastroje:
TYPE: ROUGH, so smermi obrabania TO: 2 az 6

TYPE: FINISH, so smermi obrabania TO: 2 az 6

TYPE: BUTTON, so smermi obrabania TO: 2 az 6

TYPE: RECESS

TYPE: RECTURN

TYPE: THREAD
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12.8 Cyklus 225 GRAVIROVAT

Programovanie ISO
G225

Aplikacia

Tento cyklus umoznuje gravirovanie textov na rovnu plochu obrobku. Texty mézete
usporiadat pozdlz priamky alebo na kruhovy obluk.

Priebeh cyklu

1 Ak sanastroj nachadza pod Q204 2. BEZP. VZDIALENOST, ovladanie prejde
najprv na hodnotu z Q204.

2 QOvladanie polohuje nastroj v rovine obrabania na zaciatocny bod prvého znaku.
3 Ovladanie vygraviruje text.

B Ak je parameter Q202 MAX. HLBKA ZABERU vacsi ako Q201 HLBKA,
ovladanie vygraviruje kazdy znak v jednom prisuve.

m Ak je parameter Q202 MAX. HLBKA ZABERU mensi ako Q201 HLBKA,
ovladanie vygraviruje kazdy znak vo viacerych prisuvoch. Ovladanie
vygraviruje nasledujuci znak, az ked bude dokonc¢eny aktudlny znak.

4 Ked ovladanie vygraviruje znak, stiahne sa nastroj na bezpe¢nostnu vzdialenost
Q200 nad povrchom.

5 Postup 2 — 3 sa opakuje pri vSetkych gravirovanych znakoch.
6 Nakoniec ovladanie presunie ndstroj na 2. bezpecnostnu vzdialenost Q204.

Upozornenia

® Tento cyklus mbZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

Upozornenia k programovaniu

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

® Gravirovany text mdzete preniest aj premennou retazca (QS).

B Parameter Q374 umoznuje Upravy natoCenia pismen.

Ked Q374 = 0 az 180°: Plati smer zapisu zlava doprava.
Ked je hodnota parametra Q374 vyssia ako 180°: Plati opacny smer zapisu.
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12.8.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

QS500 Gravirovany text?

Gravirovany text v Uvodzovkach. Priradenie premennej retaz-
ca tlac¢idlom Q z numerického bloku, tlacidlo Q na abecednej
klavesnici zodpoveda normalnemu vlozeniu textu.

Vstup: max. 255 znakov

a Q513 Vyska znakov?
Y s a=xTQ4 Vyska gravirovanych znakov v mm

Vstup: 0...999.999

Q514 Faktor rozstupu znakov?

A B D:)% C I lerl'pade Pogiitého t){pu pisma ide,ovtlzv. proporcny typ y
Q513 pisma. Kazdy znak ma preto vlastnu Sirku. X zodpoveda Sirke
|: D i znaku plus $tandardna vzdialenost. Pomocou tohto faktora
mozete ovplyvnit vzdialenost znakov.
N Q514 = 0/1: Standardné vzdialenost medzi znakmi
_@ Q514 > 1: Vzdialenost medzi znakmi sa zvacsi.
Q514< 1: Vzdialenost medzi znakmi sa zmensi. Pripadne sa
znaky mozu prekryvat.
Vstup: 0...10
Q515 Typ pisma?
Standardne sa pouzije pismo DeJaVuSans.

Yi Q516 Text na priamku/kruh (0-2)?
0: Gravirovanie textu pozd(Z priamky

1: Gravirovanie textu na kruhovom obluku
ABC ABC

Q516=0
2: Gravirovanie textu v rdémci kruhového obluka, po obvode
[%%C AC (text nemusf byt bezpodmienecne Citatelny zdola)

Q516=1
Vstup: 0, 1, 2

Y8V Ogp~ asis-2 Q374 Natocenie?

R\ Uhol stredového bodu, ak sa ma text umiestnit na kruh.
_@ Gravirovaci uhol pri priamom usporiadani textu.

Vstup: -360 000...+360 000

Q517 Polomer pri texte na kruh?

Polomer kruhového oblika v mm, na ktory ma ovladanie
umiestnit text.

Vstup: 0...99999.9999

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a zékladrou graviro-
vania. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

x ¥

x ¥
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Pom. obr. Parameter

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
Rychlost posuvu nastroja pri zanarani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost medzi hrotom ndstroja a povrchom obrobku.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

Suradnica povrchu obrobku vo vztahu k aktivnemu nulovému
bodu. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost’?

Suradnica osi vretena, na ktorej nemoze dojst ku kolizii
medzi ndstrojom a obrobkom (upinaci prostriedok). Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q367 Vzt'ah pre polohu textu (0 - 6)?

Sem vloZte vztah pre polohu textu. V zavislosti od toho, ¢i sa
text graviruje po kruznici alebo priamke (parameter Q516),
vyplynu nasledujice zadania:

Kruh Priamka
0 = stred kruhu 0 = vlavo dole
1 =vlavo dole 1 =vlavo dole
; 2 = v strede dole 2 = v strede dole
vy 3 = vpravo dole 3 = vpravo dole
Q516=0 4 = vpravo hore 4 = vpravo hore
5 = v strede hore 5 = v strede hore
_ 4 6 = vlavo hore 6 = vlavo hore
_E 7 =vlavo v strede 7 =vlavo v strede
A - 8 = stred textu 8 = stred textu
° 9 = vpravo v strede 9 = vpravo v strede
-
X  Vstup:0..9

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 439



Specialne cykly | Cyklus 225 GRAVIROVAT

Pom. obr. Parameter

Q574 Maximalna dizka textu?

Zadanie maximalnej dizky textu. Ovladanie zohladni
dodatocne parameter Q513 Vyska znakov.

Ak Q513 = 0, ovladanie vygraviruje diZku textu presne podla
nastavenia v parametri Q574. VySka znakov sa upravi podla
mierky.

Ak Q513 > 0, ovladanie stntroluje, &i skutoéna dizka textu
neprekracuje maximalnu dizku textu z parametra Q574. Ak k
tomu dojde, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

Vstup: 0...999.999

Q202 Max. hibka zaberu?

Maximalny rozmer, o ktory ovladanie vykona prisuv v hibke.
Ak je rozmer mensi ako Q201, obrabanie sa uskutocnuje vo
viacerych krokoch.

Vstup: 0...99999.9999

Priklad
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12.8.2

12.8.3

Povolené gravirované znaky

Okrem malych a velkych pismen a &islic si mozné nasledujuce Specidlne znaky: ! #
S%&‘()*+,-./:;<=>?2@[\]_BCE

o Specidlne znaky % a \ vyuziva ovladanie pre $peciélne funkcie. Ak chcete
gravirovat tieto znaky, musite ich vloZit do gravirovaného textu dvakrat,
napr.: %%.

Ak chcete gravirovat prehldsky, 3, @, @ alebo znaky CE, za¢nite pri zaddvani Udajov
znakom %:

N
=]
[Y)
~

Zadanie

%ae

%0e

%ue

%AE

%0E

%UE

%SS

%D

%at

O@&FC:O:}:C:O:Q:

m

%CE

Netlacitel'né znaky

Okrem textu mozete na Ucely formatovania definovat aj niektoré netlacitelné znaky.
Pri vkladani netlacitelnych znakov viozte pred ne Specialny znak \.

Dostupné su nasledujuce moznosti:

Zadanie Znak

\n Zalomenie riadka

\t Vodorovny tabuldtor (rozsah tabulatora je pevne nastaveny na
8 znakov)

\v Zvisly tabulator (rozsah tabuldtora je pevne nastaveny na

jeden riadok)
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12.8.4 Gravirovanie systémovych premennych

Okrem pevnych znakov méZete gravirovat aj obsah istych systémovych
premennych. Pri zaddvani systémovej premennej viozte pred nu %.

Je mozné vygravirovat aktudlny datum, aktualny ¢as alebo aktualny kalendarny

tyzden. Na tento UcCel nastavte %time<x>. <x> definuje format, napr. 08 oznacuje
DD.MM.RRRR. (Funkcia je identicka s funkciou SYSSTR ID10321)

o Respektujte, e pri vkladani formatov datumu 1 az 9 musite predradit
Cislicu 0, napr. %Time08.

Zadanie Znak

%time00 DD.MM.RRRR hh:mm:ss
%time01 D.MM.RRRR h:mm:ss
%time02 D.MM.RRRR h:mm
%time03 D.MM.RR h:mm
%time04 RRRR-MM-DD hh:mm:ss
%time05 RRRR-MM-DD hh:mm
%time06 RRRR-MM-DD h:mm
%time07 RR-MM-DD h:mm
%time08 DD.MM.RRRR

%time09 D.MM.RRRR

%time10 D.MM.RR

%time11 RRRR-MM-DD

%time12 RR-MM-DD

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Kalendarny tyzden podla ISO 8601

ﬂ Nasledujuce vlastnosti:
B Ma sedem dni
® Zacina pondelkom
= Je Cislovany priebezne
B Prvy kalendarny tyzden obsahuje prvy Stvrtok
roka
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12.8.5

12.8.6

Gravirovanie nazvu a pristupovej cesty do programu NC

Nazov, resp. cestu do programu NC médZete vygravirovat pomocou cyklu 225.
Definujte cyklus 225 ako zvy&ajne. Pre gravirovany text uvedte znak %.

MozZete vygravirovat ndzov, resp. cestu do programu NC alebo volaného programu
NC. Definujte na to %main<x> alebo %prog<x>. (Identické s funkciou SYSSTR
ID10010 NR1/2)

Dostupné su nasledujuce moznosti:

Zadanie Vyznam Priklad
%main0 Uplna cesta do suboru aktivneho progra-  TNC:\MILL.h
mu NC
%main1 Cesta do adresara aktivneho programu TNC:\
NC
%main2 Nézov aktivneho programu NC MILL
%main3 Typ suboru aktivneho programu NC .H
%prog0 Uplna cesta do suboru volaného progra- TNC:\HOUSE.h
mu NC
%prog1 Cesta do adresara volaného programu NC ~ TNC:\
%prog2 Nazov volaného programu NC HOUSE
%prog3 Typ suboru volaného programu NC .H

Gravirovanie stavu pocitadla
Aktualny stav pocitadla, ktory najdete na karte PGM pracovného stavu Stav, mbzete
vygravirovat pomocou cyklu 225.

Na tento Ucel programujte cyklus 225 ako zvy€ajne a zadajte ako gravirovany text
napr. toto: %count2

Cislo za %count uddva, kolko miest graviruje ovladanie. Maximalne je moznych
9 miest.

Priklad: Ak programujete v cykle %count9, pri aktualnom stave pocitadla 3, potom
graviruje ovladanie nasledujuce: 000000003

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Pokyny na obsluhu

BV Simuldcia simuluje ovladanie len stav pocitadla, ktory ste zadali priamo v NC
programe. Stav pocitadla z Chod programu sa nezohladni.
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12.9 Cyklus 232 CEL. FREZ.

Programovanie ISO
G232

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 232 mozete rovinne ofrézovat rovnu plochu vo viacerych

prisuvoch a so zohladnenim pridavku na dokoncenie. Pritom su vam k dispozicii
obrabacie postupy:

= Stratégia Q389 = 0: Meandrovité obrabanie s bo&¢nym prisuvom mimo obrabanu
plochu

®  Stratégia Q389 = 1. Meandrovité obrabanie s bocnym prisuvom na kraji
obrabanej plochy

®  Stratégia Q389 = 2: Obrabanie v riadkoch, spatny posuv a bocny prisuv v
polohovacom posuve

Suvisiace témy
B Cyklus 233 PLANFRAESEN
Dalsie informacie: "Cyklus 233 PLANFRAESEN ", Strana 216

Priebeh cyklu

1 Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktualnej polohy s
polohovacou logikou do zaciatocného bodu 1: Ak je aktualna poloha v osi
vretena vacésia ako 2. bezpec¢nostna vzdialenost, ovladanie potom prestva
nastroj najskdr v rovine obrdbania, a potom v osi vretena, inak najskor na 2.
bezpecnostnu vzdialenost, a potom v rovine obrabania. Zaciato¢ny bod v
rovine obrabania lezi vedla obrobku, posunuty o polomer ndstroja a bo¢nu
bezpecnostnu vzdialenost

2 Nasledne sa nastroj postva polohovacim posuvom po osi vretena na prvu hibku
prisuvu, ktord vypocitalo ovladanie
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Stratégia Q389 =0

3 Potom sa nastroj posuva naprogramovanym posuvom frézovania do koncového
bodu 2. Koncovy bod sa nachadza mimo plochu, ovladanie ho vypocita z naprog-
ramovaného zaciatoéného bodu, naprogramovanej dizky, naprogramovane;
bocCnej bezpecnostnej vzdialenosti a polomeru nastroja

4 Qvladanie posunie nastroj predpolohovacim posuvom prie€ne na zaciato¢ny bod
dalSieho riadku; ovladanie vypocita posunutie z naprogramovane;j sirky, polomeru
nastroja a maximalneho faktora prekrytia drahy

5 Potom sa ndstroj presunie spéat v smere zaciato¢ného bodu 1

6 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha tplne obrobena. Na konci
poslednej drahy sa vykona prisuv na dalsiu hlbku obrabania

7 Plocha sa nasledne obraba v opacnom smere, aby sa tak predislo zbyto¢nym
posuvom naprazdno

8 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vsetky prisuvy. Pri poslednom prisuve

sa posuvom obrdbania nacisto ofrézuje len vlozeny pridavok na dokoncenie
nacisto

9 Na konci odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spét na
2. bezpeénostnu vzdialenost
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Stratégia Q389 = 1

3 Potom sa nastroj posiva naprogramovanym posuvom frézovania do koncového
bodu 2. Koncovy bod lezi na kraji plochy, ovladanie ho vypocita zo zadefi-
novaného zaciatocného bodu, naprogramovanej dlzky a polomeru nastroja

4 Qvladanie posunie nastroj predpolohovacim posuvom prie€ne na zaciato¢ny bod

dalSieho riadku; ovladanie vypocita posunutie z naprogramovane;j sirky, polomeru
nastroja a maximalneho faktora prekrytia drahy

5 Potom sa nastroj presunie spat v smere zaciato¢ného bodu 1. Posunutie do
dalSieho riadku sa znovu vykona na okraji obrobku

6 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha tplne obrobena. Na konci
poslednej drahy sa vykona prisuv na dalsiu hlbku obrabania

7 Plocha sa nasledne obraba v opacnom smere, aby sa tak predislo zbyto¢nym
posuvom naprazdno

8 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri poslednom prisuve
sa posuvom obrdbania nacisto ofrézuje vlozeny pridavok na dokoncenie nacisto

9 Na konci odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spét na
2. bezpecnostnu vzdialenost
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Stratégia Q389 = 2

3 Potom sa nastroj posulva naprogramovanym posuvom frézovania do koncového
bodu 2. Koncovy bod sa nachadza mimo plochu, ovladanie ho vypocita z naprog-
ramovaného zadiatoéného bodu, naprogramovanej dizky, naprogramovanej
bocnej bezpetnostnej vzdialenosti a polomeru nastroja

4 Qvladanie posUva nastroj po osi vretena do bezpecnostnej vzdialenosti cez
aktudlnu hibku prisuvu a presunie ho predpolohovacim posuvom priamo spét
do zacCiatocného bodu dalSieho riadka. Ovladanie vypocita posunutie z naprog-
ramovanej Sirky, polomeru nastroja a maximalneho faktora prekrytia drahy

5 Potom presunie nastroj opat na aktudlnu hibku prisuvu a nasledne znovu v smere
koncového bodu 2

6 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne obrobena. Na konci
poslednej drahy sa vykona prisuv na dalSiu hibku obrabania

7 Plocha sa nasledne obraba v opacnom smere, aby sa tak predislo zbyto¢nym
posuvom naprazdno

8 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri poslednom prisuve
sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje len vlozeny pridavok na dokoncenie
nacisto

9 Na konci odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom FMAX spat na
2. bezpeénostnu vzdialenost

Upozornenia

m Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

Upozornenia k programovaniu

m Ak maju parametre Q227 START. BOD 3. OSl a Q386 KONC. BOD 3. OSI )
nastavenu rovnaku hodnotu, ovladanie nevykona cyklus (naprogramovana hibka
=0).

®  Naprogramujte parameter Q227 vacsi ako parameter Q386. \VV opacnom pripade
ovladanie zobrazi chybové hlasenie.

o Parameter Q204 2. BEZP. VZDIALENOST vlozte tak, aby nedoslo ku
kolizii s obrobkom alebo upinacimi prostriedkami.
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12.9.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q389 Stratégia obrabania (0/1/2)?

Tymto parametrom urcite, ako ma ovladanie obrobit danu
plochu:

0: Meandrovité obrabanie, bo¢ny prisuv v polohovacom
posuve je mimo obrdbanej plochy

1: Meandrovité obrdbanie, bocny prisuv v posuve frézovania
je vnutri obrabanej plochy

2: Obrabanie v riadkoch, spatny posuv a bo¢ny prisuv v polo-
hovacom posuve

Vstup: 0,1, 2

vi Q225 Start bod 1. osi?

Definicia suradnice zaciatocného bodu obrabanej plochy na
hlavnej osi roviny obrabania. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q226 Start bod 2. osi?

Definicia suradnice zagiatoéného bodu obrabanej plochy

na vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnota ma absolutny
ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q227 Start bod 3. osi?

Suradnica povrchu obrobku, z ktorej sa vypocitavaju prisuvy.
z ) Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q227 Q386 Konc. bod 3. osi?
Suradnica na osi vretena, na ktoré ma byt plocha rovinne

Q386 ofrézovana. Hodnota ma absolutny ucinok.
Vstup: -99999.9999...+499999.9999
Q218 1. Dizka stran?

diZka plochy, ktora sa ma obrobit na hlavnej osi roviny
obrabania. Pomocou znamienka mézete urcit smer prvej
drahy frézovania, vztahujucej sa k prvému zacéiatoénému
bodu 1. osi. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q219 2. DiZka stran?

dizka plochy, ktoré sa ma obrobit na vedlajsej osi roviny
obrdbania. Pomocou znamienka méZete urcit smer prvého
priecneho prisuvu vzhladom na START. BOD 2. OSI. Hodnota
ma prirastkovy U¢inok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q219

Q226 1

@
\

x Y

Q218

Q225

@
N2
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Pom. obr. Parameter

Q202 Max. hibka zaberu?

Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym maximalne prisunie.
zA Ovladanie vypodita skutoénu hibku prisuvu z rozdielu medzi
koncovym bodom a zaciato¢nym bodom v osi nastroja —
pri zohladneni pridavku na dokoncenie — tak, aby sa vzdy
i obrabalo s rovnakymi hibkami prisuvu. Hodnota mé priras-

Q202

Q204
Q200

tkovy ucinok.

r Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokoné&enie hibky?

Hodnota, ktord sa ma pouzit pri poslednom prisuve. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q370 Max. faktor prekrytia drahy?

Maximalny bocny prisuv k. Ovladanie vypocita skutocny
boc¢ny prisuv z 2. dizky strany (Q219) a polomeru ndstroja
tak, aby bolo obrabanie zakazdym vykonavané s konstant-
nym bo¢nym prisuvom. Ak ste v tabulke nastrojov zadali
polomer R2 (napr. priemer platne pri pouziti nozovej hlavy),
ovladanie prislusne znizi bo¢ny prisuv.

Vstup: 0.001...1.999

Q207 Posuv frézovania?
Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q385 Posuv obr. na cisto?

rychlost posuvu nastroja pri frézovani posledného prisuvu v
A\ mm/min

) B Vstup:0..99999.999 altenativne FAUTO, FU, FZ

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu ndstroja pri ndbehu do zaciato¢nej polohy
a pri posuve do dalSieho riadku v mm/min; ak sa posuvate
cez materidl prie¢ne (Q239 = 1), tak ovladanie vykona priec-
ny prisuv pomocou posuvu frézovania Q207.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Bezpec¢nostna vzdialenost?

vzdialenosti medzi hrotom nastroja a zaciatocnou polohou
na osi nastroja. Ak frézujete pomocou stratégie obrabania
Q389 = 2, ovladanie nabehne v bezpecnostnej vzdialenos-
ti nad aktualnou hibkou prisuvu do zagiato¢ného bodu v
dalSom riadku. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q369

xV g
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Pom. obr. Parameter

Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?
Parameter Q357 ma vplyv na nasledujlce situacie:

Nabeh na prvi hibku prisuvu: Q357 je bodnéa vzdialenost
nastroja od obrobku.

Hrubovanie so stratégiami frézovania Q389 = 0 — 3: Plocha
uréena na obrabanie sa v parametri Q350 FRAESRICHTUNG
zvacsi o hodnotu z Q357, ak v tomto smere nie je nastavené
Ziadne ohrani¢enie.

Obrabanie strany nacisto: Drahy sa predfiia 0Q357 v Q350
FRAESRICHTUNG.

Vstup: 0...99999.9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost?

Suradnica osi vretena, na ktorej nemoze dojst ku kolizii
medzi nastrojom a obrobkom (upinaci prostriedok). Hodnota
ma prirastkovy U¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Priklad
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12.10 Zaklady vyroby ozubeni (moznost ¢. 157)

12.10.1 Zaklady

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Cykly potrebuju moznost #157 Gear Cutting. Ked' tieto cykly pouzijete v rezime
sUstruzenia, potrebujete navyse moznost #50. Vo frézovacom rezime je vreteno
ndstroja hlavné vreteno a v prevadzke sustruzenia vreteno obrobku. Dal$ie vreteno
sa nazyva pomocné vreteno. V zavislosti od prevadzkového rezimu sa otacky, resp.
rychlost rezu programuju pomocou TOOL CALL S alebo FUNCTION TURNDATA
SPIN.

Cykly 286 a 287 pouzivaju na orientaciu suradnicového systému I-CS precesny uhol,

ktory je v pri sustruzeni ovplyvneny aj cyklami 800 a 801. Na konci cyklu sa obnovi

precesny uhol, ktory bol aktivny na zaciatku cyklu. Aj pri preruseni tychto cyklov sa

obnovi tento precesny uhol.

Ako uhol krizenia osi sa oznacuje uhol medzi obrobkom a nastrojom. Tento vyplyva

z uhla sklonu nastroja a uhla sklonu ozubeného kolesa. Cykly 286 a 287 vypocitaju

na zaklade potrebného uhla krizenia osi polohu osi otacania, ktord je potrebna na

stroji. Cykly pritom polohuju vzdy prvu os otacania vychadzajuc od nastroja.

Na bezpecné odsunutie ndstroja z ozubenia pri chybe (zastavenie vretena alebo

vypadok elektrickej energie) aktivuju cykly automaticky LiftOff. Cykly definujd smer a

drahu pre LiftOff.

Ozubené koleso sa najprv opisuje v cykle 285 DEFIN. OZUB. KOLESA. Nasledne

naprogramujte cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. alebo 287 ODVAL. SUSTR. OZ.

KOL.

Naprogramujte:

> Vyvolanie nastroja TOOL CALL

> Vyber rezimu sustruzenia alebo frézovania pomocou vyberu kinematiky
FUNCTION MODE TURN alebo FUNCTION MODE MILL ,KINEMATIC_GEAR"

Smer otacania vretena, napr. M3 alebo M303
Predpolohujte cyklus podla svojho vyberu MILL alebo TURN
Definicia cyklu CYCL DEF 285 DEFIN. OZUB. KOLESA.

Definicia cyklu CYCL DEF 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. alebo CYCL DEF 287
ODVAL. SUSTR. OZ. KOL.

v vyYvyy
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12.10.2 Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak nepredpolohujete nastroj na bezpecnu polohu, mdze dojst pri natoceni ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim prostriedkom).

> Predpolohovanie nastroja na bezpe¢nu polohu

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak upnete obrobok na upinacom prostriedku prilis tesne, méze dojst pocas
obrabania ku kolizii medzi nastrojom a upinacim prostriedkom. Zaciatocny bod Z
a koncovy bod v Z sa pred|Zi o bezpe¢nostnu vzdialenost Q200!

» Vypnite obrobok z upinacieho prostriedku natolko, aby nemohlo dojst k ziadnej
kolizii medzi ndstrojom a upinacim prostriedkom

®  Pred vyvolanim cyklu nastavte dany vztazny bod do stredu otacania vretena
obrobku.

B Nezabudnite, ze sa pomocné vreteno po skonceni cyklu dalej otaca. Ked chcete
zastavit vreteno pred skonéenim programu, musite naprogramovat prislusnu
funkciu M.

m LiftOff musite aktivovat v tabulke ndstrojov. Okrem toho musi byt nakonfi-
gurovany vasim vyrobcom stroja.

® Nezabudajte, Ze pred vyvolanim cyklu musite naprogramovat otacky hlavného
vretena. V rezime frézovania pre vreteno nastroja a v rezime sustruzenia pre
vreteno obrobku.
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12.10.3 Vzorec pre ozubené koleso
Vypocet otacok
B ng: Otacky vretena nastroja
B ny: Otacky vretena obrobku
m 77 PoCet zubov nastroja
® 7, Pocet zubov obrobku

Definicia Vreteno nastroja Vreteno obrobku
Frézovanie odvalovanim nr=ny*zy _nr
nw=z,,
Odvalovacie Sevingovanie —17 _ LT
nr=nw Zz; nw=nt"Zy

Celné kolesa s priamym ozubenim

= m: Modul (Q540)

® p: Delenie

h: Vyska zuba (Q563)

d: Priemer rozstupovej kruznice

z: Pocet zubov (Q541)

c: Hlavova véla (Q543)

d,: Priemer hlavovej kruznice (Q542)

df. Priemer patnej kruznice

Definicia Vzorec
Modul (Q540) m= %
m=4
Delenie p=1m7T*m
Priemer rozstupovej kruznice d=m*z
Vyska zuba (Q563) h=2*m+c
Priemer hlavovej kruznice (Q542) d,= m*(z+ 2)
da=d+2*m
Priemer patnej kruznice d;= d-2*(m+ c)
Er(i)emer patnej kruznice pri vySke zuba d;= da-2*(h+ c)
Pocet zubov (Q541) = %
dy-2*m
Z=""m

o Pri vypoctoch vnutorného ozubenia nezabudajte na zohladnenie
znamienok.

Priklad: Vypocet priemeru hlavovej kruznice
Vonkajsie ozubenie: Q540 * (Q541 + 2) = 1 * (+46 + 2)
Vnutorné ozubenie: Q540 * (Q541 +2) = 1 * (-46 + 2)

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ské prirucka cykly obrabania | 10/2022 453



Specialne cykly | Cyklus 285 DEFIN. OZUB. KOLESA (moznost &. 157)

12.11 Cyklus 285 DEFIN. OZUB. KOLESA (mozZnost ¢. 157)

Programovanie ISO
G285

Aplikacia

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

Prostrednictvom cyklu 285 DEFIN. OZUB. KOLESA opiSte geometriu ozubenia.
Nastroj opiSte v cykle 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. alebo v cykle 287 na ODVAL.
SUSTR. OZ. KOL., ako aj v tabulke nastrojov (TOOL.T).

Upozornenia

m Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

m  Tento cyklus je aktivny ako DEF. Az pri vykonani obrabacieho cyklu aktivneho
ako CALL sa nacitaju hodnoty tychto Q parametrov. Prepisanie tychto vstupnych
parametrov po definicii cyklu a pred vyvolanim obrabacieho cyklu zmeni
geometriu ozubenia.

® Vami pouzity nastroj zadefinujte v tabulke nastrojov ako frézovaci nastro;.

Upozornenia k programovaniu

= Udaje su potrebné pre modul a podet otacok. Ked je definovany priemer hlavove;
kruznice a vyska zubov hodnotou 0, tak sa vytvori normalne priebezné ozubenie
(DIN 3960). Ak sa maju vyrabat ozubenia, ktoré sa odliSuju od tejto normy,
opiste pomocou priemeru hlavovej kruznice Q542a vysky zuba Q563 prislusnu
geometriu.

m Ak si znamienka obidvoch vstupnych parametrov Q541 a Q542odporuju, tak sa
chybové hlasenie prerusi.

B Nezabudajte, ze priemer hlavovej kruznice je vzdy vacsi ako priemer patnej
kruznice, a to aj pri vnutornom ozubeni.
Priklad vnutorného ozubenia: Priemer hlavovej kruznice je -40 mm, priemer
patnej kruznice je -45 mm, teda priemer hlavovej kruznice je aj v tomto pripade
vacsi ako priemer patnej kruznice.
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12.11.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

@ Q551 Zaciatocny bod v osi Z?
Q551 Zadiatoény bod odvalovacej operécie v osi Z
Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q552 Koncovy bod v osi Z?
Koncovy bod odvalovacej operacie v osi Z
Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q540 Modul?
Modul ozubeného kolesa
Vstup: 0...99999

Q541 Pocet zubov?
Pocet zubov. Tento parameter zavisi od Q542.

+: Ak je pocCet zubov kladny a sucasne je kladny parameter
Q542, ide o vonkajsie ozubenie

-: Ak je pocet zubov zaporny a su¢asne je zaporny parameter
Q542, ide o vnutorné ozubenie
Vstup: -99999...+99999

Q542 Priemer hlavovej kruznice?

Priemer hlavovej kruznice ozubeného kolesa. Tento parame-
ter zavisi od Q541.

+: Ak je priemer hlavovej kruznice kladny a sucasne je kladny
parameter Q541, ide o vonkajsie ozubenie

-: Ak je priemer hlavovej kruznice zaporny a sucasne je
zaporny parameter Q541, ide o vnutorné ozubenie

Vstup: -9999.9999...49999.9999

Q563 Vyska zuba?

Q51— - Vzdialenost od spodnej hrany zuba az po jeho hornd hranu.
Q542= - > §i Vstup: 0...999.999

0542%‘j Q543 Véla na hlave?

Vzdialenost medzi hlavovou kruznicou vyrabaného ozubené-
ho kolesa a patnou kruznicou protilahlého kolesa.
d

Vstup: 0...9.9999
541= — 542= Q540x(Q541+2
Q Q540 Q Q340x(Q>41+2) Q544 Uhol skosenia?

Uhol, o ktory su zuby Sikmého ozubenia naklonené vzhladom
na smer osi. (Pri priamom ozubeni ma tento uhol hodnotu 0°.

Vstup: -60...+60

Q552

Q541= +
Q542= +
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Cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. (moznost €. 157)

Programovanie ISO
G286

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Prostrednictvom cyklu 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. mdZete vyrobit valcové
ozubené kolesa alebo $ikmé ozubenia s lubovolnymi uhlami. V cykle je mozné
zvolit stratégiu obrabania, ako aj stranu obrdbania. Proces vyroby pri frézovani
odvalovanim sa vykonava prostrednictvom synchronizovaného rotaéného pohybu
vretena nastroja a vretena obrobku. Okrem toho sa pohybuje aj fréza v axiaginom
smere pozdlz obrobku. Nielen hrubovanie, ale aj obrabanie nacisto sa mézu vykonat
pomocou x reznych hran na definovanej vyske na nastroji. Vdaka tomu sa pouziju
vSetky rezné hrany na predizenie celkovej Zivotnosti nastroja.
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Priebeh cyklu

1 Riadenie polohuje nastroj na osi nastroja na Q260 Bezpecna vyska s posuvom
FMAX. Ak sa nastroj uz nachadza na osi nastroja na hodnote vacsej ako Q260,
pohyb sa nevykona

2 Pred natocenim roviny obrabania polohuje riadenie nastroj na osi X posuvom
FMAX na bezpecnu suradnicu. Ak sa vas nastroj uz nachadza na suradnici v
rovine obrabania, ktora je vacésia ako vypocitana suradnica, pohyb sa nevykona

3 Teraz riadenie natodi rovinu obrabania posuvom Q253
4 Riadenie polohuje nastroj posuvom FMAX na zaciato¢ny bod roviny obrabania

5 Nasledne presunie riadenie nastroj po osi nastroja posuvom Q253 na
bezpec¢nostnu vzdialenost Q200

6 Ovladanie odvaluje nastroj na obrobku, na ktorom sa ma vyrobit ozubenie, v
pozdiznom smere definovanym posuvom Q478 (pri hrubovani) alebo Q505 (pri
obrdbani nacisto). Oblast obrabania sa pritom ohranici zaciatocnym bodom v Z
Q551+Q200 a koncovym bodom v Z Q552+Q200 (Q551 a Q552 sa definuju v
cykle 285)

Dalsie informacie: "Cyklus 285 DEFIN. 0ZUB. KOLESA (moznost ¢. 157)",
Strana 454

7 Ked riadenie dosiahne koncovy bod, stiahne nastroj posuvom Q253 dozadu a
polohuje ho spét do zaciato¢ného bodu

8 Ovladanie opakuje postup 5 az 7, az kym sa nevyrobi definované ozubené koleso
9 Nakoniec polohuje riadenie nastroj na bezpecnu vysku Q260 posuvom FMAX

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak vyrabate Sikmé ozubenia, zostanu natoCenia osi otacania na konci programu
zachované. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Pred zmenou polohy osi natoCenia uvolnite nastroj

® Tento cyklus mbzete vykonat vyluéne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.
B Tento cyklus je aktivny ako CALL.

. Nemoze dojst k prekroCeniu maximalnych ota¢ok otoéného stola. Ked ste v
tabulke nastrojov pre parameter NMAX uloZili hodnotu, znizi ovladanie otacky na
tuto hodnotu.

0 Nepouzivajte otacky hlavného vretena mensie ako 6 1/min, aby ste mohli
spolahlivo pouzivat posuv v mm/ot.

Upozornenia k programovaniu

®  Na udrZanie reznej hrany nastroja v zabere pri Sikmom ozubeni definujte v
parametri cyklu Q554 SYNCHRONNE POSUNUTIE malu drahu.

® Naprogramujte pred spustenim cyklu smer otacania hlavného vretena (vreteno
kanala).

m Ked naprogramujete funkciu FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S15,
vypocitaju sa otacky nastroja nasledujucim spésobom: Q541 x S. Pre Q541 =
238 a S = 15 je vysledkom hodnota otéacok nastroja 3570 1/min
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12.12.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q215 Rozsah obrabania (0/1/2/3)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto na hotovy rozmer
3: Iba obrdbanie nacisto na pridavok
Vstup: 0,1, 2,3

Q200 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost na pohyb spatného posuvu a predpolohovanie.
Hodnota ma prirastkovy U¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
Q260 Bezpecna vyska?
Suradnica v osi nastroja, na ktorej nemdze dojst ku kolizii

s obrobkom (pre medzipolohovanie a spatny posuv na konci
cyklu). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q545 Uhol stupania nastroja?

Uhol bokov odvalovacej frézy. Tuto hodnotu zadajte v desiat-
kovom zapise.

Priklad: 0°47'=0,7833
Vstup: -60...+60

Q546 Obratit’ smer otacania vretena?
Zmena smeru otacania vretena Slave:
0: Smer otacania sa nezmeni

1: Smer otacania sa zmeni

Vstup: 0, 1

Dalsie informacie: "Kontrola a zmena smerov otadéania
vretena', Strana 462

Q547 Uhlové vyosenie na oz. kolese?

Uhol, o ktory riadenie nato¢i obrobok pri spusteni cyklu.
Vstup: -180...+180

Q550 Obrabana str. (0=poz./1=neg.)?

Tymto parametrom urcite, na ktorej strane sa vykona
obrabanie.

0: Kladna strana obrabania hlavnej osi v I-CS
0: Zaporna strana obrabania hlavnej osi v I-CS
Vstup: 0, 1
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Pom. obr. Parameter

Q533 Preferencny smer pribliz. uhla?

Vyber alternativnych moznosti priblizenia. Z vami defino-
vaného priblizovacieho uhla musi ovladanie vypocitat
vhodnu polohu osi natocCenia, ktord je dostupna na vasom
stroji. Spravidla su vysledkom vzdy dve moznosti rieSenia.
Pomocou parametra Q533 nastavite, ktord z moznosti riese-
nia ma ovladanie pouzit:

0: RieSenie, ktoré sa nachadza najblizSie k aktualnej polohe
-1: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od 0° do
-179,9999°

+1: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od 0° do +180°
-2: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od -90° do
-179,9999°

+2: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od +90° do +180°
Vstup: -2,-1,0, +1, +2

Q530 Naklonené obrabanie?

Polohovanie osi natoCenia pre nastavené obrabanie:

1: Automatické polohovanie osi nato¢enia s prestvanim
hrotu ndstroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom a
nastrojom sa nemeni. Ovladanie vykona linedrnymi osami
vyrovnavaci pohyb

2: Automatické polohovanie osi nato¢enia bez presuvania
hrotu ndstroja (TURN)

Vstup: 1, 2

Q253 Polohovaci posuv?

Definicia rychlosti posuvu nastroja pri natac¢ani a predpolo-
hovani. Ako aj pri polohovani osi nastroja medzi jednotlivymi
prisuvmi. Posuv je v mm/min

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Q553 Nast.: vyos. L, Start obrab.?

Tymto parametrom urdite, od akého dizkového presadenia
(L-OFFSET) sa ma nastroj pouzit. O tuto hodnotu ovladanie
posunie nastroj v pozdlznom smere. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...999.999

Q554 Draha na synchr. posunutie?

Tymto parametrom urcite, o aku drdhu sa ma fréza posunut
vO svojom axialnom smere pocas obrabania. Vyskytujuce sa
opotrebovanie ndstroja sa tak moze rozdelit na tuto oblast
reznych hran nastroja. Pri Sikmych ozubeniach sa tak mézu
obmedzit opotrebované rezné hrany nastroja.

Ked je definovana 0, je synchronizované posunutie neaktiv-
ne.

Vstup: -99...+499.9999
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Pom. obr. Parameter

Q548 Posunutie na hrubovanie?

Pocet reznych hran, o ktoré ovladanie posunie nastroj pri
hrubovani v jeho axialnom smere. Tento sa posunie inkre-
mentalne k parametru Q553. Ked zadate 0, je posunutie
neaktivne.

Vstup: -99...+99

Q463 Maximalna hibka rezu?

Maximalny prisuv (Udaj pre polomer) v radidlnom smere. Na
vylucenie sluciek rezov sa prisuv rovnomerne rozdeli.

Vstup: 0.001...999.999

Q488 Posuv pre zanorenie

Rychlost posuvu nastroja pri prisuve do zaberu. Riadenie
interpretuje posuv v milimetroch na otacku obrobku.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q478 Posun hrubovania?

Rychlost posuvu pri hrubovani. Riadenie interpretuje posuv
v milimetroch na otacku obrobku.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q483 Priemer pridavku?

Pridavok na priemer na definovany obrys. Hodnota ma
prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999

Q505 Posuv obr. na cisto?

Rychlost posuvu pri obrabani nacisto. Riadenie interpretuje
posuv v milimetroch na ota¢ku obrobku.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q549 Posunutie na obrabanie nacisto

Pocet reznych hran, o ktoré ovladanie posunie nastroj pri
obrabani nacisto v jeho axialnom smere. Tento sa posunie
inkrementalne k parametru Q553. Ked zadate 0, je posunutie
neaktivne.

Vstup: -99...+99
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Priklad
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12.12.2 Kontrola a zmena smerov otacania vretena
Pred vykonanim obrabania skontrolujte, ¢i sU spravne smery otacania obidvoch
vretien.
Stanovenie smeru otacania stola:
1 Ktory ndstroj? (pravorezny/lavorezny)?
2 Ktora strana obrdbania? X+ (Q550 = 0)/X- (Q550 = 1)

3 Smer otacania stola precitajte z jednej z dvoch tabuliek! Pritom pouZite tabulku
so smerom otacania platnym pre vas nastroj (pravorezny/lavorezny). Z tejto
tabulky prevezmite smer otacania stola pre vami pouzivanu stranu obrabania X+
(Q550 = 0)/X- (Q550 = 1):

Nastroj: pravorezny M3

Strana obrabania Smer otacania stola

X+ (Q550 =0) V smere hodinovych rugiciek (napr.
M303)

X-(Q550=1) Proti smeru hodinovych rugiciek (napr.
M304)

Nastroj: l'avorezny M4

Strana obrabania Smer otacania stola

X+ (Q550=0) Proti smeru hodinovych ruciciek (napr.
M304)

X-(Q550=1) V smere hodinovych ruciciek (napr.
M303)

o Nezabudajte, Ze smery otacania sa v osobitnych pripadoch mézu
odlisovat od tychto tabuliek.
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Zmena smeru otacania

Frézovanie:

= Hlavné vreteno 1: Zapnete vreteno nastroja ako hlavné vreteno s M3 alebo M4.
Tym urcite smer otacania (zmena hlavného vretena nema vplyv na smer otdcania
pomocného vretena)

B Pomocné vreteno 2: Prispbsobte hodnotu vstupného parametra Q546, aby ste
zmenili smer pomocného vretena

Sustruzenie:

= Hlavné vreteno 1: Zapnete vreteno obrobku ako hlavné vreteno s funkciou
M. Téato funkcia M je $pecifickd podla vyrobcu stroja (M303, M304,...). Tym
urcite smer otdCania (zmena hlavného vretena nema vplyv na smer otacania
pomocného vretena)

B Pomocné vreteno 2: Prisp6sobte hodnotu vstupného parametra Q546, aby ste
zmenili smer pomocného vretena

o Pred vykonanim obrabania skontrolujte, ¢i su spravne smery otacania
obidvoch vretien.
Napr. zadefinujte nizke otacky, aby ste mohli smer bezpecéne opticky
posudit.

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 463



Specialne cykly | Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. (moznost ¢. 157)

12.13 Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. (mozZnost ¢. 157)

Programovanie ISO
G287

Pouzitie

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

Prostrednictvom cyklu 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. mdZete vyrobit valcové
ozubené kolesa alebo sikmé ozubenia s lubovolnymi uhlami. K tvorbe triesok
dochdadza na jednej strane axidlnym posuvom nastroja a na druhej strane
odvalovacim pohybom.

V cykle sa moze zvolit strana obrabania. Odvalovacie Sevingovanie sa vykonava
prostrednictvom synchronizovaného rotacneého pohybu vretena nastroja a vretena
obrobku. Okrem toho sa fréza pohybuje v axidlnom smere pozd|z obrobku.

V cykle mozete vyvolat tabulku s technologickymi udajmi. V tabulke mébzete pre
kazdy jednotlivy rez definovat posuv, boény prisuv a bocné presadenie.

Dalsie informacie: 'Tabulka s technologickymi tidajmi’, Strana 470
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Priebeh cyklu

1 Riadenie polohuje nastroj na osi nastroja na Q260 Bezpecna vyska s posuvom
FMAX. Ak sa nastroj uz nachadza na osi nastroja na hodnote vacsej ako Q260,
pohyb sa nevykona

2 Pred natocenim roviny obrabania polohuje riadenie nastroj na osi X posuvom
FMAX na bezpecnu suradnicu. Ak sa vas nastroj uz nachadza na suradnici v
rovine obrabania, ktora je vacésia ako vypocitana suradnica, pohyb sa nevykona

3 Ovladanie natoci rovinu obrabania posuvom Q253
4 Riadenie polohuje nastroj posuvom FMAX na zaciato¢ny bod roviny obrabania

5 Nasledne presunie riadenie nastroj po osi nastroja posuvom Q253 na
bezpec¢nostnu vzdialenost Q200

6 Riadenie nabehne na vstupnu drahu. Tuto drahu si ovladanie vypocita
automaticky. Vstupna draha je dréha od prvotného zaskrabnutia az po
dosiahnutie plnej hlbky zanorenia.

7 Riadenie odvaluje néstroj obrobku, na ktorom sa ma vyrobit ozubenie,
v pozdiznom smere definovanym posuvom. Pri prvom prisuve do rezu Q586
pouzije riadenie na presunutie prvy posuv Q588. Okrem toho vykonava riadenie
pre dalSie rezy nielen prisuv, ale aj posuv, medzihodnoty. Tieto hodnoty vypocita
riadenie samostatne. Napriek tomu zavisia medzihodnoty posuvu od faktora na
prispésobenie posuvu Q580. Ak sa riadenie dostalo pri poslednom prisuve na
Q587, vykona v poslednom reze posuv Q589

8 Oblast obrabania sa pritom ohrani¢i zac¢iato¢nym bodom v Z Q551+Q200
a koncovym bodom v Z Q552 (Q551 a Q552 sa definuju v cykle 285). K
zaciatoénému bodu sa prida doplnkovo vstupna dréha. Sluzi na to, aby nedoslo
k zanoreniu v obrobku na priemer obrdbania. Tuto dréhu vypocita riadenie
samostatne.

9 Na konci obrabania sa nastroj presunie o drahu prebehnutia Q580 za definovany
koncovy bod. Draha prebehnutia slizi na to, aby sa ozubenie Uplne opracovalo.

10 Ked riadenie dosiahne koncovy bod, stiahne nastroj posuvom Q253 dozadu a
polohuje ho spét do zaciatocného bodu

11 Nakoniec polohuje riadenie nastroj na bezpe¢nu vysku Q260 posuvom FMAX

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak vyrabate Sikmé ozubenia, zostanu natoCenia osi otacania na konci programu
zachované. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Pred zmenou polohy osi natoCenia uvolnite nastroj

® Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

B Tento cyklus je aktivny ako CALL.

m  Pocet zubov ozubeného kolesa a pocet reznych hran nastroja davaju pomer
otac¢ok medzi nastrojom a obrobkom.
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Upozornenia k programovaniu

® Naprogramujte pred spustenim cyklu smer otacania hlavného vretena (vreteno
kandla).

= Cim v&csi je faktor pri Q580 PRISPOSOBENIE POSUV, o to skor sa uskutoéni pris-
pbsobenie na posuv posledného rezu. Odporu¢ana hodnota je 0,2.

m  Zadajte pocCet reznych hran nastroja v tabulke nastrojov.

= Ked suv Q240 naprogramované len dva rezy, bude systém ignorovat posledny
prisuv z parametra Q587 a posledny prisuv z parametra Q589. Ked' je naprog-
ramovany len jeden rez, bude systém ignorovat aj prvy prisuv z parametra Q586.

12.13.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q240 Pocet rezov?

Pocet rezov az na koncovu hibku

0: Minimalny nutny pocCet rezov urci ovladanie automaticky.
1: Jedenrez

2: Dva rezy, tu ovladanie pozoruje len prisuv pri prvom reze
Q586. Prisuv pri poslednom reze Q587 ovladanie nezohlad-
ni.

3 - 99: Naprogramovany pocet rezov

o Udaj 0 ceste k tabulke s technologickymi udajmi pozrite
si "Tabulka s technologickymi udajmi", Strana 470

Vstup: 0...99 Alternativne zadanie textu s max. 255 znakmi
alebo parametra QS

Q584 Cislo prvého rezu?

Tymto parametrom urcite, ktoré ¢islo rezu vykona ovladanie
ako prvé.

Vstup: 1...999

Q585 Cislo posledného rezu?

Tymto parametrom urcite, pri akom ¢isle ma ovladanie
vykonat posledny rez.

Vstup: 1...999

Q200 Bezpec¢nostna vzdialenost?

Vzdialenost na pohyb spatného posuvu a predpolohovanie.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
Q260 Bezpecna vyska?
Suradnica v osi nastroja, na ktorej nemdze dojst ku kolizii

s obrobkom (pre medzipolohovanie a spatny posuv na konci
cyklu). Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q545 Uhol stapania nastroja?

Uhol bokov odvalovacieho sustruznickeho nastroja. Tuto
hodnotu zadajte v desiatkovom zapise.

Priklad: 0°47'=0,7833
Vstup: -60...+60
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Pom. obr. Parameter

Q546 Obratit’ smer otacania vretena?
Zmena smeru otacania vretena Slave:
0: Smer otacania sa nezmeni

1: Smer otacania sa zmeni

Vstup: 0, 1

Dalsie informacie: "Kontrola a zmena smerov otadéania
vretena', Strana 472

Q547 Uhlové vyosenie na oz. kolese?

Uhol, o ktory riadenie natoci obrobok pri spusteni cyklu.
Vstup: -180...+180

Q550 Obrabana str. (0=poz./1=neg.)?

Tymto parametrom urcite, na ktorej strane sa vykona
obrabanie.

0: Kladna strana obrabania hlavnej osi v I-CS

i 0: Zaporna strana obrabania hlavnej osi v I-CS
X X+ Vstup: 0, 1

Q533 Preferencny smer pribliz. uhla?

Vyber alternativnych moznosti priblizenia. Z vami defino-
vaného priblizovacieho uhla musi ovladanie vypocitat
vhodnu polohu osi natocCenia, ktora je dostupna na vasom
stroji. Spravidla su vysledkom vzdy dve moznosti rieSenia.
Pomocou parametra Q533 nastavite, ktord z moznosti riese-
nia ma ovladanie pouzit:

-1: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od 0° do
-179,9999°

+1: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od 0° do +180°

-2: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od -90° do
-179,0999°

+2: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od +90° do +180°
Vstup: -2,-1,0, +1, +2

Q530 Naklonené obrabanie?

Polohovanie osi natoCenia pre nastavené obrabanie:

1: Automatické polohovanie osi natocenia s prestvanim
hrotu nastroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom a
nastrojom sa nemeni. Ovladanie vykona linearnymi osami
vyrovnavaci pohyb

2: Automatické polohovanie osi natoc¢enia bez presuvania
hrotu ndstroja (TURN)

Vstup: 1, 2

Q253 Polohovaci posuv?

Definicia rychlosti posuvu nastroja pri natac¢ani a predpolo-
hovani. Ako aj pri polohovani osi nastroja medzi jednotlivymi
prisuvmi. Posuv je v mm/min

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF
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Pom. obr. Parameter

Q586 Prisuv pri prvom reze?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie pri prvom reze. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Ak je v parametri Q240 nastavena cesta pre tabulku techno-
logickych udajov, nema tento parameter ziadny Ucinok, pozri-
te si "Tabulka s technologickymi udajmi", Strana 470

Vstup: 0.001...99.999

Q587 Prisuv pri poslednom reze?

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie pri poslednom reze.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Ak je v parametri Q240 nastavena cesta pre tabulku techno-
logickych udajov, nema tento parameter ziadny Ucinok, pozri-
te si "Tabulka s technologickymi udajmi", Strana 470

Vstup: 0.001...99.999

Q588 Posuv pri prvom reze?

Rychlost posuvu pri prvom reze. Riadenie interpretuje posuv
v milimetroch na ota¢ku obrobku.

Ak je v parametri Q240 nastavena cesta pre tabulku techno-
logickych udajov, nema tento parameter ziadny ucinok, pozri-
te si "Tabulka s technologickymi Udajmi", Strana 470

Vstup: 0.001...99.999

Q589 Posuv pri poslednom reze?

Rychlost posuvu pri poslednom reze. Riadenie interpretuje
posuv v milimetroch na ota¢ku obrobku.

Ak je v parametri Q240 nastavena cesta pre tabulku techno-
logickych udajov, nema tento parameter ziadny ucinok, pozri-
te si "Tabulka s technologickymi udajmi", Strana 470

Vstup: 0.001...99.999

Q580 Faktor na prisposobenie posuvu?

Tento faktor definuje zniZzenie posuvu. PretoZe posuv so
stupajucim &islom rezu musi byt mensi. Cim je hodno-

ta vySSia, tym rychlejSie sa vykona Uprava posuvov podla
posledného posuvu.

Ak je v parametri Q240 nastavena cesta pre tabulku techno-
logickych udajov, nema tento parameter ziadny uc¢inok, pozri-
te si "Tabulka s technologickymi udajmi", Strana 470

Vstup: 0...1
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Pom. obr. Parameter

Q466 Draha prebehnutia?

Dizka prebehnutia na konci ozubenia. Dréha prebehnutia
zabezpecuje, ze ovladanie opracuje ozubenie nahotovo az po
zelany koncovy bod.

Ak nenaprogramuijete tento parameter, ovladanie pouzije ako
dréhu prebehnutia bezpecnostnu vzdialenost Q200.

tup: 0.1

Priklad
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12.13.2 Tabulka s technologickymi udajmi

V cykle 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. mdzete pomocou parametra cyklu QS240
POCET REZOV vyvolat tabulku s technologickymi ddajmi. Ide o volne definovatelnu
tabulku, ktora ma format *.tab. Ovladanie vam da k dispozicii predlohu. V tabulke
definujete pre kazdy jednotlivy krok nasledujuce udaje:

B Posuv
m Bocny prisuv
® Bocné presadenie

Parametre v tabulke
Tabulka s technologickymi udajmi obsahuje nasledujluce parametre:

Parameter Funkcia
C. Cislo rezu, ktoré sicasne zodpoveda &islu riadka v tabulke
FEED Rychlost posuvu pre rez v mm/ot. alebo 1/10 palca/ot.

Tento parameter nahradza nasledujluce parametre cyklu:
® Q588 PRVY POSUV

= Q589 POSLEDNY POSUV

= Q580 PRISPOSOBENIE POSUV

Vstup: 0...9999.999

INFEED Bocny prisuv rezu. Zadanie ma prirastkovy ucinok.
Tento parameter nahradza nasledujlce parametre cyklu:
= Q586 PRVY PRISUV
= Q587 POSLEDNY PRISUV
Vstup: 0...99.99999

dy Bocné presadenie rezu na lepSie odvadzanie triesok.
Vstup: -9.99999...49.99999
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Upozornenia
= Jednotky milimeter alebo palec vyplyvaju z jednotiek NC programu

m Spolo¢nost HEIDENHAIN odportc¢a neprogramovat v poslednom reze Ziadne
presadenie dY, aby sa predislo deformacii obrysu.

® Spolo¢nost HEIDENHAIN odportc¢a programovat v jednotlivych rezoch len
minimalne hodnoty presadenia dY, inak méze dojst k naruseniu obrysu.

® Sucet boénych prisuvov INFEED musi predstavovat vysku zuba.
B Ak je vySka zuba vacSia ako celkovy prisuv, vygeneruje ovladanie vystrahu.
m Ak je vyska zuba menSia ako celkovy prisuv, vygeneruje ovladanie chybové

hlasenie.

Priklad:
VYSKA ZUBA (Q563) = 2 mm

Pocet rezov (€) = 15

Bocny prisuv (INFEED) = 0,2 mm

Celkovy prisuv = € * INFEED = 3 mm

Vyska zuba je v tomto pripade mensia ako celkovy prisuv (2 mm < 3 mm).
Znizte pocet rezov na 10.

Tabulku s technologickymi Udajmi vytvorite nasledovne:

=
-

=)

[

Vybrat cestu

>

4
>

vV VvV Yy

VvV Vv vV VvV VY

Zvolte prevadzkovy rezim Tabulky

Vyberte Pridat

Ovladanie otvori pracovné oblasti Rychly vyber a Otvorit’
subor.

Vyberte polozku Vytvorit novu tabulku
Ovladanie otvori okno Vytvorit novu tabulku.
Vyberte priecinok tab

Vyberte prototyp Proto_Skiving.TAB

Vyberte polozku Vybrat’ cestu

Ovladanie otvori okno Ulozit’ ako.

Vyberte prieCinok table

Vlozte pozadovany nazov

Vyberte polozku Vytvorit’

Ovladanie otvori tabul'ku s technologickymi udajmi.
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12.13.3 Kontrola a zmena smerov otacania vretena
Pred vykonanim obrabania skontrolujte, ¢i sU spravne smery otacania obidvoch
vretien.
Stanovenie smeru otacania stola:
1 Ktory ndstroj? (pravorezny/lavorezny)?
2 Ktora strana obrdbania? X+ (Q550 = 0)/X- (Q550 = 1)

3 Smer otacania stola precitajte z jednej z dvoch tabuliek! Pritom pouZite tabulku
so smerom otacania platnym pre vas nastroj (pravorezny/lavorezny). Z tejto
tabulky prevezmite smer otacania stola pre vami pouzivanu stranu obrabania X+
(Q550 = 0)/X- (Q550 = 1):

Nastroj: pravorezny M3

Strana obrabania Smer otacania stola

X+ (Q550 =0) V smere hodinovych rugiciek (napr.
M303)

X-(Q550=1) Proti smeru hodinovych rugiciek (napr.
M304)

Nastroj: l'avorezny M4

Strana obrabania Smer otacania stola

X+ (Q550=0) Proti smeru hodinovych ruciciek (napr.
M304)

X-(Q550=1) V smere hodinovych ruciciek (napr.
M303)

o Nezabudajte, Ze smery otacania sa v osobitnych pripadoch mézu
odlisovat od tychto tabuliek.
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Zmena smeru otacania

Frézovanie:

® Hlavné vreteno 1: Zapnete vreteno nastroja ako hlavné vreteno s M3 alebo M4.
Tym urcite smer otdc¢ania (zmena hlavného vretena nema vplyv na smer otdc¢ania
pomocného vretena)

m Pomocné vreteno 2: Prispdsobte hodnotu vstupného parametra Q546, aby ste
zmenili smer pomocného vretena

Sustruzenie:

m Hlavné vreteno 1: Zapnete vreteno obrobku ako hlavné vreteno s funkciou
M. Téato funkcia M je $pecifickd podla vyrobcu stroja (M303, M304,...). Tym
urcite smer otdcania (zmena hlavného vretena nema vplyv na smer otac¢ania
pomocného vretena)

m Pomocné vreteno 2: Prispdsobte hodnotu vstupného parametra Q546, aby ste
zmenili smer pomocného vretena

o Pred vykonanim obrabania skontrolujte, ¢i sU spravne smery otacania
obidvoch vretien.

Napr. zadefinujte nizke otacky, aby ste mohli smer bezpe¢ne opticky
posudit.
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12.14 Cyklus 238 MERAT STAV STROJA (moznost ¢. 155)

Programovanie ISO
G238

Pouzitie

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

Pocas cyklu Zivotnosti sa opotrebovavaiju zatazované komponenty stroja (napr.
vedenie, guldckovy skrutkovy prevod..) a kvalita pohybu osi sa zhorsuje. To ma vplyv
na kvalitu vyroby.

Pomocou Component Monitoring (moznost ¢. 155) a cyklu 238 je riadenie schopné
merat aktudlny stav stroja. Tym je mozné zmerat zmeny s tovarenskom nastaveni
na zaklade starnutia a opotrebovania. Merania sa ukladaju do textového suboruy,
ktory je Citatelny pre vyrobcu stroja. Vyrobca moze nacitat Udaje, posudit ich a
reagovat prediktivnou Udrzbou. Tym je mozné zabranit neplanovanym odstavkam
strojal

Vyrobca stroja ma moznost definovat vystrazné a chybové medze pre namerané
hodnoty a urcit volitelne reakcie na chyby.

Suvisiace témy

B Monitorovanie komponentov pomocou funkcie MONITORING HEATMAP
(moznost ¢. 155)
Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie

Priebeh cyklu

o ZabezpecCte, aby osi neboli pred meranim zablokované.

Parameter Q570 =0
1 Riadenie vykonava pohyby v osiach stroja
2 Potenciometer posuvu, rychloposuvu a vretena je aktivny

@ Presné priebehy pohybov osi definuje vyrobca stroja.

Parameter Q570 =1
1 Riadenie vykonava pohyby v osiach stroja
2 Potenciometer posuvu, rychloposuvu a vretena nie je aktivny

3 Na stavovej karte MON mdZete vybrat monitorovaciu Ulohu, ktord chcete mat
zobrazenu

4 Pomocou tohto grafu mézete sledovat, ako blizko sa nachddzaju komponenty na
hranici vystrahy a chyby
DalSie informacie: Pouzivatelskd prirucka Nastavenie a spracovanie

@ Presné priebehy pohybov osi definuje vyrobca stroja.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cyklus moze vykonavat rozsiahle pohyby vo viacerych osiach rychloposuvom!

Ak je v parametri cyklu Q570 naprogramovana hodnota 1, nie je potenciometer
posuvy, rychloposuvu a prip. vretena aktivny. Pohyb sa vSak da zastavit oto¢enim
potenciometra posuvu na nulu. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Pred zaznamendvanim nameranych Udajov otestujte cyklus v testovacom
rezime Q570 =0

> Pred pouzitim cyklu sa najskér informuijte u vyrobcu svojho stroja o druhu a
rozsahu pohybov pri cykle 238

m Tento cyklus moZete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRESS.

B Cyklus 238 je aktivny ako CALL.

® Ak poCas merania nastavite napr. potenciometer posuvu na nulu, ovladanie
prerusi cyklus a zobrazi vystrahu. Vystrahu mézete potvrdit tlacidlom CE a cyklus
nanovo spracovat tlacidlom NC start.

12.14.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q570 Rezim (0 = testovat’/1 = merat’)?

Tymto parametrom urcite, ¢ ma ovladanie vykonat meranie
stavu stroja v testovacom alebo v meracom rezime:

0: Nevytvaraju sa ziadne namerané udaje. Pohyby osi je
mozné regulovat pomocou potenciometra posuvu a rychlo-
posuvu

1: Vytvaraju sa namerané Udaje. Pohyb osi nie je mozné
regulovat pomocou potenciometra posuvu a rychloposuvu
Vstup: 0, 1

Priklad
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12.15 Cyklus 239 URCITNALOZENIE (moZnost ¢. 143)

Programovanie ISO
G239

Aplikacia

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

Dynamické fungovanie vasho stroja sa mdze menit pri zatazeni jeho stola dielmi s
roznymi hmotnostami. Zmena zataZenia vplyva na trecie sily, akceleracie, brzdiace
momenty a adhézne trenia osi stroja. Pomocou moznosti ¢. 143 LAC (Load
Adaptive Control) a cyklu 239 URCITNALOZENIE dokaze ovladanie automaticky urcit
a prispdsobit aktudlnu zotrvaénost hmoty naloZenych dielov, aktuélne trecie sily a
maximalne zrychlenie osi, resp. obnovit predradené riadiace a regulaéné parametre.
Tym mbZete optimalne reagovat na vyrazné zmeny zataZenia naloZzenymi dielmi.
Ovladanie vykona takzvany vaziaci chod na odhadnutie hmotnosti, ktorou su
zataZené osi. V ramci tohto vaziaceho chodu prejdu osi ur¢itu drahu — presné
pohyby definuje vyrobca vasho stroja. Pred vaziacim chodom sa mézu osi v

prip. potreby napolohovat, aby sa predislo kolizii po¢as vaziaceho chodu. Tuto
bezpecnu polohu zadefinuje vyrobca vasho stroja.

Pomocou LAC sa okrem upravy regulacnych parametrov v zavislosti od hmotnosti
takisto upravi maximalne zrychlenie. Vdaka tomu je mozné pri nizkom nalozenti
prislusne zvysit dynamiku, a tym zvysit produktivitu.

Priebeh cyklu

Parameter Q570 =0

T Nevykona sa Ziadny fyzicky pohyb osi

2 QOvladanie resetuje funkciu LAC

3 Aktivuju sa predradené riadiace, prip. regulacné parametre, ktoré umoznuju
bezpecny pohyb osi (osf) nezdvisle od stavu nalozZenia dielmi — parametre
nastavené prostrednictvom Q570 = 0 suU nezavislé od aktualneho nalozenia
dielmi

4 Pocas vystrojovania alebo po dokonceni programu NC moze byt praktické znova
vyuzit tieto parametre
Parameter Q570 = 1

1 Ovladanie vykona vaziaci chod, pritom v prip. potreby presunie viacero osi. To,
ktoré osi sa presunu, zavisi od konstrukcie daného stroja, ako aj od pohonov osi

2 Rozsah pohybu osi stanovi vyrobca daného stroja

3 Predradené riadiace parametre a regulacné parametre stanovené ovladanim
zavisia od aktualneho nalozenia

4 Qvladanie aktivuje stanovené parametre

o Ak vykonate prechod na blok a ovladanie pritom precita cyklus 239,
ovladanie tento cyklus ignoruje — nevykona sa vaziaci chod.
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cyklus moze vykonavat rozsiahle pohyby vo viacerych osiach rychloposuvom!
Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Pred pouzitim cyklu sa najskér informujte u vyrobcu svojho stroja o druhu a
rozsahu pohybov pri cykle 239

> Pred zaCiatkom cyklu prejde riadenie na bezpecnu polohu. Tuto polohu
zadefinuje vyrobca stroja

> Nastavte potenciometer na potlacenie posuvy, rychloposuvu minimalne na
50 %, aby bolo mozné presne zmerat nalozenie

® Tento cyklus mbzete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRESS.

Cyklus 239 je uginny ihned po definovani.

Cyklus 239 podporuje zistenie naloZenia prepojenych osi, ak tieto disponuju len
spolo¢nym pristrojom na meranie polohy (Momenty-Master-Slave).

12.15.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

0570 = 0 Q570 Nalozen. (0 = vymaz./1 = urcit’)?
Tymto parametrom urcite, ¢i ma ovlddanie vykonat vaziaci

]
B ‘I"‘l‘l‘=‘ Q/_-y—\-\ chod LAC (Load adaptive control) alebo ¢i sa maju obnovit

posledné zistené parametre predbezného riadenia a regula-
cie zavislé od nalozenia:
0: Obnovenie LAC, posledné hodnoty nastavené ovladanim

sa obnovia, ovladanie pracuje s parametrami predbezného
Q570 = 1 riadenia a regulécie nezavislymi od naloZenia

O N @ 1: Vykonanie vaziaceho chodu, ovladanie pohybuje osami,
[E is & ’ .' v a tym zisti parametre predbezného riadenia a reguldcie

v zavislosti od aktualneho nalozenia, zistené hodnoty sa
ihned aktivuju

M Vstup: 0, 1

Priklad
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12.16 Cyklus 18 REZANIE ZAVITU

Programovanie ISO
G86

Aplikacia

Cyklus 18 REZANIE ZAVITU presunie nastroj s regulovanym vretenom z aktualne;
polohy s aktivnymi otaCkami na zadanu hlbku. Na dne otvoru sa uskutoc¢ni
zastavenie vretena. Prisunutia a odsunutia musite naprogramovat samostatne.

Suvisiace témy
® Cykly na obrabanie zavitov
Dalsie informacie: 'Cykly na obrébanie zavitov', Strana 135

Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak nenaprogramujete pred vyvolanim cyklu 18 ziadne predpolohovanie, méze
dojst ku kolizii. Cyklus 18 vykond prisunutie a odsunutie.

> Pred zaciatkom cyklu predpolohujte nastroj
» Nastroj sa prestva po vyvolani cyklu z aktudlnej polohy na zadanu hibku

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak bolo pred spustenim cyklu zapnuté vreteno, vypne cyklus 18 vreteno a cyklus
pracuje so stojacim vretenom! Na konci cyklus 18 znova zapne vreteno, ak bolo
zapnuté pred zaciatkom cyklu.

» Naprogramujte pred zaciatkom cyklu zastavenie vretenal (napr. s M5)

» Po dokonceni cyklu 18 sa obnovi stav vretena pred zaciatkom cyklu. Ak bolo
pred zaciatkom cyklu vreteno vypnuté, vypne ovladanie vreteno po ukonceni
cyklu 18 znova.

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

Upozornenia k programovaniu

® Naprogramujte pred zaciatkom cyklu zastavenie vretena (napr. pomocou M5).
Ovladanie zapne potom vreteno pri spusteni cyklu automaticky, a na konci znova
vypne.

= Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje smer obrébania.
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Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

B Pomocou parametra stroja CfgThreadSpindle (¢. 113600) definujete
nasledovné:

m sourceOverride (€. 113603): Potenciometer vretena (korekcia posuvu nie
je aktivna) a FeedPotentiometer (korekcia otacok nie je aktivna), (ovladanie
ndsledne prislusne prispésobi otacky)

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

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

= limitSpindleSpeed (C. 113604): Obmedzenie otacok vretena
True: pri nizkych hlbkach zavitov sa otacky vretena obmedzia tak, aby vreteno
bezalo asi 1/3 ¢asu s konstantnymi otackami.
False: ziadne obmedzenie

12.16.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Hibka vrtania?

Vychddzajuc z aktudlnej polohy zadajte hibku zavitu. Hodno-
ta ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -999999999...4999999999

Stupanie zavitu?
Zadajte stupanie zavitu. Tu zadané znamienko urcuje, ¢i ide
o pravotocCivy alebo lavotoCivy zavit:

7 + = pravotogivy zavit (M3 pri zapornej hibke vrtania)
- = [avotogivy zavit (M4 pri zapornej hibke vrtania)
Vstup: -99.9999...+99.9999
Priklad
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12.17 Priklady programovania

12.17.1 Priklad interpola¢ného sustruzenia, cyklus 291

480

V nasledujucom NC programe sa pouzije cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. Tento
priklad zobrazuje vyhotovenie axidlneho a radialneho zapichu.

Nastroje
®  Sustruznicky nastroj, definovany v toolturn.trn: nastroj ¢. 10: TO:1, ORI:0,
TYPE:ROUGH, nastroj pre axialny zapich

Sustruznicky nastroj, definovany v toolturn.trn: ndstroj ¢. 11: TO:8, ORI:0,
TYPE:ROUGH, nastroj pre radiélny zapich

Priebeh programu

Vyvolanie nastroja: nastroj pre axialny zapich

Zaciatok interpolacného sustruzenia: opis a vyvolanie cyklu 291; Q560 = 1
Koniec interpolacného sustruzenia: opis a vyvolanie cyklu 291; Q560 = 0
Vyvolanie nastroja: zapichovaci nastroj pre radialny zapich

Zaciatok interpolacného sustruzenia: opis a vyvolanie cyklu 291; Q560 = 1
Koniec interpolacného sustruzenia: opis a vyvolanie cyklu 291; Q560 = 0

o Konverziou parametra Q561 bude sUstruznicky nastroj zobrazeny
v simula¢nej grafike ako frézovaci nastroj.

; Vyvolanie nastroja: nastroj pre axialny zapich

; Odsunutie nastroja

; Vyvolanie cyklu

; Polohovanie nastroja v rovine obrabania
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; Polohovanie nastroja na osi vretena

; Zapich na rovinnej ploche, prisuv 0,2 mm, hibka: 6 mm

; Vysunutie zo zapichu, krok: 0,4 mm

; Odsunutie do bezpecnej vysky, vypnutie korekcie
polomeru

; Vyvolanie cyklu

; Vyvolanie nastroja: nastroj pre radialny zapich

; Odsunutie nastroja

; Vyvolanie cyklu

; Polohovanie nastroja v rovine obrabania

; Polohovanie nastroja na osi vretena

: Zépich na plochu plésta, prisuv 0,2 mm, hibka: 6 mm

; Vysunutie zo zapichu, krok: 0,4 mm
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; Odsunutie do bezpecnej vysky, vypnutie korekcie
polomeru

; Vyvolanie cyklu

; Opakovany TOOL CALL zrusi konverziu parametra
Q561
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12.17.2 Priklad interpolacného sustruzenia, cyklus 292

V nasledujucom NC programe sa pouzije cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO.
Tento priklad znazorfiuje vyhotovenie vonkajsieho obrysu s rotujucim frézovacim
vretenom.

,\t"” R3 |

15

[ =1

Priebeh programu

Vyvolanie nastroja: fréza D20
Cyklus 32 TOLERANCIA

Odkaz na obrys pomocou cyklu 14
Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO.

; Vyvolanie nastroja: stopkova fréza D20

; Stanovenie tolerancie prostrednictvom cyklu 32

; Predpolohovanie na osi nastroja, vreteno zap.

; Predpolohovanie na stred otacania v rovine obrabania,
vyvolanie cyklu

; Koniec programu
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; LBL1 obsahuje obrys
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12.17.3 Priklad frézovania odval'ovanim

V nasledujucom programe NC sa pouzije cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. Tento
priklad programu zobrazuje vyrobu zdsuvného ozubenia, s modulom =1 (odli$ne od
DIN 3960).

Priebeh programu

Vyvolanie nastroja: odvalovacia fréza

Spustenie rezimu sustruzenia

Resetovanie suradnicového systému pomocou cyklu 801
Nébeh do bezpecnej polohy

Definovanie cyklu 285

Vyvolanie cyklu 286

Resetovanie suradnicového systému pomocou cyklu 801

; Vyvolanie nastroja
; Aktivovanie sustruzenia

; Resetovanie suradnicového systému

; Zrusenie prip. este aktivnej funkcie M144

; Konstantna rezna rychlost VYP.

; Odsunutie nastroja

; Nastavenie osi otdcania na O

; Predpolohovanie ndstroja do stredu obrdbania

; Predpolohovanie nastroja na osi vretena
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; Vyvolanie cyklu, vreteno zap.

; Aktivovanie frézovania

; Uvolnenie nastroja odsunutim po osi nastroja
; ZruSenie otacania

; Koniec programu
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12.17.4 Priklad sustruzenia odval'ovanim

V nasledujucom programe NC sa pouzije cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL.
Tento priklad programu zobrazuje vyrobu zasuvného ozubenia, s modulom =1
odlisne od DIN 3960).

Priebeh programu

Vyvolanie nastroja: fréza s kolesom s vnutornym ozubenim
Spustenie rezimu sustruzenia

Resetovanie suradnicového systému pomocou cyklu 801
Nébeh do bezpecnej polohy

Definovanie cyklu 285

Vyvolanie cyklu 287

Resetovanie suradnicového systému pomocou cyklu 801

—

; Vyvolanie nastroja

; Aktivovanie sustruzenia

; Zrusenie prip. este aktivnej funkcie M144

; Konstantna rezna rychlost VYP.

; Odsunutie nastroja

; Nastavenie osi otacania na O

; Predpolohovanie ndstroja do stredu obrdbania

; Predpolohovanie nastroja na osi vretena
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; Vyvolanie cyklu, vreteno zap.

; Aktivovanie frézovania

; Uvolnenie ndstroja odsunutim po osi nastroja
: Resetovanie otocenia

; Koniec programu
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13.1  Zaklady (mozZnost ¢. 50)

13.1.1 Prehlad

Ovladanie ponuka pre obrabanie sustruzenim nasledujuce cykly:

Specialne cykly
Cyklus Vyvolanie Dalsie informacie
800 PRISPOS. OT. SYSTEM (moznost ¢. 50) DEF aktivne  Strana 503
®  Presunutie nastroja do polohy vhodnej pre vreteno
sustruhu

801 VYNULOVAT ROTACNY SYSTEM (moznost ¢. 50) DEF aktivne  Strana 511
m  Resetovanie cyklu 800

880 OZ. KOL. ODV. FREZ. (moZnost ¢. 50 & #131) CALL aktivne  Strana 513
B (Opis geometrie nastroja
B \yber stratégie a strany obrabania

892 SKONTR. NEVYVAZENOST (moznost ¢. 50) DEF aktivne  Strana 522
®  Kontrola nevyvazenia vretena sustruhu

Cykly pozdizneho stistruzenia

Cyklus Vyvolanie Dalsie informécie
811 ODDIEL POZDLZNY (mozZnost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 527

® PozdiZne sUstruzenie pravouhlych osadeni
812 ODDIEL POZDL. ROZS. (moznost ¢. 50) CALL aktivne Strana 531

= PozdiZzne sustruzenie pravouhlych osadenf
m  Zaoblenie na rohoch obrysu

m Skosenie alebo zaoblenie na zaciatku a konci
obrysu

®  Uhol pre Celnd a obvodovu plochu
813  SUSTRUZENIE ZANORENIE POZDLZNE (mozZnost ¢. CALL aktivne  Strana 536
50)
= PozdiZne sUstruzenie osadeni pomocou zano-
rovacich prvkov
814 SUSTRUZ. ZANORENIE POZDLZ. ROZS. (moznost ¢.  CALL aktivne  Strana 540
50)

= PozdiZne sustruzenie osadeni pomocou zano-
rovacich prvkov

B Zaoblenie na rohoch obrysu

= Skosenie alebo zaoblenie na zaciatku a konci
obrysu

m Uhol pre ¢elnd a obvodovu plochu

810 SUSTR. KONT. POZDLZ. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 545

= PozdiZne sustruZenie lubovolnych rotaénych
obrysov

m  (Oddelovanie triesok rovnobezné s osou
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Cyklus Vyvolanie DalSie informacie
815  OBRYS. PARAL. SUSTR. (moZnost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 550
= PozdiZne sustruZenie lubovolnych rotaénych
obrysov
®  QOddelovanie triesok sa vykona rovnobezne s
obrysom

Cykly ¢elného sustruzenia

Cyklus Vyvolanie DalSie informacie
821 ODDIEL ROVINNY (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 554

= Celné sustruZzenie pravouhlych osadeni
822 ODDIEL ROVINNY ROZS. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 558

B Celné sustruzenie pravouhlych osadeni
m  Zaoblenie na rohoch obrysu

m  Skosenie alebo zaoblenie na zaciatku a konci
obrysu

® Uhol pre Celnd a obvodovu plochu

823 SUSTRUZENIE ZANORENIE PRIECNE (moznost ¢. 50)  CALL aktivne Strana 563
= Celné sustruzenie osadeni pomocou zano-
rovacich prvkov
824 SUSTRUZ. ZANORENIE PRIEC. ROZS. (moznost ¢. CALL aktivne  Strana 567
50)

= Celné sustruzenie osadeni pomocou zano-
rovacich prvkov

B Zaoblenie na rohoch obrysu

m  Skosenie alebo zaoblenie na zaciatku a konci
obrysu

® Uhol pre ¢elnd a obvodovu plochu

820 SUSTR. KONT. ROVINNE (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 572
= Celné sustruzenie lubovolnych rotadnych obrysov

Cykly zapichovacieho sustruzenia

Cyklus Vyvolanie DalSie informacie

841  ZAPICH. SUS., JEDN. RAD. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 577
= Zapichovacie sustruzenie pravouhlych drazok v
pozdlznom smere
842  ZAP. SUS. RAD. ROZS. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 581

= Zapichovacie sustruzenie drazok v pozdiznom
smere

m  Zaoblenie na rohoch obrysu

m  Skosenie alebo zaoblenie na zaciatku a konci
obrysu

B Uhol pre Celnd a obvodovu plochu

851  UPICH. JEDN. AXIAL. (mozZnost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 586
B Zapichovacie sustruzenie drazok v ¢elnom smere
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Cyklus Vyvolanie DalSie informacie

852  ZAP. SUS. AX. ROZS. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 590
B Zapichovacie sustruzenie drazok v ¢elnom smere
B Zaoblenie na rohoch obrysu

m  Skosenie alebo zaoblenie na zaciatku a konci
obrysu

® Uhol pre ¢elnud a obvodovu plochu

840  ZAPI. SUS. OBR. RAD. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 595
= Zapichovacie sustruzenie drazok fubovolného
tvaru v pozdlznom smere
850 ZAPI. SUS. OBR. AX. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 600

B Zapichovacie sustruzenie drazok [ubovolného
tvaru v ¢elnom smere

m  Zaoblenie na rohoch obrysu

m Skosenie alebo zaoblenie na zaciatku a konci
obrysu

® Uhol pre Celnd a obvodovu plochu

Upichovacie cykly
Cyklus Vyvolanie DalSie informacie
861 JEDNOD. RAD. ZAPICH. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 605
B Radidlne zapichovanie pravouhlych drazok
862 ROZS. RAD. ZAPICH. (mozZnost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 610

B Radidlne zapichovanie pravouhlych drazok
m  Zaoblenie na rohoch obrysu
B Skosenie alebo zaoblenie na zaciatku a konci

obrysu
® Uhol pre Celnd a obvodovu plochu
871 JEDNOD. AX. ZAPICH. (mozZnost ¢. 50) CALL aktivne Strana 616
m  Axidlne zapichovanie pravouhlych drazok
872 ROZS. AX. ZAPICH. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 621

®  Axidlne zapichovanie pravouhlych drazok
B Zaoblenie na rohoch obrysu
®  Skosenie alebo zaoblenie na zaciatku a konci

obrysu
m Uhol pre ¢elnd a obvodovu plochu
860 ZAPICH. OBR. POL. (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 627
= Radialne zapichovanie drazok lubovolného tvaru
870 ZAPICH. OBR. AXIAL. (moZnost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 632

B Axialne zapichovanie drazok lubovolného tvaru

Cykly sustruzenia zavitov

Cyklus Vyvolanie DalSie informacie

831  ZAVIT POZDLZNY (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 637
® PozdiZne sUstruzenie zavitu
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Cyklus Vyvolanie DalSie informacie

832 ROZSIRENY ZAVIT (moznost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 641
= PozdiZne a ¢elné sUstruZenie zavitu alebo
kuzelového zavitu
= Definicia drahy ndbehu a drahy vybehu
830 ZAVIT OSOVO PARALELNE (mozZnost ¢. 50) CALL aktivne  Strana 646

m PozdiZzne alebo &elné sustruzenie zavitu
[ubovolného tvaru

= Definicia drahy ndbehu a drahy vybehu

Rozsirené cykly sustruzenia

Cyklus Vyvolanie Dalsie informacie
882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE CALL aktivne  Strana 652
(mozZnost ¢. 50 & #158)
= Hrubovanie komplexnych obrysov s réznymi
priblizeniami
883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO (moznost¢.  CALL aktivne Strana 658
50 & €. 158)

m  Obrabanie komplexnych obrysov nacisto s
roznymi priblizeniami

13.1.2 Praca s cyklami na sustruzenie

V cykloch sustruzenia zohl'adnuje ovlddanie geometriu reznej hrany (TO, RS, P-
ANGLE, T-ANGLE) néstroja tak, ze ned6jde k ziadnemu naru$eniu definovanych
obrysovych prvkov. Ak nebude mozné UplIné obrobenie obrysu aktivnym nastrojom,
vygeneruje ovladanie vystrahu.

Cykly sustruzenia mézete vyuzivat na obrabanie vonkajsich aj vnatornych ploch.
V zavislosti od prislusného cyklu rozpozna ovlddanie polohu obrabania (obrdbanie
vonkajsej alebo vnutornej plochy) na zaklade zaciato¢nej polohy alebo polohy
ndstroja pri vyvolani cyklu. V niektorych cykloch mézete polohu obrabania zadat
aj priamo v cykle. Po zmene polohy obrabania skontrolujte polohu nastroja a smer
otacania.

Ak pred cyklom naprogramujete funkciu M136, interpretuje ovladanie hodnoty
posuvu v cykle v mm/ot., bez funkcie M136 v mm/min.

Ak vykonate cykly sustruzenia pocas nastaveného obrabania (M144), zmenia sa
uhly ndstroja voci obrysu. Ovladanie automaticky zohladni tieto zmeny a dokaze tak
monitorovat narusenia obrysu aj pri obrabani v nastavenom stave.

Niektoré cykly obrabaju obrysy, ktoré ste popisali v podprograme. Tieto obrysy
naprogramujte pomocou drahovych funkcii v popisnom dialégu. Pred vyvolanim
cyklu musite naprogramovat cyklus 14 OBRYS na definovanie ¢isla podprogramu.

Cykly sustruzenia 81x — 87x, ako aj 880, 882 a 883 musite vyvolat pomocou CYCL
CALL alebo M99. Pred vyvolanim cyklu v kazdom pripade naprogramuijte:

® Rezim sustruzenia FUNCTION MODE TURN

® Vyvolanie nastroja TOOL CALL

®  Smer otac¢ania vretena sustruhu, napr. M303

B Vyber otacok alebo reznej rychlosti FUNCTION TURNDATA SPIN

m Ak pouZivate posuvy na otacku mm/ot., M136

m  Polohovanie ndstroja na vhodny zaciatocny bod, napr. L X+130 Y+0 RO FMAX

® Prispdsobenie suradnicového systému a orientovanie nastroja CYCL DEF 800
PRISPOS. OT. SYSTEM.
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13.1.3 Zapichy a odl'ahcovacie zapichy

Niektoré cykly obrabaju obrysy, ktoré ste popisali v podprograme. Na popis
rotacného obrysu mate k dispozicii dalSie Specialne prvky obrysu. Takto mozete
jednym blokom NC naprogramovat odlah¢ovacie zapichy a zapichy ako kompletné
prvky obrysu.

o Zapichy a odlah¢ovacie zapichy sa vztahuju vzdy na predtym definovany
linearny prvok obrysu.

Prvky zdpichov a odlahc¢ovacich zapichov GRV a UDC mbzete pouzit iba
v podprogramoch obrysu, ktoré boli vyvolané z cyklu sustruzenia.

Pri definovani odlahéovacich zapichov a zapichov mate k dispozicii rézne moznosti
na vstupy. Niektoré z tychto vstupov musite vykonat (povinné vstupy), iné mozete aj
vynechat (alternativne vstupy). Povinné vstupy su ako také oznac¢ené v pomocnych
obrdzkoch. V niektorych prvkoch si mézete vybrat z dvoch réznych moznosti
definovania. Ovladanie ponuka prislusné moznosti vyberu prostrednictvom listy
akcif.

Ovlddanie ponuka na zalozke Zapich/odlahcovaci zapich v okne Vlozit’ funkciu NC
rbzne moznosti programovania zapichov a odlah¢ovacich zapichov.
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Programovanie zapichov

Zapichy su priehlbiny na rotacnych konstrukcnych dieloch a sluzia vacsinou na
upevnenie poistnych krizkov a tesneni alebo sa pouzivaju ako mazacie drazky.
Zdapichy mozete naprogramovat na obvode alebo na ¢elnej ploche rotacného dielu.
Na tento Ucel mate k dispozicii dva samostatné prvky obrysu:

® GRV RADIAL: zapich na obvode rotacného dielu
m GRV AXIAL: zapich na Celnej ploche rotacného dielu

ANG_WIDTH

CENTER

DEPTH

BREADTH

Vstupné parametre v zapichoch GRV

Parameter Vyznam Zadanie

CENTER Stred zapichu Povinny

R Polomer rohu, oba vnutorné Alternativne
rohy

DEPTH/DIAM Hibka zapichu (re$pektujte Povinny
znamienko!) /priemer dna
zapichu

BREADTH Sirka zapichu Povinny

ANGLE/ANG_WIDTH Uhol boku/uhol otvorenia Alternativne
oboch bokov

RND/CHF Zaoblenie/skosenie rohu Alternativne
obrysu v blizkosti zaCiatocné-
ho bodu

FAR_RND/FAR_CHF Zaoblenie/skosenie rohu Alternativne

obrysu vzdialeného od zacia-
tocného bodu
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o Znamienko hibky zapichu uréuje obrabaciu polohu (obrébanie vnutornej/
vonkajsej plochy) zapichu.

Znamienko hibky zapichu na obrabanie vonkajsej plochy:

B ked prvok obrysu prechadza cez suradnicu Z zapornym smerom,
pouzite zaporné znamienko

® ked prvok obrysu prechadza cez suradnicu Z kladnym smerom,
pouzite kladné znamienko

Znamienko hibky zapichu na obrabanie vnitornej plochy:

B ked prvok obrysu prechadza cez suradnicu Z zapornym smerom,
pouzite kladné znamienko

® ked prvok obrysu prechadza cez suradnicu Z kladnym smerom,
pouzite zaporné znamienko

Priklad: Radialny zapich s hibkou = 5, $irkou = 10, polohou = Z-15

Programovanie odlah¢ovacich zapichov

Odlah¢ovacie zapichy su najéastejSie potrebné na umoznenie licovaného osadenia
protikusov. Okrem toho mézu pomahat pri redukovani vrubového Gcinku na rohoch.
Odlah¢ovacie zapichy sa ¢asto pouzivaju na zavitoch a licovaniach. Na definovanie
r6znych odlah¢ovacich zapichov mate k dispozicii rézne prvky obrysu:

m  UDC TYPE_E: odlahCovaci zapich na valcovej ploche na dalSie obrdbanie podla
DIN 509

B UDC TYPE_F: odlahcovaci zapich na Celnej a valcovej ploche na dalSie obrabanie
podla DIN 509

= UDC TYPE_H: odlahéovaci zapich na intenzivne zaoblenom prechode podla
DIN 509

®  UDC TYPE_K: odlahcovaci zapich na Celnej ploche a valcovej ploche
B UDC TYPE_U: odlahcovaci zapich na valcovej ploche
®  UDC THREAD: odl'ah¢ovaci zapich zavitu podla DIN 76

o Ovladanie interpretuje odlahCovacie zapichy vzdy ako tvarové prvky v
pozdlznom smere. V ¢elnom smere nie su mozné ziadne odlahcovacie
zapichy.
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Odl'ahcovaci zapich DIN 509 UDC TYPE _E
BREADTH

Vstupné parametre v odl'ah¢ovacom zapichu DIN 509 UDC TYPE_E

Parameter Vyznam Zadanie

R Polomer rohu, oba vnutorné Alternativne
rohy

DEPTH Hibka odlah. zap. Alternativne

BREADTH Sirka odl. zap. Alternativne

ANGLE Uhol odlah&ovacieho zapichu Alternativne

Priklad: Odl'ahéovaci zapich s hibkou = 2, Sirkou = 15
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Odl'ahcovaci zapich DIN 509 UDC TYPE _F
FACEDEPTH

BREADTH

DEPTH

Vstupné parametre v odlahéovacom zapichu DIN 509 UDC TYPE_F

Parameter Vyznam Zadanie
R Polomer rohu, oba vnutorné Alternativne
rohy

DEPTH Hibka odrah. zap. Alternativne
BREADTH Sirka odl’. zap. Alternativne
ANGLE Uhol odlahcovacieho zapichu Alternativne
FACEDEPTH Hibka ¢elnej plochy Alternativne
FACEANGLE Uhol obrysu Celnej plochy Alternativne

Priklad: Tvar odl'ahéovacieho zapichu F s hibkou = 2, Sirkou = 15, hibkou celnej

—

plochy
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Odl'ahcovaci zapich DIN 509 UDC TYPE_H
BREADTH

Vstupné parametre v odlah¢ovacom zapichu DIN 509 UDC TYPE_H

Parameter Vyznam Zadanie

R Polomer rohu, oba vnutorné Povinny
rohy

BREADTH Sirka odl. zap. Povinny

ANGLE Uhol odl'ah¢ovacieho zapichu Povinny

Priklad: Tvar odl'ahéovacieho zapichu H s hibkou = 2, Sirkou = 15, uhlom = 10°
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Odl'ah¢ovaci zapich UDC TYPE_K
DEPTH

ANG-W

Vstupné parametre v odlahéovacom zapichu UDC TYPE_K

Parameter Vyznam Zadanie

R Polomer rohu, oba vnutorné Povinny
rohy

DEPTH Hibka odlah&ovacieho zapichu  Povinny
(rovnobezne s osou)

ROT Uhol vogi pozdiZnej osi Alternativne
(predvolena hodnota: 45°)

ANG_WIDTH Uhol otvorenia uvolfovacieho Povinny
zapichu

Priklad: Tvar odl'ahcovacieho zapichuK s hibkou = 2, Sirkou = 15, uhlom otvorenia
=30°
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Odl'ah¢ovaci zapich UDC TYPE_U
BREADTH

Vstupné parametre v odl'ah¢ovacom zapichu UDC TYPE_U

Parameter Vyznam Zadanie

R Polomer rohu, oba vnutorné Povinny
rohy

DEPTH Hibka odlah. zap. Povinny

BREADTH Sirka odl. zap. Povinny

RND/CHF Zaoblenie/skosenie vonkajsie-  Povinny
ho rohu

Priklad: Tvar odl'ahéovacieho zapichu U s hibkou = 3, Sirkou = 8
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Odl'ah¢ovaci zapich UDC THREAD
BREADTH

Vstupné parametre v odl'ahc¢ovacom zapichu DIN 76 UDC THREAD

Parameter Vyznam Zadanie

PITCH Stupanie zavitu Alternativne

R Polomer rohu, oba vnutorné Alternativne
rohy

DEPTH Hibka odlah. zap. Alternativne

BREADTH Sirka odl. zap. Alternativne

ANGLE Uhol odl'ah¢ovacieho zapichu Alternativne

Priklad: Odl'ahéovaci zapich zavitu podla DIN 76 so stipanim zavitu = 2
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13.2

Cyklus 800 PRISPOS. OT. SYSTEM

Programovanie ISO
G800

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.
Cyklus zavisi od stroja.

y4 e A
Na umoznenie sustruzenia musite nastroj presunut do polohy vhodnej vzhladom na
vreteno sustruhu. Na to mézete pouzit cyklus 800 PRISPOS. OT. SYSTEM.

Pri sustruzeni je délezity uhol ndbehu medzi nastrojom a vretenom sustruhu, napr.
na umoznenie obrobenia obrysov s dorezavanim. V cykle 800 su na vyrovnanie
sUradnicového systému pre potreby nastaveného obrabania dostupné rézne
moznosti:

® Ak ste polohovali os natoCenia pre potreby nastaveného obrabania, mozete
pomocou cyklu 800 vyrovnat suradnicovy systém vzhladom na polohu osi
natocenia (Q530 = 0) V tomto pripade v§ak musite na spravny prepocet
naprogramovat M144 alebo M128/TCPM

® Cyklus 800 vypocita potrebny uhol osi natocenia na zaklade priblizovacieho uhla
Q531 - v zavislosti od zvolenej stratégie v parametri NAKLONENE OBRAB. Q530
polohuje ovlddanie os natocenia pomocou (Q530 = 1) alebo bez vyrovnavacieho
pohybu (Q530 = 2)

= Cyklus 800 vypocita potrebny uhol osi natocenia na zaklade priblizovacieho uhla
Q531, nevykona vsak polohovanie osi nato¢enia (Q530 = 3), os natocenia musite
po cykle polohovat sami na vypocitané hodnoty Q120 (os A), Q121 (os B) a Q122
(os C)

Ak je os frézovacieho vretena vyrovnana rovnobezne s osou vretena sustruhu,
mdZete pomocou precesného uhla Q497, definovat [ubovolné otoéenie
suradnicovej ststavy okolo osi vretena (os Z). M6Ze to byt potrebné, ak z dévodu
nedostatku miesta musite umiestnit nastroj do istej polohy, alebo ak chcete vytvorit
podmienky na lepsie sledovanie procesu obrabania. Ak nie su osi vretena sustruhu
vyrovnané rovnobezne s osou frézovacieho vretena, su z hladiska obrabania ucelné

hodnotu Q497.
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Cyklus 800 polohuje frézovacie vreteno tak, aby sa ostrie nastroja vyrovnalo s
rotatnym obrysom. Nastroj moZete aj zrkadlit (OBRATIT NASTROJ Q498), pricom
frézovacie vreteno sa napolohuje s presadenim 180°. Takto mdzZete ndstroj pouzit
nielen na obrdbanie vnutornych, ale aj vonkajsich pléch. Polohujte reznud hranu
nastroja na stred vretena sustruhu blokom posuvu, napr. L Y+0 RO FMAX.

o = Prizmene polohy osi natoc¢enia musite opakovane vykonat cyklus 800
na vyrovnanie suradnicového systému.

®  Pred obrabanim skontrolujte orientaciu nastroja.

Sustruzenie vacky

V niektorych pripadoch sa obrobok neda upnut tak, Ze os stredu otacania bude
sUosova s osou vretena sustruhu. Je tomu tak napr. pri velkych alebo rotacne

nesymetrickych obrobkoch. Funkcia Sustruzenie vacky Q535 vam v cykle 800

umozni napriek tomu sustruzenie.

Pri sustruzeni vacky sa vo vretene sustruhu zdruzuje viacero linedrnych osi.
Ovladanie kompenzuje excentricitu kruhovym vyrovnavacim pohybom zdruzenych
linedrnych osi.

@ Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Pri vysokych otackach a velkej excentricite su na synchrénne vykonanie pohybov
potrebné velké posuvy linearnych osi. Pri nemoznosti dodrzania tychto posuvov
ddjde k naruseniu obrysu. Ovladanie preto pri prekroceni 80 % maximalnej rychlosti
osi alebo zrychlenia vygeneruje vystrahu. V takomto pripade znizte otacky.
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Pokyny na obsluhu

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri zdruzovani alebo od¢lefiovani vykonava ovladanie vyrovnavacie pohyby. Hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Zdruzovanie a od¢lenovanie vykonavajte iba pri stojacom vretene sustruhu

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri sustruzeni vacky nie je aktivna ziadna kontrola kolizie DCM. Pocas sustruzenia
vacky zobrazuje ovladanie prislusné vystrazné hlasenie. Hrozi nebezpecenstvo
kolizie.

> Skontrolujte priebeh pomocou simuldcie.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Rotdaciou obrobku vznikaju odstredivé sily, ktoré mézu v zavislosti od
nevyvazenosti spdsobovat vibracie (rezonan¢né kmitania). Tym je negativne
ovplyvneny proces obrdbania a zniZuje sa Zivotnost nastroja.

» Technologické Udaje zvolte tak, aby nevznikali Ziadne vibracie (rezonan¢né
kmitania)

= Na overenie dosiahnutia potrebnych rychlosti vykonajte pred samotnym
obrabanim skusobny rez.

®  Polohy linearnych osi, ktoré vyplynu z vyrovnania, zobrazuje ovladanie iba v
zobrazeni polohy so skuto¢nou hodnotou.

13.2.1 Uéinok

Prostrednictvom cyklu 800 PRISPOS. OT. SYSTEM ovladanie vyrovnava suradnicovy

systém obrobku a zodpovedajuco orientuje nastroj. Cyklus 800 zostava aktivny,

kym ho nezrusite cyklom 801, alebo kym nevykonate nové definovanie cyklu 800.

Niektoré funkcie cyklu 800 rusia okrem toho aj dalSie faktory:

m Zrkadlenie Udajov nastroja (Q498 OBRATIT NASTROJ) sa zrusi vyvolanim
nastroja TOOL CALL.

® Funkcia EXCENTRICKE OTACANIE Q535 sa zrusi na konci programu alebo pri
jeho preruseni (interné zastavenie)

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ské prirucka cykly obrabania | 10/2022 505



Cykly na sustruzenie | Cyklus 800 PRISPOS. OT. SYSTEM

13.2.2 Upozornenia

@ Vyrobca stroja urcuje konfiguraciu vasho stroja. Ak bolo pri tejto
konfiguracii definované vreteno nastroja ako os v kinematike, pésobi
potenciometer posuvu pri pohyboch s cyklom 800.

Vyrobca stroja méze konfigurovat raster pre polohovanie vretena
nastroja.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak je frézovacie vreteno definované v rezime sustruzenia ako os NC, mbze
ovladanie odvodit obratenie z polohy osi. Ak je vSak frézovacie vreteno definované
ako vreteno, hrozi nebezpecenstvo, ze sa obratenie nastroja strati! Hrozi
nebezpedenstvo kolizie!

» Po bloku TOOL CALL znova aktivujte obratenie nastroja

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked je Q498=1 a vy k tomu naprogramujete funkciu FUNCTION LIFTOFF ANGLE
TCS, ziskate v zavislosti od konfiguracie dva odlisné vysledky. Ked' je definované
vreteno nastroja ako os, rotuje LIFTOFF sucasne s otacanim nastroja. Ked' je
definované vreteno nastroja ako kinematicka transformaécia, nerotujeLIFTOFF
sUcasne s otaCanim nastroja. Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v prevadzkovom rezime
Priebeh programu Modus Po blokoch

> Pripadne zmente znamienko definovaného uhla SPB

m Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrdbacom rezime FUNCTION MODE
TURN.

Nastroj bol upnuty v spravnej polohe a bol premerany.

Cyklus 800 polohuije len prvu os otacania vychadzajuc z nastroja. Ak je
aktivované M138, obmedzi to vyber na definované osi otacania. Ak chcete
presunut ind z osi otacania na urcitl polohu, musite prislusne polohovat tieto osi
pred vykonanim cyklu 800.

Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie
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Upozornenia k programovaniu

Udaje nastroja mozete zrkadlit (Q498 OBRATIT NASTROJ) iba pri vybere
sustruznickeho nastroja.

Naprogramujte na resetovanie cyklu 800 cyklus 801 VYNULOVAT ROTACNY
SYSTEM.

Cyklus 800 sluzi pri sustruzeni vacky na obmedzenie maximalnych povolenych
otacok. Tieto vyplyvaju z konfiguracie zavislej od stroja (ktoru vykona vyrobca
vasho stroja) a velkosti excentricity. Je mozné, Ze ste pred programovanim
cyklu 800 naprogramovali obmedzenie otacok pomocou FUNCTION TURNDATA
SMAX. Ak je hodnota tohto obmedzenia otacok mensSia ako obmedzenie otacok
vypocitané cyklom 800, systém pouzije nizSiu hodnotu. Na resetovanie cyklu
800 programuijte cyklus 801. Tym sa vynuluje aj obmedzenie otacok nastavené
cyklom. Nasledne posobi znova obmedzenie otacok, ktoré ste naprogramovali
pred vyvolanim cyklu s FUNCTION TURNDATA SMAX.

Ak ma obrobok rotovat okolo vretena obrobku, pouZzite vyosenie vretena
obrobku v tabulke vztaznych bodov. Zékladné natocenia ne si mozné, ovladanie
vygeneruje chybové hlasenie.

Ak pouZijete v parametri Q530 nastavené obrdbanie nastavenie 0 (osi natocenia
sa musia predtym polohovat), musite najprv naprogramovat M144 alebo TCPM/
M128.

Ked v parametri Q530 Nastavené obrdbanie pouzijete nastavenia 1: MOVE,
2: TURN a 3: STAY, aktivuje ovladanie (v zavislosti od konfiguracie stroja) funkciu
M144 alebo TCPM

Dalsie informacie: PouZivatelska priru¢ka Programovanie a testovanie
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13.2.3 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q497 Precesny uhol?
Uhol, na ktory ovladanie vyrovna nastroj.
Vstup: 0.0000...359.9999

Q498 Obratit’ nastroj (0O=nie/1=ano)?

Zrkadlenie nastroja na obrabanie vnutornych/vonkajsich
pléch.

Vstup: 0, 1

Q530 Naklonené obrabanie?

Polohovanie osi natoCenia pre nastavené obrabanie:

0: Zachovanie polohy osi natoc¢enia (os musi byt predtym
polohovand)

1: Automatické polohovanie osi natocenia s prestuvanim
hrotu ndstroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom
a nastrojom sa nemeni. Ovladanie vykona linearnymi osami
vyrovnavaci pohyb

2: Automatické polohovanie osi natocenia bez presuivania
hrotu nastroja (TURN)

3: Ziadne polohovanie osi natocenia. Osi natocenia polohujte
v nasledujucom samostatnom polohovacom bloku (STAY).
Ovladanie ulozi hodnoty poléh do parametrov Q120 (os A),
Q121 (0sB)aQ122(osC)

Vstup: 0,1, 2,3
Q531 Uhol naklonenia?

Priblizovaci uhol na vyrovnanie nastroja
Vstup: -180...+180

Q532 Umiestnenie posuvu?
Rychlost posuvu osi natocenia pri automatickom polohovani
Vstup: 0.001...99999.999 Alternativne FMAX

Q533 Preferencny smer pribliz. uhla?
0: RieSenie, ktoré sa nachadza najblizSie k aktualnej polohe

-1: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od 0° do
-179,9999°

+1: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od 0° do +180°

-2: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od -90° do
-179,9999°

+2: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od +90° do +180°
Vstup: -2,-1,0, +1, +2
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Pom. obr. Parameter

Q535 Excentrické otacanie?
Zdruzenie osi pre excentrické sustruzenie:
0: ZruSenie zdruzenia osi

1: Aktivovanie zdruzenia osi. Stred ota¢ania sa nachadza
v aktivhom vztaznom bode

2: Aktivovanie zdruzenia osi. Stred otacania sa nachadza
v aktivnom nulovom bode

3: Zdruzenie osi bez zmeny

Vstup: 0,1, 2,3

Q536 Sustruzenie vacky bez zastav.?
Prerusenie chodu programu pred zdruzenim osi:

0: Zastavenie pred novym zdruzenim osi. Po zastaveni otvor{
ovladanie okno, v ktorom sa zobrazia hodnoty pre excentrici-
tu a maximalne vychylenie jednotlivych osi. Nasledne mbzete
obnovit obrabanie tlagidlom NC Start alebo zvolit STORNO

1: ZdruZenie osi bez predchadzajiceho zastavenia
Vstup: 0, 1
Q599, resp. QS599 Spatna draha/makro?

Spéatny posuv pred vykonanim polohovani v osi otacania
alebo osi nastroja:

0: Ziadny spéatny posuv
-1: Maximalny spatny posuv s M140 MB MAX

Dalsie informacie: pouzZivatel'skd priru¢ka Programovanie
a testovanie

> 0: Draha pre spatny posuv v mm, resp. palcoch

2 Cesta pre NC program, ktory sa ma vyvolat ako pouzi-
vatelské makro.

Dalsie informacie: "PouZivatelské makro’, Strana 510

Vstup: -1...9.999 pri zadani textu s max. 255 znakmi, alter-
nativne parametra QS
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HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2022 509



Cykly na sustruzenie | Cyklus 800 PRISPOS. OT. SYSTEM

13.2.4 Pouzivatel'ské makro
Pouzivatel'ské makro je dalsi NC program.
Pouzivatel'ské makro obsahuje postupnost viacerych pokynov. Pomocou makra
mozete definovat viaceré funkcie NC, ktoré vykona ovlddanie. Ako pouzivatel
vytvarate makra ako NC program.
Spbsob fungovania makier zodpoveda volanym NC programom, napr. pomocou
funkcie PGM CALL. Makro definujete ako program NC s typom suboru *.h alebo *.i.
= Spolo¢nost HEIDENHAIN odporucéa pouzivat v makrach parametre QL.
Parametre QL ucinkuju vylucne lokalne pre NC program. Ak v makre pouzijete iné
druhy premennych, mézu mat zmeny prip. vplyv aj na volajuci NC program. Na
explicitné ovplyvnenie zmien vo volajucom NC programe pouzite parametre Q
alebo QS s ¢islami 1200 az 1399.
V rdmci makra mozete nacitat hodnoty parametrov cyklu.
Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie
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; Reset TCPM
; Pojazdové pohyby pomocou M91

; Ak parameter Q533 (prednostny smer z cyklu 800) nie
je rovny 0, skok na LBL ,DEF_DIRECTION"

: Citanie systémovych Gdajov (pozadovana poloha
v REF systéme) a ulozenie v QL1

: SGN = kontrola znamienka
; Skok na LBL MOVE

; SGN = kontrola znamienka

; Pohyb spatného posuvu s M91
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13.3

Cyklus 807 VYNULOVAT ROTACNY SYSTEM

Programovanie ISO
G801

Aplikacia

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.
Cyklus zavisi od stroja.

Cyklus 801 obnovi vSetky nastavenia, ktoré ste naprogramovali pomocou cyklu 800.

® Precesny uhol Q497

® Obratit nastroj Q498

Ak ste pomocou cyklu 800 vykonali funkciu Sustruzenie vacky, dodrzujte
nasledujuce: Cyklus 800 sluzi pri sustruzeni vacky na obmedzenie maximalnych
povolenych otacok. Tieto vyplyvaju z konfiguracie zavislej od stroja (ktort vykona
vyrobca vasho stroja) a velkosti excentricity. Je mozné, Ze ste pred programovanim
cyklu 800 naprogramovali obmedzenie otacok pomocou FUNCTION TURNDATA
SMAX. Ak je hodnota tohto obmedzenia otaCok mens$ia ako obmedzenie otacok
vypocitané cyklom 800, systém pouzije nizSiu hodnotu. Na resetovanie cyklu

800 programujte cyklus 801. Tym sa vynuluje aj obmedzenie otacok nastavené
cyklom. Nasledne p6sobi znova obmedzenie otacok, ktoré ste naprogramovali pred
vyvolanim cyklu s FUNCTION TURNDATA SMAX.

o Prostrednictvom cyklu 801 sa nastroj nenasmeruje do vychodiskovej
polohy. Ak bol ndstroj orientovany cyklom 800, ostane aj po obnoveni v
tejto polohe.
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Upozornenia

® Tento cyklus mbzete vykonat vyluéne v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
TURN.

® Prostrednictvom cyklu 801 VYNULOVAT ROTACNY SYSTEM moZete vynulovat
nastavenia, ktoré ste urobili cyklom 800 PRISPOS. OT. SYSTEM.

Upozornenia k programovaniu

m Naprogramujte na resetovanie cyklu 800 cyklus 801 VYNULOVAT ROTACNY
SYSTEM.

®  Cyklus 800 sluzi pri sustruzeni vacky na obmedzenie maximalnych povolenych
otacok. Tieto vyplyvaju z konfiguracie zavislej od stroja (ktort vykond vyrobca
vasho stroja) a velkosti excentricity. Je mozné, Ze ste pred programovanim
cyklu 800 naprogramovali obmedzenie otacok pomocou FUNCTION TURNDATA
SMAX. Ak je hodnota tohto obmedzenia otacok mensSia ako obmedzenie otacok
vypocitané cyklom 800, systém pouzije nizSiu hodnotu. Na resetovanie cyklu
800 programuijte cyklus 801. Tym sa vynuluje aj obmedzenie otacok nastavené
cyklom. Nasledne p6sobi znova obmedzenie otacok, ktoré ste naprogramovali
pred vyvolanim cyklu s FUNCTION TURNDATA SMAX.

13.3.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Cyklus 801 neobsahuje ziadne parametre cyklu. Vkladanie
cyklu zatvorte tlacidlom END.
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13.4

Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. (moznost ¢. 131)

Programovanie ISO
G880

Aplikacia

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

Prostrednictvom cyklu 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. mé&Zete vyrobit valcové ozubené
kolesa s vonkajSim ozubenim alebo Sikmé ozubenia s lubovolnymi uhlami. V

cykle najskor popisete ozubené koleso a potom nastroj, pomocou ktorého
vykonate obrabanie. V cykle je mozné zvolit stratégiu obrabania, ako aj stranu
obrabania. Proces vyroby pri frézovani odvalovanim sa vykonava prostrednictvom
synchronizovaného rotacného pohybu vretena nastroja a oto¢ného stola. Okrem
toho sa pohybuije aj fréza v axialnom smere pozdiZ obrobku.

Kym je aktivny cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ., vykona sa prip. natocenie
sUradnicového systému. Z tohto dévodu musite po dokonceni cyklu
bezpodmienecne naprogramovat cyklus 801 VYNULOVAT ROTACNY SYSTEM a
funkciu M145.
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Priebeh cyklu

1 Riadenie polohuje nastroj na osi nastroja na Q260 Bezpecna vyska s posuvom
FMAX. Ked uzZ sa nastroj nachadza v osi nastroja na hodnote vacsej ako Q260,
neuskutocni sa ziadny pohyb.

Pred natocenim roviny obrabania polohuje riadenie nastroj na osi X posuvom
FMAX na bezpec¢nu suradnicu. Ak sa vas nastroj uz nachadza na suradnici v
rovine obrabania, ktora je vacésia ako vypocitana suradnica, pohyb sa nevykona

Teraz ovladanie natoci rovinu obrabania posuvom Q253; funkcia M144 je aktivna
vo vnutri cyklu

Riadenie polohuje nastroj posuvom FMAX na zaciatoCny bod roviny obrdbania

Nasledne presunie riadenie nastroj po osi nastroja posuvom Q253 na
bezpecnostnu vzdialenost Q460

Ovladanie odvaluje nastroj na obrobku, na ktorom sa ma vyrobit ozubenie, v
pozdiznom smere definovanym posuvom Q478 (pri hrubovani) alebo Q505 (pri
obrdbani nacisto). Oblast obrabania je pritom ohranic¢ena zaciatocnym bodom na
0si Z Q551+Q460 a koncovym bodom na osi Z Q552+Q460

Ked riadenie dosiahne koncovy bod, stiahne nastroj posuvom Q253 dozadu a
polohuje ho spét do zaciato¢ného bodu

8 Ovladanie opakuje postup 5 az 7, az kym sa nevyrobi definované ozubenie

9 Nakoniec polohuje riadenie nastroj na bezpecnu vysku Q260 posuvom FMAX

10 Obrabanie sa skonci v natoCenej sustave

11 Teraz sami presunte ndstroj do bezpecénej vysky a natocte spét rovinu obrabania

12 Teraz bezpodmienecne naprogramujte cyklus 801 VYNULOVAT ROTACNY
SYSTEM a funkciu M145

N

w
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Upozornenia

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak nepredpolohujete nastroj na bezpe¢nu polohu, mdze dojst pri natoceni ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim prostriedkom).

» Predpolohujte nastroj tak, aby sa uz nachadzal na pozadovanej strane
obrabania Q550

> Na tejto strane obrabania nabehnite do bezpecnej polohy

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak upnete obrobok na upinacom prostriedku prili$ tesne, méze dojst pocas
obrabania ku kolizii medzi nastrojom a upinacim prostriedkom. Zaciatocny bod Z
a koncovy bod v Z sa predlZia o bezpe¢nostnu vzdialenost Q460!

» Vypnite obrobok z upinacieho prostriedku natolko, aby nemohlo dojst k Ziadnej
kolizii medzi nastrojom a upinacim prostriedkom

> Uvolnite svoj konstrukeny diel z upinacieho prostriedku natolko, aby

cyklom automaticky nabiehané predizenie zaciatoéného a koncového bodu
0 bezpecnostnu vzdialenost Q460 nevyvolavalo Ziadnu koliziu.
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pracujete s, resp. bez M136, bude ovladanie interpretovat hodnoty posuvu

rozdielne. Ak tym naprogramujete prilis vysoké posuvy, moze sa vas konstrukeny
diel poskodit.

> Ak pred cyklom vedome naprogramujete M136: Potom ovladanie interpretuje
hodnoty posuvu v cykle v mm/ot.

> Ak pred cyklom nenaprogramujete M136: Potom ovladanie interpretuje
hodnoty posuvu v cykle v mm/min

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak neresetujete suradnicovy systém po cykle 880, je eSte aktivny precesny uhol
nastaveny cyklom! Hrozi nebezpecéenstvo kolizie!

» Po cykle 880 musite bezpodmienecne naprogramovat cyklus 801, aby sa
resetoval sUradnicovy systém

> Po preruseni programu naprogramujte cyklus 801, aby sa resetoval
sUradnicovy systém
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® Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrdbacich rezimoch FUNCTION MODE
MILL a FUNCTION MODE TURN.

m Tento cyklus je aktivny ako CALL.
® Vami pouzity nastroj zadefinujte v tabulke nastrojov ako frézovaci nastroj.
m Pred vyvolanim cyklu nastavte dany vztazny bod do stredu otac¢ania.

o Aby nedoslo k prekroCeniu maximalnych povolenych otacok nastroja,
moZete pracovat s obmedzenim otacok. (hodnota zadana v tabulke
ndstrojov ,tool.t" v stlpci Nmax).

Upozornenia k programovaniu

® Zadané hodnoty pre modul, poCet zubov a priemer hlavovej kruznice sa
monitoruju. Ak sa tieto udaje nezhoduju, zobrazi sa chybové hlasenie. Pri tychto
parametroch je mozné zadat hodnoty pre 2 z 3 parametrov. Zadajte preto bud
pri parametri Modul, Pocet zubov alebo Priemer hlavovej kruznice hodnotu 0.
V tomto pripade vypocita chybajucu hodnotu ovladanie.

= Naprogramujte funkciu FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF.

m Ked naprogramujete funkciu FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S15,
vypocitaju sa otacky nastroja nasledujucim spésobom: Q541 x S. Pre Q541 =
238 a S = 15 je vysledkom hodnota otacok nastroja 3 570 ot./min.

®  Naprogramujte pred spustenim cyklu smer otacania vasho obrobku
(M303/M304).
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13.4.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q215 Rozsah obrabania (0/1/2/3)?
Stanovenie rozsahu obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto na hotovy rozmer
3: Iba obrabanie nacisto na pridavok
Vstup: 0,1, 2,3

Q540 Modul?

Modul ozubeného kolesa

Vstup: 0...99999

Q541 Pocet zubov?
Popis ozubeného kolesa: pocet zubov
Vstup: 0...+99.999

Q542 Priemer hlavovej kruznice?
Popis ozubeného kolesa: vonkajsi priemer hotového dielu
Vstup: 0...99999.9999

Q543 Vola na hlave?

Vzdialenost medzi hlavovou kruznicou vyrabaného ozubené-
ho kolesa a patnou kruznicou protilahlého kolesa.

Vstup: 0...9.9999

Q544 Uhol skosenia?

Uhol, o ktory su zuby Sikmého ozubenia naklonené vzhladom
na smer osi. (Pri priamom ozubeni ma tento uhol hodnotu 0°.

Vstup: -60...+60

Q545 Uhol stupania nastroja?

Uhol bokov odvalovacej frézy. Tuto hodnotu zadajte v desiat-
kovom zapise.

Priklad: 0°47'=0,7833

Vstup: -60...+60

Q546 Nastr., smer otac. (3=M3/4=M4)?

Popis nastroja: smer otacania odvalovacej frézy

3: PravotoCivy nastroj (M3)

4: 'avotoCivy nastroj (M4)

Vstup: 3, 4

Q547 Uhlové vyosenie na oz. kolese?

Uhol, o ktory riadenie nato¢i obrobok pri spusteni cyklu.
Vstup: -180...+180
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Pom. obr. Parameter

Q550 Obrabana str. (0=poz./1=neg.)?

Tymto parametrom urcite, na ktorej strane sa vykona
obrabanie.

0: Kladna strana obrabania hlavnej osi v I-CS

0: Zaporna strana obrabania hlavnej osi v I-CS

Vstup: 0, 1

Q533 Preferencny smer pribliz. uhla?

Vyber alternativnych moznosti priblizenia. Z vami defino-
vaného priblizovacieho uhla musi ovladanie vypocitat
vhodnu polohu osi natocCenia, ktord je dostupna na vasom
stroji. Spravidla su vysledkom vzdy dve moznosti rieSenia.
Pomocou parametra Q533 nastavite, ktord z moznosti riese-
nia ma ovladanie pouzit:

-1: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od 0° do
-179,9999°

+1: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od 0° do +180°

-2: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od -90° do
-179,0999°

+2: RieSenie, ktoré sa nachadza v rozsahu od +90° do +180°
Vstup: -2,-1,0, +1, +2
Q530 Naklonené obrabanie?

Polohovanie osi natoCenia pre nastavené obrabanie:

1: Automatické polohovanie osi natocenia s prestvanim
hrotu nastroja (MOVE). Relativna poloha medzi obrobkom a
nastrojom sa nemeni. Ovladanie vykona linearnymi osami
vyrovnavaci pohyb

2: Automatické polohovanie osi nato¢enia bez presuvania
hrotu ndstroja (TURN)

Vstup: 1, 2

Q253 Polohovaci posuv?

Definicia rychlosti posuvu nastroja pri natac¢ani a predpolo-
hovani. Ako aj pri polohovani osi nastroja medzi jednotlivymi
prisuvmi. Posuv je v mm/min

Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF
Q260 Bezpecna vyska?
Suradnica v osi ndstroja, na ktorej nemoze dojst ku kolizii

s obrobkom (pre medzipolohovanie a spatny posuv na konci
cyklu). Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q553 Nast.: vyos. L, Start obrab.?

Tymto parametrom urgite, od akého dizkového presadenia
(L-OFFSET) sa ma nastroj pouZit. O tuto hodnotu ovladanie
posunie nastroj v pozdlZznom smere. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...999.999
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Pom. obr. Parameter

Q551 Zaciatocny bod v osi Z?
Zaciatocny bod odvalovacej operacie v osi Z
Vstup: -99999.9999...499999.9999

Q552 Koncovy bod v osi Z?
Koncovy bod odvalovacej operacie v osi Z
Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q463 Maximalna hibka rezu?

Maximalny prisuv (Udaj pre polomer) v radidlnom smere. Na
vylucenie sluciek rezov sa prisuv rovnomerne rozdeli.

Vstup: 0.001...999.999

Q460 Bezpecnostna vzdialenost?

Vzdialenost na pohyb spatného posuvu a predpolohovanie.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...999.999

Q488 Posuv pre zanorenie
Rychlost posuvu nastroja pri prisuve do zaberu
Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q478 Posun hrubovania?

Rychlost posuvu pri hrubovani. Ak ste naprogramovali
funkciu M136, interpretuje ovladanie posuv v milimetroch na
otacku, bez funkcie M136 v milimetroch za minutu.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q483 Priemer pridavku?

Pridavok na priemer na definovany obrys. Hodnota ma
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999

Q505 Posuv obr. na cisto?

Rychlost posuvu pri obrabani nacisto. Ak ste naprogramovali
funkciu M136, interpretuje ovladanie posuv v milimetroch na
otacku, bez funkcie M136 v milimetroch za minutu.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO
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Priklad
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13.4.2 Smer otacania v zavislosti od strany obrabania (Q550)
Stanovenie smeru otacania stola:
1 Ktory nastroj? (pravorezny/l'avorezny)?

Ktora strana obrabania? X+ (Q550=0)/X- (Q550=1)

Smer otacania stola precitajte z jednej z 2 tabuliek! Pritom pouzite tabulku

so smerom otac¢ania platnym pre vas nastroj (pravorezny/lavorezny). Z tejto
tabulky prevezmite smer otdCania stola pre vami pouzivanu stranu obrabania X+
(Q550=0)/X- (Q550=1).

(M304) /\: : : M303) (M304) o~ A~ (M303)

(
Y Y

w N

K

X+ X- X+

Nastroj : pravorezny M3

Smer otacania stola:
V smere hodinovych ruciciek (M303)

Smer otacania stola:
Proti smeru hodinovych ruciciek (M304)

Nastroj: lavorezny M4
Smer otacania stola:
Proti smeru hodinovych ruciciek (M304)

Smer otacania stola:
V smere hodinovych ruciciek (M303)
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13.5 Cyklus 892 SKONTR. NEVYVAZENOST

Programovanie ISO
G892

Pouzitie

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

Pri rotatnom obrdbani nesymetrického obrobku, ako napr. telesa Cerpadla, moze
dojst k nevyvazenosti. V zavislosti od otacok, hmotnosti a tvaru daného obrobku
moZe byt stroj vystaveny vysokej zatazi. Cyklom 892 SKONTR. NEVYVAZENOST
kontroluje ovlddanie nevyvazenost vretena sustruhu. Pri tomto cykle sa vyuzivaju
dva parametre. Q450 opisuje maximalnu nevyvazenost a Q451 maximalne otacky.
Pri prekroceni maximalnej nevyvazenosti sa zobrazi chybové hlasenie a

NC program sa prerusi. Ak neddjde k prekroCeniu maximalnej nevyvazenosti,
ovladanie vykona NC program bez prerusenia. Tato funkcia slizi na ochranu
mechaniky vasho stroja. Ak sa zisti prilis velké nevyvazenie, mate moznost prislusne
reagovat.
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Upozornenia

@ Konfiguraciu cyklu 892 vykona vyrobca vasho stroja.
Funkciu cyklu 892 nastavi vyrobca vasho stroja.
Pocas zistovania nevyvazenosti sa otdca vreteno sustruhu.

Tuto funkciu mozno vykonavat aj na strojoch vybavenych viacerymi
rotaénymi vretenami. Ohladne tychto informacii sa obratte na vyrobcu
vasho stroja.

Moznost pouZzitia funkcie zistovania nevyvazenosti integrovanej do
riadenia musite overit na danom type vami pouzivaného stroja. Ak

je vplyv amplitudy nevyvazenosti vretena sustruhu na susediace

osi iba nepatrny, nie je z nej za urcitych okolnosti mozné vypocitat
praktické hodnoty pre nevyvazenost. V takom pripade je nutné pouzit na
monitorovanie nevyvazenosti systém s externymi snimacmi.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Po upnuti nového obrobku skontrolujte nevyvazenost. V pripade potreby
kompenzujte nevyvazenost vyvazovacimi zdvaziami. Ak sa nevyrovna velka
nevyvazenost, mdze to spdsobit poskodenia stroja

> Vykonajte na zaCiatku nového obrabania cyklus 892

» V pripade potreby kompenzujte nevyvazenost pomocou vyvazovacich zavazi

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ubytok materidlu po&as obrébania meni rozlozenie hmotnosti na obrobku.
Vysledkom je nevyvazenie, a preto sa kontrola nevyvazenia odporuca aj medzi
obrdbacimi krokmi. Ak sa nevyrovnd velka nevyvazenost, mbze to spdsobit
poskodenia stroja

> Cyklus 892 vykonajte aj medzi obrabacimi krokmi

» V pripade potreby kompenzujte nevyvazenost pomocou vyvazovacich zavazi

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Velké nevyvazenosti mézu predovsetkym pri vysokej hmotnosti poskodit stroj. Pri
vybere otad¢ok zohladnite hmotnost a nevyvazenost obrobku.

» Pri masivnych obrobkoch alebo vysokej nevyvazenosti neprogramujte vysoké
otacky

B Tento cyklus mbzete vykonat vylucne v obrabacom rezime FUNCTION MODE
TURN.

= Ked cyklus 892 SKONTR. NEVYVAZENOST prerusi program NC, odporuca
sa pouzitie ru¢ného cyklu MERANIE NEVYVAZENOSTI. Pomocou tohto cyklu
uréi ovladanie nevyvazenost a vypocita hmotnost a polohu vyrovnavacieho
protizavazia.
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
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13.5.1 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q450 Maximalne povolené vychylenie?

Uvadza maximalne vychylenie sinusového signalu nevyvaze-
nosti v milimetroch (mm). Tento signal je vysledkom taznej
chyby meracej osi a otacok vretena.

Vstup: 0...99999.9999
Q451 Otacky?
Zadanie v otac¢kach za minutu (ot./min). Kontrola nevyvaze-

v v

min). Automaticky sa postupne zvysuju o predvoleny krok
nastavenia (napr. 25 ot./min). Otacky sa zvysSuju dovtedy,
kym sa nedosiahnu otacky definované v parametri Q451.
Korekcia vretena nie je pritom funkena.

Vstup: 0...+99.999

Priklad
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13.6 Zakladné informacie o cykloch na oddelovanie triesok

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Stroj a ovladanie musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.
Musi byt aktivovana moznost ¢. 50.

Predpolohovanie nastroja ovplyviiuje rozhodujicim spdsobom pracovnu oblast
cyklu a tym aj Cas obrabania. Zaciatocny bod cyklov zodpoveda pri hrubovani
polohe nastroja pri vyvolani cyklu. Ovladanie zohladruje pri vypocte oblasti urCenej
na trieskové obrabanie zac¢iato¢ny bod a koncovy bod definovany v cykle, resp.
obrys definovany v cykle. Ak sa zaciatocny bod nachadza v rdmci oblasti ur¢enej
na trieskové obrabanie, polohuje ovladanie nastroj v niektorych cykloch najskoér do
bezpecnostnej vzdialenosti.

Smer oddelovania triesok je pri cykloch 81x pozdizne vzhladom na os otacania a pri
cykloch 82x priecne na os otacania. V cykle 815 sa pohyby vykonavaju paralelne s
obrysom.

MoZete pouzivat cykly na obrabanie vnutornych a vonkajsich pléch. Informacie
o tom ziska ovladanie z polohy nastroja alebo z definicie cyklu.

DalSie informacie: 'Préaca s cyklami na sustruzenie', Strana 493

Pri cykloch, v ktorych sa spracuva definovany obrys (cyklus 810, 820 a 815),
rozhoduje o smere obrabania naprogramovany smer obrysu.

V cykloch na oddelovanie triesok si moZete vybrat stratégie obrabania hrubovanie,
obrabanie nadisto a kompletné obrabanie.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cykly na oddelovanie triesok umiestnia nastroj pri obrabani nacisto automaticky
na zacCiatocny bod. Nabehova stratégia je ovplyvnena polohou nastroja pri
vyvolani cyklu.