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Nové a zmenené funkcie | Dostupna dodatocna dokumentacia

Dostupna dodatocna dokumentacia

Prehl'ad novych a zmenenych softvérovych funkcii

Dalsie informécie o predchadzajucej verzii softvéru néjdete v doplriujicej
dokumentacii Prehl'ad novych a zmenenych softvérovych funkcii. Ak
potrebujete tuto dokumentéciu, obrétte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID: 1373081-xx

Nové funkcie

Pouzivatel'ska prirucka ako integrovany pomocnik k produktu

TNCguide

Téma
TNCguide

Ovladanie

Téma

Poziadavky na hardvér

Opis

TNCguide modZete vyvolat kontextovo. Pri kontextovom vyvolani sa
dostanete priamo k suvisiacim informdciam, napr. k vybranému prvku
alebo k aktualnej funkcii NC.

Pomocou symbolu Pomocnik mébzete vybrat prvok, informacie

o ktorom ma ovlddanie zobrazit. Po stlaceni tlacidla HELP ovladanie
zobrazi informacie o zvolenej funkcii NC.

Dalsie informacie: "Kontextovy pomocnik’, Strana 55

Opis

Aby sa dala nainstalovat alebo aktualizovat verzia softvéru 18, potrebu-
jete ovladanie s pevnym diskom s kapacitou aspon 30 GB.

Ozndmenie:

Zasuvna doska plosnych
spojov SIK2

Zobrazenia stavu
Téma

Pracovna oblast Stav
Manualne ovladanie
Téma

Funkcie nevyvazenosti
(#50 / #4-03-1)

Verzia softvéru 18 SP1 zavadza zdsuvnu dosku plosnych spojov SIK2.
V pripade ovladani s doskou SIK2 st moznosti softvéru oznacené
novymi Stvormiestnymi Cislami.

Pokial je k dispozicii SIK1 aj SIK2, v navode na obsluhu ovladania su
uvedené obidve ¢isla moznosti softvéru, napr. (#18 / #3-03-1).

Dalsie informacie: "Volite/né softvéry’, Strana 63

Opis

Pomocou symbolu Upravit’ navrh v pracovnej oblasti Stav mozete
pridavat alebo odstranovat stlpce a usporiadat oblasti v stlpcoch.

Opis

Ovladanie disponuje manualnymi cyklami na uréenie nevyvazenosti
aktudlneho upinania v rdmci sustruzenia. Ovladanie navrhuje hmotnost
a polohu vyvazovacieho zavazia.
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Zaklady programovania

Téma

Pracovna oblast Textovy
editor

Opis
V prevadzkovom rezime Programovanie ponuka ovladanie pracovnu
oblast Textovy editor.

V sekcii Textovy editor mozete vytvdrat a upravovat nasledujice typy
suborov:

= Textové subory, napr. *.txt
® Formatové subory, napr. *.a

Nastavenia v pracovnej oblas-
ti Program

Automatické dokoncovanie mdzete deaktivovat v reZzime textového
editora.

MoZete si vybrat, ¢i ovladanie zobrazi pomocné obrazky vo forme
prekryvacieho okna alebo vylu€ne v pracovnej oblasti Pomocnik.

MozZete si vybrat, ¢i ovladanie vlozi komentdr s informaciami
o0 module NC, napr. nazov modulu NC.

Mbzete si vybrat, ¢i ma ovladanie zobrazit nedostupné funkcie NC
v okne Vlozit’ funkciu NC sivou farbou alebo ich skryt, napr. ak nie su
povolené softvérové moznosti.

Mbzete si vybrat, ¢i ma ovladanie Standardne vkladat dvodzovky do
Specifikacii ciest pri nasledujucich funkciach NC:

CALL PGM (ISO: %)

Cyklus 12 VOL. PROG. (ISO: G39)

FN 16: F-PRINT (I1SO: D16)

FN 26: TABOPEN (ISO: D26)

Ak pouzivate dotykovu obrazovku, ovladanie zobrazi kontextovu klaves-
nicu na obrazovke. Pomocou vyberového menu mbzete vybrat polohu
klavesnice na obrazovke v pracovnej oblasti alebo skryt kldvesnicu na
obrazovke.

Zobrazenie programu NC

1.1.5 Nastroje

Téma

Typ nastroja

Pomocou parametra stroja lineBreak (¢. 105404) definujte, ¢i ovlada-
nie zobrazi viacriadkové funkcie NC UplIne alebo zbalené.

Opis
Bol pridany typ ndstroja Kotucova fréza (MILL_SIDE).

Model nastroja
(#140 / #5-03-2)

Mozete pridat 3D modely vitacich a frézovacich nastrojov, ako aj systé-
my snimania obrobkov. Ovlddanie méze zobrazovat modely nastro-
jov v simuldcii a zohl'adriovat ich vo vypoctoch, napr. pri dynamickom
monitorovani kolizif DCM (#40 / #5-03-1).

1.1.6  Cykly na obrabanie frézovanim

Téma

Cyklus 1274 OCM KRUHO-
VA DRAZKA (ISO: G1274)
(#167 / #1-02-1)

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023

Opis

Pomocou tohto cyklu mézZete definovat okruhlu drazku, ktord mézete
pouzit v spojeni s dalsimi cyklami OCM ako vyrez alebo na ohrani¢enie
rovinného frézovania.

Dalsie informacie: "Cyklus 1274 OCM KRUHOVA DRAZKA

(#167 / #1-02-1)", Strana 162
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1.1.7

1.1.8

1.1.9

1.1.10

32

Transformacia suradnic
Téma

TRANS RESET

Subory

Téma

Prevadzkovy rezim Subory

Monitorovanie kolizie

Téma

Kombinovanie upinacich
prostriedkov

Nové a zmenené funkcie | Nové funkcie

Opis

Na vynulovanie vSetkych jednoduchych transformacii suradnic sucasne
pouzite funkciu NC TRANS RESET.

Opis

V nastaveniach prevadzkového rezimu Sibory mozete definovat, ¢i
ovladanie zobrazi skryté a zavislé subory, napr. prevadzkovy subor
nastroja *.t.dep.

Opis

V okne Novy upinaci prostriedok mézete skombinovat niekolko
upinacich prostriedkov a uloZit ich ako novy upinaci prostriedok.
Takymto spdsobom mbzete vizualizovat a monitorovat komplexné
situacie pri upinani.

FUNCTION DCM DIST
(#140 / #5-03-2)

Premenné programovanie

Téma
FN 18: SYSREAD (ISO: D18)

Pomocou funkcie NC FUNCTION DCM DIST moZete zmensit minimal-
nu vzdialenost medzi ndstrojom a upinacim prostriedkom na dynamic-
ké monitorovanie kolizii DCM (#40 / #5-03-1).

Opis
Funkcie FN 18: SYSREAD (ISO: D18) boli rozsirené:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: Pocitadlo monitorujice pocet
vykonani aktualnej ¢asti programu

= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: Aktudlna pozadovana poloha
osi (IDX) v systéme REF

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: Reakcia ovladania, ak
sa nedosiahne snimaci bod pocas programovatelného cyklu
snimacieho systému 14xx

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: Hodnoty réznych parametrov stroja
pre M120

= NR53: Radialny tlak pri normalnom posuve
®  NR54: Radialny tlak pri vysokej rychlosti posuvu

= FN 18: SYSREAD (D18) ID630: Informécie SIK o ovladani
m NR3: Generdcia SIK SIK1 alebo SIK2

® NR4: Informacie o tom, ¢i a ako Casto je povolena softvérova
moznost (IDX) v pripade ovlddani s modulom SIK2

= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Aktualny uhol vretena nastroja

= FN 18: SYSREAD (D18) ID10950 NRé: \Vybrany subor v stipci
TSHAPE tabulky nastrojov pre aktualny nastroj (#140 / #5-03-2)
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1.1.11

1.1.12

1.1.13

1.1.14

1.1.15

1.1.16
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Grafické programovanie
Téma

Importovanie obrysov do
grafického programovania

ISO

Téma

Okno Vlozit’ funkciu NC

Prevadzkové pomocky

Téma

Kontextova ponuka

Opis

Do grafického programovania mozete importovat bloky NC, ktoré
obsahuju funkcie NC sUvisiace s transformaciou suradnic.

Opis

Pomocou okna Vlozit’ funkciu NC méZete vkladat aj syntax ISO.

Pomocou tlacidiel pre funkcie NC mébzete viozit prislusnu syntax SO,
napr. GO1 pomocou tlacidla L.

Opis

Okno Vlozit’ funkciu NC obsahuje kontextovu ponuku.

Pracovna oblast Simulacia

Téma

Okno Nastavenia simulacie

Opis

Spinacom Optimalizované ulozenie STL (#152 / #1-04-1) mbzete
vyhotovit vystup zjednoduseného suboru STL. Tieto subory STL su
prispdsobené funkcii BLK FORM FILE, napr. obsahuju maximalne
20 000 trojuholnikov.

Funkcie snimacieho systému v prevadzkovom rezime Rucne

Téma

Okno Zmenit’ vzt'azny bod

Priebeh programu

Téma

Odsunutie zavitnika

Opis

V okne Zmenit’ vzt'azny bod mdZete pomocou tlacidla Prevziat’
zZmeny a vymazat’ exist. snimané objekty zrusit predchddzajice
snimacie polohy a aktivovat novy vztazny bod.

Opis
Ak sa program NC zastavi pri rezani vnatorného zavitu, ovladanie
zobrazi tlacidlo Odsunutie nastroja.

Ak vyberiete tlacidlo a stladite kldvesu Start NC, ovladanie automaticky
odsunie nastroj do vynorenej polohy.

Dalsie informécie: "Odsunutie so zastavenym programom NC',
Strana 237
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1.1.17 Tabulky

Téma Opis

Pracovna oblast Formular Pomocou symbolu Upravit’ navrh v pracovnej oblasti Formular
mdbzZete pridavat alebo odstrafiovat stipce a usporiadat oblasti v stlpco-
ch.

Tabulka nastrojov V stipci TSHAPE tabulky néstrojov vyberte 3D subor ako model néstro-

ja (#140 / #5-03-2). To umoznuje ovladaniu zobrazovat zloZité nastro-
je v simuldcii a zohladriovat ich na Uc¢ely dynamického monitorovania
kolizii DCM (#40 / #5-03-1).

Volne definovatelné tabulky Pomocou symbolu Zmenit’ vlastnosti tabulky mézete napriklad pridat
nové stlpce do volne definovatelnych tabuliek.

Nastavenia vyrobcu stroja Parameter stroja CfgTableCellLock (¢. 135600) pouziva vyrobca stroja
na definovanie toho, &i a v ktorych pripadoch su jednotlivé bunky tabul-
ky uzamknuté alebo chranené proti zapisu. V zavislosti od stroja sa
napriklad moze stat, ze sa nebude dat zmenit typ ndstroja, ked sa uz
nastroj nachadza v stroji.

Pomocou volitelného parametra stroja CfgTableCellCheck (¢. 141300)
moZe vyrobca stroja definovat pravidla pre stipce tabulky. Parameter
stroja pontka moznost definovat stipce ako povinné polia alebo ich
automaticky resetovat na predvolenu hodnotu. Ak pravidlo nie je spine-
né, ovladanie zobrazi symbol upozornenia.

1.1.18 Override Controller

Téma Opis
Override Controller S hardvérovym rozsirenim ovladac¢a Override Controller OC 310 pontka
ovladanie tieto moznosti:

B manipuldcia posuvu a/alebo rychleho chodu pomocou regulacného
kolieska,

spustanie programu NC integrovanym tlagidlom Start NC,
hmatova odpoved pomocou vibracii,

definovanie podmienenych zastaveni pomocou bodov prerusenia,
obnova chodu programu NC pomocou zvysSenia override.

1.1.19 Integrovana funkéna bezpecnost FS

Téma Opis
Bezpecnostna funkcia SLP Pomocou parametra stroja safeAbsPosition (¢. 403130) definuje vyrob-
(safely limited position) ca stroja, ¢i je bezpecnostna funkcia SLP aktivna pre danu os.

Ak je bezpec¢nostnd funkcia SLP neaktivna, funkéna bezpecnost FS
monitoruje os bez kontroly po spusteni procesu. Ovladanie oznaci os
sivym vystraznym trojuholnikom.
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1.1.20 Operacény systém HEROS

Téma
Ponuka HEROS

Opis

V nastaveniach HEROS mdZete upravovat jas obrazovky ovladania.

V okne Screenshot nastavenia méZete definovat cestu a nazov
suboru, pod ktorymi ovlada¢ uklada snimky obrazovky. Nazov suboru
mdbze obsahovat zastupny znak, napr. %N na postupné ¢islovanie.

Bol pridany ndstroj HEROS Diffuse. MdZete porovnavat a spdjat textové
subory.

Tymto ndstrojom ovladanie dopitia funkciu porovnavania programov
pre programy NC.

1.2 Upravené a rozsirené funkcie

1.2.1 Ovladanie

Téma
Dark Mode

Opis

Pomocou parametra stroja darkModeEnable (¢. 135501) vyrobca
stroja definuje, &i je k dispozicii funkcia Dark Mode.

Zahlavie pracovnych oblastf

1.2.2 Zobrazenia stavu

Téma

Pracovna oblast Polohy

Ovladanie zoskupuje symboly zahlavia okna vo vyberovom menu
v zavislosti od velkosti pracovnej plochy.

Opis

Ked je rucné koliesko aktivne, ovladanie v pracovnej oblasti Polohy
zobrazuje symbol vedla zvolenej osi. Symbol informuje o tom, ¢i
mbzete osou pohybovat pomocou ru¢ného kolieska.

Ak je pri presuvani osi aktivna funkcia M136, ovladanie zobrazuje
rychlost posuvu v mm na otdcku v pracovnej oblasti Polohy a na karte
POS v pracovnej oblasti Stav.

Ak je vztazny bod palety aktivny, ovlddanie zobrazi v pracovnej oblasti
Polohy symbol s ¢islom aktivneho vztazného bodu palety.

Prehlad stavov na liste TNC

ReZim zobrazenia polohy moZete vybrat v prehlade stavov na liste TNC
nezavisle od pracovnej oblasti Polohy, napr. Skut. poloha (SKUT.).

Pracovna oblast Stav
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Na karte FN 16 pracovnej oblasti Stav mdzete vyprazdnit oblast Vystup
pomocou tlacidla Vymazat'.

Na karte QPARA sa mbZe v kazdej oblasti zobrazovat 22 namiesto 10
premennych.

Na karte MON pracovnej oblasti Stav zobrazuje histogram cely rozsah
signalu vo farbdch relativneho zobrazenia (#155 / #5-02-1).

Ak sU pritomné volitelné stipce WPL-DX-DIAM a WPL-DZL tabulky
sustruznickych nastrojov, ovladanie zobrazi hodnoty tychto stlpcov na
karte Nastroj pracovnej oblasti Stav (#50 / #4-03-1).
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Manualne ovladanie
Téma

Rucné koliesko

Zaklady programovania
Téma

Prevadzkovy rezim Progra-
movanie

Nové a zmenené funkcie | Upravené a rozsirené funkcie

Opis

Ak zvolite manualny prevadzkovy rezim Rucne, ovladanie deaktivuje
rucné koliesko.

Opis

MoZete zmenit poradie kariet v prevadzkovom rezime Programovanie.

Pracovna oblast Program

Ovladanie zobrazuje v zahlavi pracovnej oblasti Program symboly
funkcii Vystrihnat', Kopirovat’ a Vlozit'.

Pocas Uprav bloku NC moZete jednotlivé zmeny prvkov syntaxe zrusit
pomocou funkcie Obnovit’.

Okno Vlozit’ funkciu NC

Pri vyhladavani v okne Vlozit’ funkciu NC ovladanie zobrazuje aj
vysledky vyhladavania, ktoré obsahuju hladany vyraz, ako aj nahradné
funkcie, sUvisiace alebo ekvivalentné funkcie.

Pomocny obrazok

Ked editujete blok NC, zobrazi ovladanie pri niektorych funkciach NC
pomocny obrazok k aktualnemu prvku syntaxe ako prekryvacie okno.

V prekryvacom okne mézete otvorit pracovnu oblast Pomocnik alebo
TNCguide.

Rezim textového editora

Ak v reZzime textového editora zadate akykolvek znak, ovladanie viozi
novy riadok.

Ak programuijete cyklus s aktivnym automatickym dokoncovanim,
ovladanie ponuka moznosti <dialogtext ID="1681992934660" isCus-
tomElement=""><RefControl ID="N10184" PickerElement="dia-
logtext” TargetTitle="NCEDITOR_BASIC_CYCLE" objType="s-
tringobj" serverlD="JACKRABBIT" versionLabel="1.0" webda-
viD="1681992934660"/>len parametre cyklov kompatibilné
nadol</dialogtext><dialogtext ID="1681992934660" isCusto-
mElement=""><RefControl ID="N10184" PickerElement="dia-
logtext” TargetTitle="NCEDITOR_BASIC_CYCLE" objType="s-
tringobj" serverlD="JACKRABBIT" versionLabel="1.0" webda-
viD="1681992934660"/>len parametre cyklov kompatibilné
nadol</dialogtext> alebo <dialogtext ID="1681992934662" isCus-
tomElement=""><RefControl ID="N10190" PickerElement="dia-
logtext” TargetTitle="NCEDITOR_ENTIRE_CYCLE" objType="s-
tringobj" serverlD="JACKRABBIT" versionLabel="1.0" webda-
viD="1681992934662"/>s volitelnymi parametrami cyklov</dialog-
text><dialogtext ID="1681992934662" isCustomElement=""><Ref-
Control ID="N10190" PickerElement="dialogtext" TargetTitle="N-
CEDITOR_ENTIRE_CYCLE" objType="stringobj" serverlD="JACKRAB-
BIT" versionLabel="1.0" webdaviD="1681992934662"/>s volitel-
nymi parametrami cyklov</dialogtext>. VVolitelné parametre cyklu
mbZete pridat aj neskor.

Ovladanie zobrazuje okrem mozného syntaktického prvku aj mozné
hodnoty vo vyberovom menu v rezime textového editora, napr. pre
pismeno M.

Ovladanie zobrazuje pomocny obrazok aj v rezime textového editora.

V rezime textového editora mozete vlozit zalomenie riadka.
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1.2.5 Nastroje

Téma Opis

Data nastroja Sustruznicky zavitorezny nastroj obsahuje parameter SPB-Insert
(#50 / #4-03-1).

Indikované nastroje V okne Vlozit’ nastroj pribudlo zaciarkavacie policko Index. Ak zaciark-

nete toto policko, ovladanie vlozi dalsie volné indexové ¢&islo.

Pri vytvarani indikovaného nastroja ovladanie skopiruje Udaje nastroja z
predchadzajuceho riadka tabulky. Predchadzajuci riadok tabulky méze
byt bud' hlavny nastroj, alebo existujuci indikovany ndstroj.

Ak odstranite hlavny nastroj, ovladanie odstrani aj vSetky suvisiace
indikované nastroje.

Skuska pouzitia nastroja Ovladanie zobrazi v oblastiach Pouzitie nastroja a Skuska nastroja
stlpca Skaska nastroja symbol Aktualizovat’. Mdzete vytvorit subor
pouzitia ndstroja a spustit kontrolu pouZzitia nastroja.

1.2.6  Programovacie techniky

Téma Opis

Moduly NC MoZete aktivovat a deaktivovat ochranu proti zapisu pre moduly NC.
1.2.7 Definicie obrysov a bodov

Téma Opis

SEL CONTOUR Ciastkové obrysy mozete definovat aj v ramci komplexného obrysové-
ho vzorca SEL CONTOUR ako podprogramy LBL.
Dalsie informacie: "Komplexny obrysovy vzorec', Strana 111

PATTERN DEF Okno Vlozit’ funkciu NC obsahuje kazdu definiciu vzoru funkcie
PATTERN DEF samostatne.

Dalsie informacie: 'Definicia vzoru PATTERN DEF", Strana 122

Cyklus 220 VZOR KRUHU Vyrobca stroja moze skryt cykly 220 VZOR KRUHU (ISO: G220) a 221
(ISO: G220) a VZOR. LINIE (ISO: G221). Prednostne pouZivajte funkciu PATTERN DEF.
Cyklus 221 VZOR. LINIE (ISO:  DalSie informacie: "Definicia vzoru PATTERN DEF", Strana 122

G221)
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Cykly na obrabanie frézovanim

Téma

Cyklus 225 GRAVIROVAT
(1S0: G225)

Opis

Parameter Q515 TYP PISMA v cykle 225 GRAVIROVAT (ISO: G225) bol
rozsireny o vstupnu hodnotu 1. Tuto vstupnu hodnotu pouzite na vyber
pisma LiberationSans-Regular.

Dalsie informacie: "Cyklus 225 GRAVIROVAT ", Strana 461

Cyklus 208 FREZ. OTV. (ISO:
G208) a

Cykly 127x Standardné cykly
OCM (#167 / #1-02-1)

MoZete zadat symetrické tolerancie pre pozadované rozmery, napr.
10+-0.5.

Dalsie informacie: "Cyklus 208 FREZ. OTV. ", Strana 210
Dalsie informacie: "Cykly OCM na definiciu objektov’, Strana 150

Cyklus 287 ODVAL. SUSTR.
0Z. KOL. (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1)

Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. (ISO: G287) (#157 / #4-05-1) bol
rozsireny:
® Ak naprogramujete volitelny parameter Q466 DRAHA
PREBEHNUTIA, ovladanie automaticky optimalizuje drahy nabehu a
drahy vybehu. Vysledkom su kratSie ¢asy obrabania.
= Do prototypu technologicke] tabulky boli pridané dva stipce:
= dK: Uhlové posunutie obrobku na obrabanie vyhradne jednej
strany hrany ozubenia. Vd'aka tomu je mozné zvysit kvalitu
povrchu.
B PGM: Profilovy program pre jednotlivu liniu hrany ozubenia, napr.
na realizaciu zaoblenia hrany ozubenia.
B Po kazdom reze ovladanie zobrazi prekryvacie okno s Cislom
aktualneho rezu a poCtom zostavajucich rezov.
Dalsie informacie: "Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL.
(#157 / #4-05-1)", Strana 407

Cyklus 286 ODVAL. FREZ.
OZ. KOL. (ISO: G286)

(#157 / #4-05-1) a

Cyklus 287 <dialogtext
ID="1539588220245" isCus-
tomElement=""><Ref-
Control ID="N102B-
F1689928419645" Picke-
rElement="dialogtext"
TargetTitle="TNR_CYC287"
objType="stringobj" serve-
riD="JACKRABBIT" versi-
onLabel="1.1" webda-

Vyrobca stroja moZze pre cykly 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. (ISO:
G286) (#157 / #4-05-1) a 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1) naprogramovat automaticky parameter LIFTOFF
odlidne.

Dalsie informécie: 'Zaklady vyroby ozubeni (#157 / #4-05-1)",
Strana 394

viD="1539588220245"/>ZAHNRAD

WAELZSCHAELEN</dialog-
text><dialogtext
ID="1539588220245" isCus-
tomElement=""><Ref-
Control ID="N102B-
F1689928419645" Picke-
rElement="dialogtext"
TargetTitle="TNR_CYC287"
objType="stringobj" serve-
rID="JACKRABBIT" versi-
onLabel="1.1" webda-

viD="1539588220245"/>ZAHNRAD

WAELZSCHAELEN</dialog-
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1.2.9

Téma

text> (ISO: G287)<dialog-
text ID="NT10D6E" isCusto-
mElement="" metafilter="Ge-
ar_Cutting:option,GUI:Ad-
vancedTouch"><RefControl
ID="N10D71" PickerElemen-
t="dialogtext" TargetTitle="Ge-
ar Cutting" objType="strin-
gobj" serverlD="JACKRABBIT"
versionLabel="1.0" webda-
vID="1687158647399"/>
(#157 / #4-05-1)</dialogtex-
t><dialogtext ID="NT0D6E"
isCustomElement="" metafil-
ter="Gear_Cutting:option,GU-
l:AdvancedTouch"><Ref-
Control ID="N10D71" Picke-
rElement="dialogtext"
TargetTitle="Gear Cutting"
objType="stringobj" serve-
riD="JACKRABBIT" versi-
onLabel="1.0" webda-
vID="1687158647399"/>
(#157 / #4-05-1)</dialogtext>

Opis

Cykly na obrabanie frézovanim a ststruzenim (#50 / #4-03-1)

Téma

Cyklus 800 PRISPOS.
OT. SYSTEM (ISO: G800)
(#50 / #4-03-1)

Opis

Cyklus 800 PRISPOS. OT. SYSTEM (ISO: G800) (#50 / #4-03-1) bol

rozsireny:

® Vstupny rozsah parametra Q497 PRECESNY UHOL bol rozsireny zo
Styroch na pét desatinnych miest.

® Vstupny rozsah parametra Q531 UHOL NAKLONENIA bol rozsireny
z troch na pat desatinnych miest.
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40

Téma

Funkcie suborov

Nové a zmenené funkcie | Upravené a rozsirené funkcie

Opis

Ak su pre vybrany priecinok alebo subor k dispozicii funkcie suborov,
ovladanie zobrazi pod symbolom tri bodky.

Ak vytvorite kdpiu suboru a vlozite ju do toho istého adresara, ovlada-
nie prida k nazvu suboru dodatok _1. Ovladanie pocita ¢islo postupne s
kazdou dalSou képiou.

Néhlad suboru

Ovladanie pouziva na zobrazenie nahladu suboru symboly, ktoré ukazu-
ju, i je subor zobrazeny cely alebo len Ciastocne.

Pracovna oblast Document

Pracovna oblast Document obsahuje panel s informaciami o subore,
ktory zobrazuje cestu k suboru.

Pracovna oblast Document ponuka dalsie funkcie pre subory PDF,
napr. vyhladavanie alebo Skalovanie obsahu.

Adresy URL mébzete v okne Internet oznacit ako zalozky.

Pracovné oblasti Rychly
vyber

Monitorovanie

Téma

Monitorovanie komponentov
(#155/ #5-02-1)

Pracovna oblast Rychly vyber v prevadzkovom reZime Programovanie
je rozdelend na nasledujlce oblasti:

® Programy NC

= Nové grafické programovanie
= Novy textovy subor

® Zadania

Funkcia Vytvorit novu tabulku v pracovnej oblasti Rychly vyber
novej tabulky bola prepracovana. Mézete napriklad vyhladavat typy
tabuliek a priddvat obltubené polozky.

Opis

Ak komponent nie je nakonfigurovany alebo ho nie je mozné monitoro-
vat, ovladanie zobrazi obrdbanie v rdmci tepelnej mapy Heatmap sivou
farbou.

Monitorovanie procesu

Ulohy monitorovania preddefinované spolonostou HEIDENHAIN boli
aktualizované a rozsirené, napr. o signaly a procesy.

Vyrobca stroja mdze nakonfigurovat dalSie monitorovacie Ulohy.

Uz nemusite explicitne vyberat vztazné operdcie obrdbania. Zdznamy
vyhodnotite ako dobré alebo zlé diely. Ovlddanie automaticky pouzije
prvych desat zdznamov vyhodnotenych ako dobré diely ako referencné
obrabania.

Zaznamy obrabani mdzete exportovat ru¢ne alebo automaticky ako
subor protokolu.

Zaznamy a nastavenia z predchadzajucich verzii softvéru nie su
kompatibilné so softvérom verzie 18.
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1.2.12 Pridavné funkcie

Téma

Pridavné funkcie pre vreteno

Opis

V rezime sustruzenia musite naprogramovat doplnkové funkcie

pre sustruznicke vreteno s inymi ¢islami, napr. M303 namiesto M3
(#50 / #4-03-1). Pouzité Cisla urcuje vyrobca stroja.

Pomocou volitelného parametra stroja CfgSpindleDisplay (¢. 139700)
vyrobca stroja definuje, ktoré dalSie &isla funkcii ovladanie zobrazi na
stavovom displeji.

Aplikacia Manualna prevadz-
ka

Pomocou volitelného parametra stroja forbidManual (¢. 103917)
vyrobca stroja definuje, ktoré dalSie funkcie su v aplikacii Manualna
prevadzka povolené a dostupné vo vyberovom menu.

1.2.13 Premenné programovanie

Téma

Vzorce

1.2.14 Grafické programovanie
Téma
Okno Nastavenia obrysu

1.2.15 CAD Viewer

Téma

CAD Import (#42 / #1-03-1)

Opis

Ak v ramci funkcii NC Vzorec, Vzorec retazca a Obrysovy vzorec
stlacite medzernik, ovladanie zobrazi na paneli akcii vsetky aktudlne
mozné prvky syntaxe.

Na zmenu znamienka vzorcov mozete pouzit tlacidlo -/+.

Opis
Ovladanie uloZi nastavenia okna Nastavenia obrysu natrvalo.
Len nastavenia Rovina a Programovanie priemeru sa neulozia.

Opis

Ak vyberiete obrysy a polohy v prehliadaci CAD Viewer, obrobok
mbzete otdcat pomocou dotykovych gest. Ak pouzivate dotykové
gesta, ovladanie nezobrazuje ziadne informacie o prvkoch.

CAD Import (#42 / #1-03-1) rozdeli obrysy, ktoré nelezia v rovine
obrabania, na jednotlivé Useky. Prehliadac CAD Viewer pri tom vytvara
¢o najdlhSie priamky L a kruhové obluky.

Vytvorené programy NC su ¢asto ovela kratSie a prehladnejsie ako
programy NC vytvorené v CAM- Obrysy su preto vhodnejsie pre cykly,
napr. cykly OCM (#167 / #1-02-1).

CAD Import vypise polomery vytvorenych kruhovych dréh ako komen-
tare. Na konci vygenerovanych blokov NC zobrazi CAD Import najmensi
polomer, aby sa ulahcil vyber nastroja.

V okne Vyhladat’ stredové body kruhu podla rozsahu priemerov
ponuka ovlddanie moznost filtrovania podla hlbky poldh.
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1.2.16 1SO

Téma

Programovanie ISO

1.2.17 Prevadzkové pomocky

Téma

Komentare a odrazky

Nové a zmenené funkcie | Upravené a rozsirené funkcie

Opis

V spojeni s programovanim ISO ponuka ovladanie nasledujuce funkcie:
®  Automatické dokoncCovanie

= Farebné zvyraznenie prvkov syntaxe

= Clenenie

Opis

V ramci komentarov a odrazok mozete vkladat zalomenia riadkov.

Stipec Clenenie

Strukturalne prvky stipca Clenenie mézZete vybrat pomocou kontexto-
vej ponuky. Ovladanie oznaci aj vSetky zodpovedajuce bloky NC.

Stipec Hradaj v pracovnej
oblasti Program

Ak pouzijete Vyhl. a nahradit’, ovladanie zatvori vSetky vyvolané
programy NC.

Limit pre funkciu Nahradit vsetko bol zmeneny z 10 000 na 100 000.

Vreckova kalkulacka

Pomocou vreckovej kalkulacky mézete previest hodnoty z mm na palce
a naopak.

Vreckova kalkulacka ma samostatné tlacidla pre trigonometrické
funkcie arcsin, arccos a arctan.

Notifikacné menu

V notifikatnom menu moZete pomocou tlacidla Nast. aut. ukladania
definovat az pat ¢isel chyb, pri vyskyte ktorych ovladanie automaticky
vytvori servisny subor.

Pomocou prepinaca mézete definovat, ¢i ovladanie ulozi Uidaje o moni-
torovani procesu (#168 / #5-01-1) pre aktudlny program NC do servis-
ného suboru.

1.2.18 Pracovna oblast Simulacia

Téma

Okno Nastavenia simulacie

Opis

V prevadzkovom reZzime Programovanie méze byt pracovnd oblast
Simulacia otvorena len pre jeden program NC. Ak chcete pracovnu
oblast otvorit na inej karte, ovladanie si vypyta potvrdenie. Vyzva zavisi
od nastaveni simulécie a stavu aktivnej simulacie.

Vztazny bod

Pred potvrdenim preru$enia napdjania mozete vybrat vztazny bod pre
pracovnu oblast Simulacia.

Rozsirené skusky
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Nasledujuce kontroly mézete aktivovat jednotlivo v rdmci funkcie
Rozsirené skusky:

= Uber materilu v rychloposuve

®  Kolizie medzi nosiCom nastroja alebo stopkou nastroja a obrobkom
m  Kolizie medzi nastrojom a upinacim prostriedkom
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1.2.19 Funkcie shimacieho systému v prevadzkovom rezime Rucne

Téma

Postup snimania

Opis

Ak vyberiete funkciu manualneho snimania, ovladanie automaticky
ponukne posledny smer snimania pouzity v ramci tejto funkcie.

Ovladanie po kazdom snimani zobrazi v oblasti Meranie informaciu
o tom, ktord os bola snimana.

Ak sa nedosiahol snimaci bod, mézete pokracovat v snimani pomocou
tlacidla Start NC.

Metodda automatického
snimania

Ak v ramci funkcie snimacieho systému vyberiete metddu automatic-
kého snimania, ovladanie pouzije ako bezpecnostnu vzdialenost sucet
stipca SET_UP a polomeru snimacej guldcky. Nemozete zadat mensiu
bezpetnostnu vzdialenost, ako je hodnota v stipci SET_UP tabulky
snimacieho systému.

Funkcia snimacieho systému
Rovina nad valcom (PLC)

Vo funkcii snimacieho systému Rovina nad valcom (PLC) sa druhé
meranie Standardne vykonava v opacnom poradi ako prvé meranie.
Tym sa eliminuje potreba predbezného polohovania v rovine snimania,
kedze ovladanie vyuziva aktualny uhol ako pociatocny uhol.

Kalibracia snimacieho systé-
mu

Ak ste kalibrovali polomer snimacieho systému pomocou kalib-
racnej guldcky, ovladanie automaticky otvori funkciu 3D kalibracie
(#92 / #2-02-1).

Okno Zmenit’ vzt'azny bod

V okne Zmenit' vzt'azny bod mébZete zadat iny vztazny bod.

1.2.20 Cykly snimacieho systému pre obrobok

Téma

Cykly snimacieho systému
14xx na urcenie nesuosos-
ti obrobku a zaznamenanie
vztazného bodu

Opis

MoZete zadat symetrické tolerancie pre pozadované rozmery, napr.
10+-0.5.

Cyklus 441 RYCHLA
KONTROLA (ISO: G441)
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Cyklus 441 RYCHLA KONTROLA (ISO: G441) bol rozsireny o parameter
Q371 REAKCIA BODU DOTYKU. Tento parameter sluzi na definovanie
reakcie ovladacej jednotky, ak sa snimaci hrot neodkloni.

Pomocou parametra Q400 PRERUSENIE v cykle 441 RYCHLA

KONTROLA (ISO: G441) mozete definovat, ¢i ovladanie prerusi chod

programu a zobrazi protokol merani. Tento parameter funguje v spojeni

s nasledujucimi cyklami:

®  Cyklus 444 SNIMANIE 3D (ISO: G444)

m 45x Cykly snimacieho systému na meranie kinematiky

B 46x Cykly snimacieho systému na kalibraciu snimacieho systému
obrobkov

B 14xx Cykly snimacieho systému na urCenie nesuososti obrobku
a zaznamenanie vztazného bodu
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Cykly snimacieho systému pre nastroj

Téma

Cykly merania nastrojov 48x

Opis

Volitelnym parametrom stroja maxToolLengthTT (¢. 122607) definuje
vyrobca stroja maximalnu dizku nastroja pre cykly snimacieho systému
nastroja.

Ak je nastroj definovany v tabulke néstrojov s dizkou L = 0, ovladanie
pouzije hodnotu parametra stroja ako vychodiskovy bod na priblizné
meranie dizky. Potom nasleduje dokladné meranie.

Pomocou volitelného parametra stroja calPosType (¢. 122606) vyrob-
ca stroja definuje, ¢i ovladanie pocCas kalibracie a merania zohladruje

polohu paralelnych osi a zmeny kinematiky. Zmenou kinematiky méze
byt napriklad aj vymena hlavy.

1.2.22 Cykly snimacieho systému na meranie kinematiky

44

Téma

Cyklus 451 MERANIE
KINEMATIKY (ISO: G451)
(#48 / #2-01-1) a

452 KOMPENZACIA
PREDVOL. (ISO: 452)
(#48 / #2-01-1)

Opis

Cykly 451 <dialogtext ID="N1020C" isCustomElement=""><RefCon-
trol ID="N10210" PickerElement="dialogtext" TargetTitle="TN-
R_KINEMESS" objType="stringobj" serverIlD="JACKRABBIT" versi-
onLabel="2.4" webdaviD="1352740464070"/>MERANIE KINEMA-
TIKY </dialogtext><dialogtext ID="N1020C" isCustomElemen-
t=""><RefControl ID="N10210" PickerElement="dialogtext" Target-
Title="TNR_KINEMESS" objType="stringobj" serveriD="JACKRAB-
BIT" versionLabel="2.4" webdaviD="1352740464070"/>MERANIE
KINEMATIKY </dialogtext> (ISO: G451)<dialogtext ID="N10222" isCus-
tomElement=""metafilter="GUI:AdvancedTouch,KinematicsOpt:o-
ption"><RefControl ID="N10228" PickerElement="dialogtext" Target-
Title="KinematicsOpt" objType="stringobj" serverlD="JACKRABBIT"
versionlLabel="1.0" webdavID="1687158647139"/> (#48 / #2-01-1)</
dialogtext> a 452<dialogtext ID="N10222" isCustomElement=""
metafilter="GUl:AdvancedTouch,KinematicsOpt:option"><RefCon-

trol ID="N10228" PickerElement="dialogtext" TargetTitle="Kinema-
ticsOpt" objType="stringobj" serverID="JACKRABBIT" versionLa-
bel="1.0" webdavID="1687158647139"/> (#48 / #2-01-1)</dialog-
text> <dialogtext ID="N10238" isCustomElement=""><RefCon-

trol ID="N1023C" PickerElement="dialogtext" TargetTitle="TN-
R_KINEMESS_452" objType="stringobj" serverIlD="JACKRABBIT"
versionLabel="2.3" webdaviD="1392396858477"/>KOMPEN-
ZACIA PREDVOL.</dialogtext><dialogtext ID="N10238" isCus-
tomElement=""><RefControl ID="N1023C" PickerElemen-
t="dialogtext" TargetTitle="TNR_KINEMESS_452" objType="s-
tringobj" serverlD="JACKRABBIT" versionLabel="2.3" webda-
viD="1392396858477"/>KOMPENZACIA PREDVOL.</dialogtext>
(ISO: 452)<dialogtext ID="N1024E1690966050355" isCustomEle-
ment="" metafilter="GUl:AdvancedTouch,KinematicsOpt:option"><Ref-
Control ID="N10254" PickerElement="dialogtext" TargetTitle="Kinema-
ticsOpt" objType="stringobj" serverID="JACKRABBIT" versionLabel="1.0"
webdavID="1687158647139"/> (#48 / #2-01-1)</dialogtext> uloZia do
parametrov QS QS144<dialogtext ID="N1024E1690966050355" isCus-
tomElement=""metafilter="GUI:AdvancedTouch KinematicsOpt:opti-
on"><RefControl ID="N10254" PickerElement="dialogtext" TargetTit-
le="KinematicsOpt" objType="stringobj" serverID="JACKRABBIT" versi-
onlLabel="1.0" webdavID="1687158647139"/> (#48 / #2-01-1)</dialog-
text> az QS146 namerané chyby polohy osi otacania.
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1.2.23

1.2.24
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Priebeh programu

Téma

Obmedzenie posuvu

Opis

Tlacidlo obmedzenia posuvu a suvisiace funkcie sa premenovali z
FMAX na F LIMIT.

Akeny kurzor

Ovladanie systému vzdy zobrazuje akény kurzor v popredi. Akény
kurzor prekryva alebo zakryva iné symboly.

Vztazné body

Tabulky

Téma

Vytvorenie novej tabulky

Ak spustate program NC v rezime Po blokoch, mézZete upravit tabulku
vztaznych bodov. Ovladanie pred Upravou zobrazi potvrdzujicu vyzvu,
v ktorej vas poziada o zrusenie spustenia programu.

Opis

Ak vytvorite novu tabulku v sprave suborov, tabulka este neobsahuje
Ziadne informacie o pozadovanych stlpcoch. Pri prvom otvoreni tabulky
ovladanie otvori okno Neuplné usporiadanie tabulky v prevadzkovom
rezime Tabulky.

V okne Neuplné usporiadanie tabulky mbzete pomocou vyberové-

ho menu vybrat predlohu tabulky. Ovladanie zobrazi prip. pridané alebo
odstranené stlpce tabulky.

Editovanie tabulky

Ak chcete editovat obsah tabulky, mozZete tiez dvakrat tuknut alebo
kliknut na bunku tabulky. Ovladanie zobrazi okno Editacia vypnuta.
Zapnut?. Mbzete povolit editovanie hodnot alebo zrusit proces.

Ak v prevadzkovom rezime Tabulky skopirujete alebo vystrihnete
riadok tabulky, ovladanie ponukne na vlozenie funkcie Prepisat’# alebo
Prilohy.

Ak vyberiete obsah bunky pomocou vyberového okna, ovladanie zobrazi
tlacidlo Vymazat’ zaznam.

Pracovna oblast Tabulka

Funkcia Zmenit' Sirku stipca zostdva aktivna, ak vyberiete iny stipec.

Pracovna oblast Formular

V pracovnej oblasti Formular ovladanie zobrazuje pomocné obrazky,
ktoré informuju o tom, ako funguju parametre brdsnych nastrojov.

Pristup k tabulkovym hodno-
tam

Hodnoty mozete zaddvat priamo vo funkcidch NC TABDATA WRITE,
TABDATA ADD a FN 27: TABWRITE (ISO: D27).

Sprava nastrojov

Nembzete odstranit Zziadne ndstroje, ktoré st zadané v tabulke miest.
Ovladanie zobrazuje tlacidlo sivou farbou.

Okno na vyber 3D suborov ponuka funkciu vyhladavania.

Ak vlozite novy riadok tabulky v sprave nastrojov pomocou tlacidla
Vlozit’ nastroj, ovladanie navrhne nasledujlce volné Cislo riadka.

Ovladanie zobrazuje symboly pre orientdcie TO orovnavacich nastrojov
(#156 / #4-04-1).

Tlacidlo Nastroje mbzete pouZit na prepinanie z niektorych prevadzko-
vych rezimov a aplikacii do rezimu Sprava nastrojov.
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1.2.25 Aplikacia Nastavenia

1.2.26

1.2.27
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Téma

OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)

Nové a zmenené funkcie | Upravené a rozsirené funkcie

Opis

V polozke ponuky OPC UA modZete pomocou tlacidla manualne spustit
alebo restartovat server OPC UA NC Server.

OPC UA NC Server ponuka moznost vytvarania servisnych suborov.

MoZete overovat 3D modely nastrojov alebo nosicov nastrojov
(#140 / #5-03-2).

OPC UA NC Server podporuje zasady zabezpecenia Aes128Sha256R-
saOaep a Aes256Sha256RsaPss.

PKI Admin

Ak pokus o spojenie so serverom OPC UA NC Server

(#56-61 / #3-02-1%) zlyhd, ovladanie ulozi klientsky certifikdt na kartu
Odmietnuté. Certifikdt mozete prevziat priamo na kartu Déveryhodné
a nemusite certifikaty ru¢ne prenasat do ovladania.

PKI Admin mozete otvorit v polozke ponuky OPC UA.

PKI Admin bol rozsireny o kartu Rozsirené nastavenia.

Mozete definovat, ¢i ma certifikat servera obsahovat statické IP adresy
a umoznovat spojenia bez prislusného suboru CRL.

ZabezpecCené spojenia

Ovladanie pouziva ikonu na zobrazenie toho, ¢i je konfiguracia spojenia
zabezpecenad alebo nezabezpecCena.

V buducich verzidch softvéru uz ovlddanie nebude podporovat protoko-
ly LSV2.

Konfiguracie ovladacieho
rozhrania

Sprava pouzivatelov
Téma

Prihlasenie pouzivatela
funkcie

Do polozky ponuky Konfiguracie boli pridané nasledujice tlacidla:
® Ulozit’ aktualne nastavenia
= Obnovit’ posledna konfiguraciu

Opis

Vas spravca IT mdze vytvorit pouzivatela funkcie, ktory vam ulah¢i
pripojenie k doméne Windows.

Pripojenie k doméne systému

Windows
Parametre stroja

Téma

Zobrazenie parametrov stroja

Ak ste ovladanie pripojili k doméne systému Windows, mbzete exporto-
vat pozadované konfigurdcie pre iné ovladania.

Opis

V pracovnej oblasti Zoznam v konfiguracnom editore mbzete pomocou
symbolu prepinat medzi zobrazenim Struktdry a tabulky.

StretchFilter

Parameter stroja CfgStretchFilter (¢. 207100) bol odstraneny.
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0 pouzivatel'skej prirucke | Cielova skupina pouzivatelov

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.

Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka dal$im cielovym skupindm informacné
produkty:

B 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 Siroku 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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2.2

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 informacie
0 nastavovani stroja, ako aj o spracovavani programov NC.
ID: 1358774-xx

B Pouzivatel'ska prirucka Programovanie a testovanie obsahuje vSetky
informacie o vytvarani a testovani programov NC. Neobsahuje cykly
snimacieho systému a obrabania.

ID: 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

= Suborné vydanie vo forme suborov PDF ¢lenenych podla tlacenych verzii alebo
vo forme pouzivatel'skej priru¢ky obsahujuce vsetky moduly
ID: 1369999-xx
TNCguide

= Ako subor HTML urceny na pouzitie ako integrovany pomocnik k produktu
TNCguide priamo v ovladani.
TNCguide
Pouzivatel'ska prirucka vam pomaha pri bezpecnej manipulacii s ovladanim v sulade
s Ucelom pouzitia.
Dalsie informacie: "Ucel pouzitia”, Strana 59

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

m Prospekt funkcie TNC7 vas informuje o funkciach TNC7 v porovnani s TNC 640
ID: 1387017-xx
Prospekty HEIDENHAIN

= Prospekty HEIDENHAIN vas informuju o produktoch a sluzbdach spolo¢nosti
HEIDENHAIN, napr. o volitelnych softvéroch ovladania.
Prospekty HEIDENHAIN

B Databaza NC-Solutions ponuka rieSenia pre Casté Ulohy.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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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 bezpecnostnych 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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2.4

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 dodatocné 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 oznacCuje krizovy odkaz.
Krizovy odkaz odkazuje na externd dokumentdaciu, 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
programul.

Pomocou testu programu zistite, ¢i program NC mbzete pouzit s
dostupnymi softvérovymi verziami, aktivnou kinematikou stroja, ako aj
aktualnou konfiguraciou stroja.

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023

51



2.5

52

O pouzivatel'skej prirucke | Pouzivatel'ska prirucka ako integrovany pomocnik k produktu TNCguide

Pouzivatel'ska prirucka ako integrovany pomocnik
k produktu TNCguide

Aplikacia

Integrovany pomocnik k produktu TNCguide ponuka celkovy rozsah vsetkych
pouzivatelskych priruciek.

Dalsie informacie: 'Dostupna pouzivatel'ska dokumentdcia', Strana 49
Pouzivatel'ska prirucka vam pomaha pri bezpecnej manipulacii s ovladanim v sulade
s ucelom pouzitia. )

Dalsie informacie: "Ucel pouZitia", Strana 59

Suvisiace témy
B Pracovna oblast Pomocnik
Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Predpoklad

Ovladanie ponuka v stave pri expedovani integrovaného pomocnika k produktu
TNCguide v jazykovych verziach nemcina a anglictina.

Ak ovladanie nendjde ziadnu vhodnu jazykovu verziu TNCguide k zvolenému
dialégovému jazyku, otvori TNCguide v anglickom jazyku.

Ak ovladanie nenajde jazykovu verziu TNCguide, otvori informacnu stranku

s pokynmi. Pomocou uvedeného linku, ako aj jednotlivych krokov doplnite chybajuce
subory v ovladani.

o Informacnu stranku mdzete otvorit aj manualne, tym Ze vyberiete
index.html napr. pod TNC:\tncguide\en\readme. Cesta zavisi od
pozadovanej jazykovej verzie, napr. en pre anglictinu.
Pomocou zadanych jednotlivych krokov mézete aktualizovat aj verziu
TNCguide. Aktualizacia moze byt potrebnad napr. po aktualizacii softvéru.

Opis funkcie

Integrovany pomocnik k produktu TNCguide je mozné zvolit v ramci aplikacie
Pomocnik alebo pracovnej oblasti Pomocnik.

DalSie informacie: "Aplikacia Pomocnik’, Strana 53

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie
Ovladanie TNCguide je v oboch pripadoch identické.

DalSie informacie: "Symboly", Strana 54
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Aplikacia Pomocnik

Pomocnik 2 1 Hladaj
B = « 2

TNC7 Symboly rozhrania ovladania

Nové a zmenené funkcie
» o Prehlad symbolov presahujtcich jednotlivé prevadzkové rezimy
» O pouZivatel'skej prirugke

Tento prehlad obsahuje symboly, ktoré st dostupné zo vetkych prevadzkovych reZimov alebo sa pouzivaja vo viacerych prevadzkovych rezimoch.

- 0 produkte Specifické symboly pre jednotlivé pracovné oblasti st opisané v prislugnjch obsahoch.
+ TNC7 Symbol alebo klavesova skratka Funkcia
e Spaot
Bezpe&nostné pokyny B
» Softvér ™) Zvolte prevadzkovy rezim Start
» Hardvér & Zvolte prevadzkovy rezim Stbory
Oblasti rozhrania ovladar
= Zvolte prevadzkovy rezim Tabulky
Prehlad prevadzkovych n
= Zvolte prevadzkovy rezim Programovanie
» Pracovné oblast 5 B
- Ovl4dacie prvky ™ Vyberte prevadzkovy rezim Ruéne 3
V&eobecné gestd pre dot) 9 Zvolte prevadzkovy rezim Priebeh programu

» Ovladacie prvky kldvesnic

Symboly rozhrania ovléc 4
+ Pracovné oblast Hlavné n

L!ﬂ Vyberte prevadzkovy rezim Machine
Otvorenie a zatvorenie kalkulacky

» Prvé kroky Otvorit a zatvorit' kKlavesnicu na obrazovke

B @<« C
€ 2

Otvoreny TNCguide v pracovnej oblasti Pomocnik

TNCguide obsahuje nasledujuce oblasti:

1 Zahlavie pracovnej oblasti Pomocnik
Dalsie informacie: "Pracovna oblast Pomocnik’, Strana 54
2 Zahlavie integrovaného pomocnika k produktu TNCguide
DalSie informacie: "TNCguide ', Strana 54
3 Stipec s obsahom TNCguide
4 0ddelovaci znak medzi stipcami TNCguide
Pomocou oddelovacieho znaku prispdsobite §irku stipcov.
5 Navigaény stipec TNCguide
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Symboly

Pracovna oblast Pomocnik
Pracovna oblast Pomocnik obsahuje v ramci aplikacie Pomocnik nasledujuce

symboly:

Symbol Vyznam
Otvorenie alebo zatvorenie stipca Vysledky vyhladavania
Dalsie informacie: "Vyhladavat v TNCguide', Strana 55

oo Otvorit’ ivodnu stranku
Uvodna stranka zobrazuje véetky dostupné dokumentécie.
Zvolte pozadovanu dokumentaciu pomocou navigacnych
dlazdic, napr. TNCguide.
Ak je dostupna vylucne jedna dokumentacia, ovladanie otvorf
obsah priamo.
Ak je otvorena dokumentéacia, mdZete pouzit funkciu vyhlada-
vania.

g Otvorit’ navody

PERNEN Nav1govaF’
Navigovat medzi naposledy otvorenymi obsahmi

C Aktualizovat’

TNCguide

Integrovany pomocnik k produktu TNCguide obsahuje nasledujice symboly:

Symbol Vyznam

Otvorit’ Struktaru

Struktura sa sklada z nadpisov obsahov.
Struktura sluzi ako hlavna navigécia v rdmci dokumentacie.

Otvorit’ index
Index sa sklada z dblezitych hesiel.
Index sluzi ako alternativna navigacia v ramci dokumentacie.

< > Navigovat’

Zobrazit predchadzajucu alebo nasledujicu stranku v rdmci
dokumentacie

& > Otvorit’ alebo zatvorit’

Zobrazit alebo skryt navigaciu
Kopirovat’

Kopirovat priklady NC do schranky

Dalsie informacie: "Kopirovat priklady NC do schranky",
Strana 56
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Kontextovy pomocnik

TNCguide moZete vyvolat kontextovo. Pri kontextovom vyvolani sa dostanete
priamo k suvisiacim informaciam, napr. k vybranému prvku alebo k aktualnej
funkeii NC.

Kontextového pomocnika mozete vyvolat pomocou nasledujicich moznosti:

Symbol alebo Vyznam
tlacidlo
@ Symbol Pomocnik

Ak vyberiete symbol a potom prvok na pouzivatelskom rozhra-
ni, ovladanie otvori prislusné informacie v TNCguide.

Tlacidlo HELP

Ked upravujete blok NC a stlacite tlacidlo HELP, ovladanie
otvori prislusné informacie v TNCguide.

Ak vyvolate TNCguide kontextovo, ovladanie otvori jeho obsah v prekryvacom okne.
Ak vyberiete tlacidlo Zobrazit’ viac, ovladanie otvori TNCguide v aplikacii Pomocnik.

DalsSie informécie: "Aplikdcia Pomocnik', Strana 53

Ak je uz otvorena pracovna oblast Pomocnik, ovladanie zobrazi TNCguide v nej a nie
ako prekryvacie okno.

Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

2.5.1 Vyhladavat v TNCguide
Pomocou funkcie vyhladavania vyhladavate v ramci otvorenej dokumentacie podla
zadanych pojmov.
Funkciu vyhladavania pouzijete takto:
> Zadajte ret#azec znakov

0 Vstupné pole sa nachadza v retazci znakov v zahlavi okna vliavo od
symbolu Home, s ktorym navigujete na Uvodnu stranku.

Vyhladavanie sa spusti automaticky, ked zadate napr. pismeno.
Ak chcete vymazat zadanie, pouzite symbol X v ramci vstupného pola.

Ovladanie otvorf stipec s vysledkami vyhladavania.

Ovladanie oznaci najdené miesta aj v ramci otvorengj stranky s obsahom.
Vybrat najdené miesto

Ovladanie otvori zvoleny obsah.

Ovladanie zobrazuje nadalej vysledky posledného vyhladavania.

Prip. zvolte alternativne najdené miesto

Prip. zadajte novy retazec znakov

vV V.V V Vv VYV
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2.5.2 Kopirovat priklady NC do schranky

Pomocou funkcie kopirovania prevezmete priklady NC z dokumentacie do
editora NC.

Funkciu kopirovania pouzijete takto:

> Navigujte na pozadovany priklad NC

> Otvorte Pokyny na pouzivanie programov NC.

> Precitajte si a reSpektujte Pokyny na pouzivanie programov NC.
Dalsie informécie: "Pokyny na pouzivanie programov NC', Strana 51

» Kopirovat priklad NC do schranky

Tlacidlo zmeni pocas kopirovania farbu.
Schranka obsahuje cely obsah kopirovaného prikladu NC.
Vlozenie prikladu NC do programu NC

Vkladany obsah upravte podla ¢asti Pokyny na pouzivanie
programov NC.

> Otestujte program PNC pomocou simulacie

Dalsie informécie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie
a testovanie

i)

vV V.V YV

2.6 Kontakt do redakcie

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

Ustavic¢ne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu. Pomdézte ndm s tym
a ozndmte ndm, ¢o by ste si Zelali zmenit, na nasledujicu e-mailovu adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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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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3.1.1

3.1.2

Uéel pouzitia

Informacie tykajuce sa Ucelu pouzitia 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.

o Spolo¢nost HEIDENHAIN distribuuje ovladania na pouzivanie vo
frézovacich a vrtacich strojoch, ako aj v obrabacich centrach pracujucich
az s 24 osami. Ked sa vy ako pouzivatel stretnete s odliSnou konstelaciovu,
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 bezpeénostnych pokynov v informacnych
produktoch.

o Prispejte aktivne k zvySeniu bezpecnosti tak, ze ohlasite chybajuce alebo
chybné informacie.

Dalsie informacie: "Kontakt do redakcie’, Strana 56

Predpokladané miesto pouzivania

Podla normy DIN EN 50370-1 pre elektromagnetickd 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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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 hl'adiska bezpe¢nosti,
potrebnom bezpecnostnom vybaveni, ako aj poziadavkach na kvalifikovany
personal.

Nasledujuci prehlad obsahuje vylucne vSeobecne platné bezpectnostné pokyny. V
nasledujucej kapitole si vSimnite bezpecnostné pokyny, ktoré su CiastoCne zavislé od
konfiguracie.

Na zaistenie maximalnej moznej bezpecnosti sa vSetky bezpecnostné
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. Nebezpec¢enstvo zacina 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.

Skutocny rozsah funkcii zavisi od aktivovanych moznosti softvéru.
Dalsie informacie: "Volitelné softvéry', Strana 63

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

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

817620-18 TNC7

817621-18 TNC7 E

817625-18 TNC7 Programovacie miesto

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!

Tato pouzivatel'ska prirucka opisuje zakladné funkcie ovladania. Vyrobca
stroja mdze funkcie ovlddania prispdsobit stroju, rozsirit ich alebo
obmedzit.

Skontrolujte pomocou prirucky stroja, ¢i vyrobca stroja prispésobil funkcie
ovladania.

Ak ma vyrobca stroja prispésobit konfigurdciu stroja dodatocne, moze to
viest k vzniku dalsich nakladov pre prevadzkovatela stroja.

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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3.3.1  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.
DalSie informéacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
TNC7 ma rbzne softvérové moznosti, ktoré méze vyrobca stroja aktivovat

samostatne a neskoér. Nasledujuci prehl'ad obsahuje vyluéne softvérové moznosti,
ktoré su pre vas ako pouzivatela relevantné.

Softvérové moznosti st ulozené na zasuvnej doske plosnych spojov SIK (System
Identification Key). TNC7 moze byt vybaveny zdsuvnou doskou ploSnych spojov
SIK1 alebo SIK2, v zavislosti od toho sa liSia ¢isla softvérovych moznosti.

V pouzivatel'skej prirucke médzete zistit, Ze funkcia nie je zahrnutd v
Standardnom rozsahu funkcii, a to podla ¢isel moznosti v zatvorkach.

V zatvorkach su ¢isla moznosti SIK1 a SIK2 oddelené lomkou, napr.
(#18 / #3-03-1).

0 dodatocnych softvérovych moznostiach, ktoré su relevantné pre stroj,
informuje technicka prirucka.

Definicie SIK2

Cisla moznosti pre SIK2 su $truktdrované podla schémy <trieda> — <moznost> —
<verzia>:

Trieda Funkcia sa vztahuje na tieto oblasti:
® 71: Programovanie, simuldcia a $truktuira procesu
m  2:Kvalita dielov a produktivita
B 3:Rozhrania

4: Technologické funkcie a kontrola kvality

5: Stabilita a monitorovanie procesu

6: Konfiguracia stroja

= 7: Nastroje pre vyvojarov

Moznost Poradové Cislo v ramci triedy

Verzia Volitelny softvér méze ziskat nové verzie, napr. ak sa zmeni funkény
rozsah moznosti softvéru.

Niektoré softvérové moznosti sa méZu objednat viackrat pomocou SIK2 s cielom
ziskat viac verzii tej istej funkcie, napr. na spristupnenie viacerych regulacnych
okruhov pre osi. Cisla tychto softvérovych moznosti su v pouzivatel'skej prirucke
oznacené symbolom *.

Ovladanie zobrazuje v polozke ponuky SIK aplikdcie Nastavenia informaciu o tom, &i
a ako ¢asto je softvérova moznost povolena.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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Nezabudnite, Ze urcité volitelné softvéry si vyZzaduju aj rozsirenia hardvéru.
DalSie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Nastavenie a spracovanie

Volitelny softvér

Control Loop Qty.
(#0-7 / #6-01-1%)

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 otocné
stoly.

Ak je vase ovladanie vybavené systémom SIK2, tito softvérovd moznost si
mdbZete objednat viackrat a aktivovat az 24 regulaénych okruhov.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Rozsirené funkcie, skupina 1

Tento volitelny softvér umoznuje na strojoch s osami otacania obrabat viaceré
strany obrobku v jednom upnuti.

Volitelny softvér obsahuje napr. nasledujuce funkcie:
= Natocenie 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 (#8 / #1-01-1)",
Strana 748
® Programovanie posunu osi ota¢ania v mm/min s M116

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie
m  3-0sova kruhova interpolacia pri natocenej rovine obrabania

S rozSirenymi funkciami skupiny 1 skratite vynalozeny ¢as pri nastavovani a
zvySite presnost obrobku.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Rozsirené funkcie, skupina 2

Tento volitelny softvér umozruje pri strojoch s osami ota¢ania obrdbat obrob-
ky simultanne 5-osovo.

Volitelny softvér obsahuje napr. nasledujuce funkcie:

® TCPM (tool center point management): Automatické sledovanie linedrnych
osi pocas polohovania osi otacania

Dalsie informacie: Pouzivatelskd prirucka Programovanie a testovanie

m Spracovanie programov NC s vektormi vrat. volitelnej 3D korekcie nastroja
DalSie informacie: PouZivatelska 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 roz&irenymi funkciami skupiny 2 mébZete napr. vyrabat volné plochy povrchu.

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

HEIDENHAIN DNC

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

Mozné oblasti pouzitia su napr.:

® napojenie na nadradené systémy ERP alebo MES,

B zaznamenavanie Udajov stroja a prevadzky.

HEIDENHAIN DNC potrebujete v suvislosti s externymi aplikaciami Windows.
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Volitelny softvér

Collision Monitoring
(#40 / #5-03-1)

Definicia a pouzitie
Dynamické monitorovanie kolizii 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:

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

®  monitorovanie kolizie v teste programu.

Pomocou DCM mdzete zabranit kolizidm a tym sa vyhnut dodatoénym nakla-
dom v désledku vecnych §kod alebo stavov stroja.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import

Tento volitelny softvér umoznuje vyberat polohy a obrysy zo suborov 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 PGM Settings
(#44 / #1-06-1)

Globalne nastavenia programu GPS

Tento volitelny softvér umoznuje po¢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 pocas chodu programu.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Adaptive Feed Contr.
(#45/ #2-31-1)

Adaptivna regulacia posuvu AFC

Tento volitelny softvér umoznuje automaticku reguldciu posuvu v zavislosti od
aktudlneho zataZenia vretena. Ovladanie zvySuje posuv pri klesajucom zatazeni
a znizuje posuv pri stupajucom zatazen.

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
(#48 / #2-01-1)

KinematicsOpt

Tento volitelny softvér umoznuje 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
(#50 / #4-03-1)

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,

® gutomaticka kompenzacia rezného polomeru.
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Volitelny softvér

O produkte | Softvér

Definicia a pouzitie

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

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie

KinematicsComp
(#52 / #2-04-1)

KinematicsComp

Tento volitelny softvér umoznuje pomocou automatickych snimanf kontrolovat
a optimalizovat aktivnu kinematiku.

Pomocou KinematicsComp moze ovlddanie korigovat chybu polohy a kompo-
nentu v priestore, teda kompenzovat chybu osi otad¢ania a linedrnych osi.
Korekcie su v porovnani s KinematicsOpt (#48 / #2-01-1) eSte rozsiahlejsie.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Meracie cykly pre obrobky a nastroje

OPC UA NC Server
Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

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 umozniuje vzdy jedno pripojenie klienta. Ak je pocet
paralelnych pripojeni vacési, vyzaduje sa pouZitie viacerych volitelnych softvé-
rov.

Ak je vase ovladanie vybavené systémom SIK2, tento volitelny softvér si
mdbzZete objednat viackrat a aktivovat az Sest pripojeni.

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

4 Additional Axes
(#77 / #6-01-1%)

4 dodatocné regulacné okruhy
Dalsie informacie: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Strana 64

8 Additional Axes
(#78 / #6-01-1%)

8 dodatocnych regulacnych okruhov
Dalsie informacie: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Strana 64

3D-ToolComp
(#92 / #2-02-1)

3D-ToolComp len v spojeni s rozsirenou funkciou, skupina 2 (#9 / #4-01-1)

Tento volitelny softvér umoZznuje automaticky kompenzovat pomocou tabulky
korekénych hodnét odchylky od tvaru pri gulovych frézach a snimacich systé-
moch obrobku.

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

Dalsie informacie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie a testovanie

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

Rozsirena sprava nastrojov

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

Tabulky zobrazuju nasledujuci obsah:

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

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

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

S rozsirenou spravou nastrojov mozete vcéas rozpoznat potrebu nastroja a tym
zabranit preruseniam pocas chodu programu.

Adv.Spindle Interpol.

(#96 / #7-04-1)

Interpolujice vreteno

Tento volitelny softvér umoznuje interpolacné otacania tak, ze ovladanie spoji
vreteno nastroja s linedarnymi osami.
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Volitelny softvér

Definicia a pouzitie

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:

® Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. na jednoduché sustruzenia bez
podprogramov obrysu
Dalsie informacie: "Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. (#96 / #7-04-1)",
Strana 440

m Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. na obrabanie rotacne symetrickych
obrysov nacisto
Dalsie informacie: "Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO. (#96 / #7-04-1)",
Strana 446

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

Synchronizacia
vretena
(#131 / #7-02-1)

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
B Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. iba v spojeni s frézovanim
(#50 / #4-03-1)
Dalsie informacie: "cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. (#50 / #4-03-1) a
(#131 / #7-02-1)", Strana 628

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

Remote Desktop Manager

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

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

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Dynamické monitorovanie kolizie DCM verzia 2

Tento volitelny softvér obsahuje vsetky funkcie volitelného softvéru dynamic-
kého monitorovania kolizii DCM (#40 / #5-03-1).

Navyse ponuka tento volitelny softvér aj nasledujuci rozsah funkcif:
B Monitorovanie kolizie upinacich prostriedkov

= Definovanie znizenej minimalnej vzdialenosti medzi upinacim prostriedkom
a nastrojom

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Kompenzacia zdruzeni osi CTC

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

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Adaptivna regulacia polohy PAC

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

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Adaptivna regulacia zataZe LAC

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

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptivna regulacia pohybu MAC

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023

67



O produkte | Softvér

Volitelny softvér Definicia a pouzitie

Active Chatter Contr. Aktivne potlacenie chvenia ACC

(#145 / #2-30-1) Tento volitelny softvér umozriuje redukovat sklon stroja ku chveniu pri frézova-
ni s vysokym vykonom.
Pomocou ACC mdze 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 Vibr. Contr.  Tlmenie vibracii pre stroje MVC

(#146 / #2-24-1) Tlmenie vibracii stroja na vylepsenie povrchu obrobku pomocou funkcif:
E  AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer Optimalizacia modelu CAD

(#152 / #1-04-1) Pomocou tohto volitelného softvéru mozete, napr. opravit chybné stbory
upinacich prostriedkov a upnuti ndstroja alebo umiestnit STL subory vygenero-
vané zo simuldcie.

DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Batch Process Batch Process Manager BPM
Manager. Tento volitelny softvér umoznuje jednoduché planovanie a vykondvanie viace-
(#154 / #2-:05-1) rych vyrobnych zékaziek.

RozSirenim alebo kombinaciou spravy paliet a rozsSirenej spravy nastrojov
(#93 / #2-03-1) ponuka BPM napr. nasledujlce informécie:

® doba obrabania,

®  dostupnost potrebnych nastrojov,

B nevybavené manualne zasahy,

vysledok testu programu priradenych programov NC.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie

Component Monito- Monitorovanie komponentov
ring Tento volitelny softvér umoznuje automatické monitorovanie komponentov
(#155 / #5-02-1) stroja nakonfigurovanych vyrobcom stroja.

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

Grinding Sudradnicové brisenie

(#156 / #4-04-1) Tento volitelny softvér ponuika rozsiahly balik funkcii $pecificky pre brusenie
pre frézovacie stroje.

Volitelny softvér ponuka napr. nasledujuce funkcie:
® nastroje Specifické pre brisenie vrat. orovnavacich nastrojov,
= cykly pre vykyvny zdvih a na orovndvanie.

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

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Gear Cutting Vyroba ozubeného kolesa

(#157 / #4-05-1) Tento volitelny softvér umozriuje vyrabat valcovité ozubené kolesa alebo $ikmé
ozubenia s [ubovolnymi uhlami.

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

Definicia a pouzitie
DalSie informacie: "Cyklus 285 DEFIN. OZUB. KOLESA (#157 / #4-05-1)’",
Strana 397

m Cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL.

Dalsie informacie: "Cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL. (#157 / #4-05-1)",
Strana 399

= Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL.

Dalsie informacie: "Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL. (#157 / #4-05-1)",
Strana 407

Vyroba ozubenych kolies rozsiruje spektrum funkcii frézovacich strojov s
okruhlymi stolmi aj bez sustruzenia frézovanim (#50 / #4-03-1).

Turning v2
(#158 / #4-03-2)

Sustruzenie frézovanim, verzia 2
Tento volitelny softvér obsahuje vSetky funkcie volitelného softvéru frézovania
(#50 / #4-03-1).
NavySe ponuka tento volitelny softvér nasledujuce rozsirené sustruznicke
funkcie:
® Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE
Dalsie informacie: "Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE
(#158 / #4-03-2) ", Strana 608
® Cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO
Dalsie informacie: "Cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO
(#158 / #4-03-2)", Strana 615
S roz&irenymi sustruznickymi funkciami mdzete vyrabat nielen napr. obrob-
ky so skrytymi zarezmi, ale aj pouzivat po¢as obrdbania vacsiu oblast reznej
dosky.

Model Aided Setup
(#159 / #1-07-1)

Graficky podporované nastavenie

Tato softvérova moznost umoznuije zistit polohu a Sikmu polohu obrobku len
pouzitim funkcie snimacieho systému. MoZete 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

modelu 3D zobrazi upnutie a mozné snimacie body v pracovnej oblasti Simula-
cia.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie

Moz. Contour Milling
(#167 / #1-02-1)
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Optimalizované obrabanie obrysov OCM

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

Volitelny softvér obsahuje nasledujuce cykly:
® Cyklus 271 OCM UDAJE OBRYSU
® 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 pontuka STANDARDNE OBJEKTY OCM pre Gasto potrebné
obrysy.

Pomocou OCM mozete skratit ¢as obrdbania a su¢asne znizit opotrebovanie

obrobku.

69



O produkte | Softvér

Volitelny softvér Definicia a pouzitie

DalSie informacie: "Frézovanie obrysov pomocou OCM cyklov
(#167 / #1-02-1)", Strana 359

Process Monitoring Monitorovanie procesu
(#168 / #5-01-1) Monitorovanie na zaklade referencie procesu obrabania

Pomocou tohto volitelného softvéru monitoruje ovlddanie 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

3.3.2 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 licenénym podmienkam sa na ovladani dostanete takto:

o » Zvolte prevadzkovy rezim Start.
> Vyberte aplikaciu Nastavenia
» Zvolte kartu Operacny systém.
@ > Dvakrat t'uknite alebo kliknite na HeROS.
° > 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.

Prostrednictvom servera OPC UA NC (#56-61 / #3-02-1*) a HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1) mozno ovplyvnovat spravanie ovladania. Pred produktivnym
pouzivanim tychto rozhrani sa musia uskutoc¢nit testy systému, ktoré vyltcia vznik
chybnych funkcii alebo poklesov vykonu ovladania. Za vykonanie tychto testov
zodpoveda zhotovitel softvérového produktu, ktory pouziva toto komunikacné
rozhranie.

DalSie informéacie: Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie a spracovanie
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34 Oblasti rozhrania ovladania
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Ovladacie rozhranie v aplikacii Manualna prevadzka

Rozhranie ovladania zobrazuje nasledujuce oblasti:

1 ListaTNC

Spa#t
Tato funkcia vam umoznuje spatnu navigaciu v priebehu aplikacii od Startu
ovladania.
Prevadzkové rezimy
Dalsie informacie: 'Prehlad prevadzkovych rezimov', Strana 73
Prehlad stavov
DalSie informacie: PouZivatel'skd prirucka Nastavenie a spracovanie
Vreckova kalkulacka
Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie
Klavesnica obrazovky
Nastavenia
V nastaveniach mdzete rozhranie ovlddania upravit takto:
® Rezim pre lavakov
Ovladanie prehodi polohy listy TNC a liSty vyrobcu stroja.
= Dark Mode

Pomocou parametra stroja darkModeEnable (¢. 135501) vyrobca stroja
definuje, Ci je k dispozicii funkcia Dark Mode.

® Velkost' pisma
Datum a Cas

2 Lista Informacie

Aktivny prevadzkovy rezim

Notifikacné menu

Symbol Pomocnik pre kontextového pomocnika
Dalsie informacie: "Kontextovy pomocnik’, Strana 55
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Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
= Symboly
3 Lista aplikacif
m  Karta otvorenych aplikacif

Maximalny pocet sicasne otvorenych aplikacii je obmedzeny na desat
kariet. Ked sa pokusite o otvorenie jedenastej karty, zobrazi ovladanie
upozornenie.

B Vyberové menu pre pracovné oblasti
S vyberovym menu definujete, ktoré pracovné oblasti su otvorené v aktivnej
aplikacii.
4 Pracovné oblasti
5 Lista vyrobcu stroja
Vyrobca stroja konfiguruje listu vyrobcu stroja.
6  Lista funkcif
= Vyberové menu pre tlacidla

Vo vyberovom menu definujete, ktoré tlacidla zobrazuje ovladanie na liste
funkcit.

m Tlacidla
Tlacidlami aktivujete jednotlivé funkcie ovladania.
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3.5 Prehl'ad prevadzkovych rezimov

Ovladanie ponuka nasledujlce prevadzkové rezimy:

Symbol

@

Prevadzkové rezimy

Prevadzkovy rezim Start obsahuje nasledujtce
aplikacie:
= Aplikicia Menu Start
Ovladanie sa nachadza pri spustani v aplikacii
Menu Start.

B Aplikacia Nastavenia

®  Aplikacia Pomocnik

B Aplikacie pre parametre stroja

Dalsie informacie

Pozri pouzivatel'sku prirucku
Nastavenie a spracovanie

Pozri pouzivatel'sku prirucku
Programovanie a testovanie

Pozri pouzivatelsku prirucku
Nastavenie a spracovanie

V prevadzkovom rezime Subory zobrazuje ovlada-

nie jednotky, adresare a subory. Mbzete napr. vytva-
rat alebo odstrafiovat adresare alebo subory a takisto

pripajat jednotky.

Pozri pouzivatelsku prirucku
Programovanie a testovanie

V prevadzkovom rezime Tabulky mdZete otvarat a

prip. editovat rézne tabulky ovladania.

V prevadzkovom rezime Programovanie mate
nasledujuce moznosti:

B Vytvaranie, editovanie a simulovanie
programov NC

B Vytvaranie a editovanie obrysov
m Vytvaranie a editovanie tabuliek paliet

Pozri pouzivatel'skd prirucku
Programovanie a testovanie

Prevadzkovy rezim Ru€ne obsahuje nasledujuce
aplikacie:

= Aplikacia Manualna prevadzka

Aplikacia MDI
B Aplikacia Nastavit
B Aplikacia Nabeh na ref.

® Aplikacia Odsunutie

MoZete vykonat odsunutie nastroja, napr. po
vypadku prudu.

Pozri pouzivatel'sku prirucku
Nastavenie a spracovanie

Pozri pouzivatel'sku prirucku
Nastavenie a spracovanie

Pozri pouzivatel'sku prirucku
Nastavenie a spracovanie

Pozri pouzivatel'sku prirucku
Nastavenie a spracovanie

Pozri pouzivatel'sku prirucku
Nastavenie a spracovanie

Pomocou prevadzkového rezimu Priebeh progra-
mu zhotovujete obrobky tak, ze ovladanie volitelne
spracuva napr. programy NC nepretrzite alebo po
blokoch.

V tomto prevadzkovom reZzime moZete spracovat aj

tabulky paliet.

Pozri pouzivatel'sku prirucku
Nastavenie a spracovanie
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Symbol Prevadzkové rezimy Dalsie informacie
Ak vyrobca stroja definoval Embedded Workspace, Pozri pouzivatel'sku prirucku

mbzete s tymto prevadzkovym rezimom otvorit rezim  Nastavenie a spracovanie
celej obrazovky. Nazov prevadzkového rezimu definu-
je vyrobca stroja.

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

LN V prevadzkovom rezime Stroj méze vyrobca stroja
definovat vlastné funkcie, napr. funkcie diagnostiky
vretena a osi alebo aplikacii.

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

74 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'skd prirucka cykly obrabania | 10/2023






4.1

4.1.1

76

Prikladova uloha

Prvé kroky | Programovanie a simulovanie obrobku

Programovanie a simulovanie obrobku
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4.1.2

41.3

Vyberte prevadzkovy rezim Programovanie
Programy NC editujte vzdy v prevadzkovom reZime Programovanie.

Predpoklad
. Symbol prevadzkového rezimu na vyber

Aby ste mohli vybrat prevadzkovy reZzim Programovanie, oviadanie sa musf
spustit natol'ko, aby sa symbol prevadzkového rezimu prestal zobrazovat sivou
farbou.

Vyberte prevadzkovy rezim Programovanie

Prevadzkovy rezim Programovanie vyberiete takto:
F@ > Vyberte prevadzkovy rezim Programovanie

> Ovladanie zobrazuje prevadzkovy rezim Programovanie
a naposledy otvoreny program NC.

Vytvorenie rozhrania ovladania ku programovaniu

V prevadzkovom rezime Programovanie mate viaceré moznosti na editovanie
programu NC.

Prvé kroky opisuju pracovny postup v rezime Editor Klartext a
s otvorenym stlpcom Formular.

Otvorte stipec Formular
Aby ste mohli otvorit stipec Formular, musi byt otvoreny program NC.

Stipec Formular otvorite takto:
5 » Zvolte moznost Formular.
> Ovladanie otvori stipec Formular
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Vytvorenie nového programu NC

£ Otvorif stbor

<« A NG

®© Vysledok hladania
Y Oblibeny

@ Posledné ddaje

T «os

=

=

= ?:%Bszaaea
= world

P59 I IFfCREE

nc_prog

=
o

a
Q[ Name (1] [Vaety podporovan... v
nc_doc G
5x-Nose
Bauteile_components
Bohrfraesen_boremilling
Drehen_tum
Fixture
FN16
Kontur_contour
OCM
Pallet
1078489.h o
1226664.h
1339889.h
6D_probing.h
o]

Pracovna oblast Otvorit’ subor v prevadzkovom reZzime Programovanie

Program NC v prevadzkovom rezime Programovanie vytvorite takto:

Novy stibor

Otvorit

o goe

>
>

Zvolte moznost Pridat.

Ovladanie zobrazi pracovné oblasti Rychly vyber a Otvorit’
subor.

V pracovnej oblasti Otvorit’ subor vyberte pozadovanu
jednotku

Vyberte adresar
Zvolte moznost Novy subor.

Zadajte nazov suboru, napr.
Potvrdte vstup tlacidlom ENT

Zvolte moznost Otvorit’.

Ovladanie otvori novy program NC a okno Vlozit’ funkciu NC
na definiciu polovyrobku.

Detailné informacie
® Pracovna oblast Otvorit’ subor
DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
B Prevadzkovy rezim Programovanie
Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Programovanie obrabacieho cyklu

Nasledujuce obsahy zobrazuju, ako vyfrézujete okruhlu drazku prikladovej ulohy na
hlbku 5 mm. Definiciu polovyrobku a vonkajsi obrys ste uz vytvorili.

Dalsie informacie: "Prikladova Uloha ', Strana 76

Ked vlozite cyklus, moZete definovat prislusné hodnoty v parametroch cyklu. Cyklus
mbzete programovat priamo v stipci Formular.
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Vyvolanie nastroja

Nastroj vyvolate takto:

TOOL 4
CALL

Potrdit

Zvolte TOOL CALL.

Vo formulari zvolte Cislo.

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

Zvolte otacky vretena S.

Vlozte otacky vretena, napr. 6500.
Zvolte moznost Potvrdit'.
Ovladanie ukonci blok NC.

Nastroj presunte do bezpecnej polohy.

250

Korekcia polomeru
W A

‘ Potvrdif H Odmietnuf ‘

RR

Stipec Formular s prvkami syntaxe priamky

Nastroj presuniete
Lo >

v Vv Vv Yy

Potvrdit

VvV Vv vV VY

do bezpecnej polohy takto:
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 moznost Potvrdit’.

Ovladanie ukonci blok NC.
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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 moznost Potvrdit’.
Ovladanie ukonci blok NC.
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Definujte cyklus.

V' Geometria
Sirka drazky?
D rozst. kruznice?
Stred 1. osi
Stred osi 27
Spust. uhol?
Uhol otvorenia drézky?
Uhlowy krok
Pocet obrabani?
Hibka?

Stradnice povrehu obrobku?

V Standard

15 X
60 X
50 X
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x
5 x
0 x

\ Potvrdit ‘

Stipec Formular s moznostami zadavania cyklu

Okruhlu drazku zadefinujete takto:

CYCL
DEF

>
>

vV VvV y

v

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

Zvolte cyklus 254 OBLA DRAZ.

Zvolte moznost Vlozit'.

Ovladanie vlozi cyklus.

Otvorte stipec Formular

Vo formulari zadajte vSetky hodnoty.

Zvolte moznost Potvrdit’.
Ovladanie ulozi cyklus.
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Vyvolanie cyklu

Cyklus vyvolate takto:
oveL » Zvolte CYCL CALL.

CALL
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Presun nastroja do bezpecnej polohy a ukoncenie programu NC

Nastroj presuniete do bezpecnej polohy takto:
Lo > 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 moznost Potvrdit'.

> Qvladanie ukonci blok NC a program NC.

Potrdit

Detailné informacie
B Praca s cyklami
Dalsie informacie: 'Praca s cyklami', Strana 86
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4.1.6  Simulacia programu NC
V pracovnej oblasti Simulacia testujete program NC.

Spustit simulaciu

 Simuléca E. DB & ox

Meranie
[
Pohfad v reze
[ ]
Zujraznit hrany obrobku
°
Ram polovyrobku
°
Hotovy diel
[ ]
Softvérovy
koncovy spinat
ae

Zafarbit obrobok

Na zaklade nastroja ¥

Vyliit polovyrobok

Resetovaf drahy
néstrojov

Upravif obrobok

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
£

FMIN 1:1 FMAX
i—| > >

Pracovna oblast Simulacia v prevadzkovom rezime Programovanie

Simulaciu spustite takto:
> » Vyberte Start
Ovladanie prip. zobrazi otdzku, ¢i sa ma subor ulozit.
Zvolte moznost Ulozit'.
Ovladanie spusti simulaciu.
Ovladanie zobrazi pomocou StiB stav simulacie.

VvV VvV VvV

Definicia
StiB (ovladanie v prevadzke):

Pomocou symbolu StiB zobrazi ovladanie aktudlny stav simuldcie na liste akcii a na
karte programu NC:

B Biela: ziadny prikaz na posun

m  Zelend: spracovanie aktivne, osi sa pohybuju
m QOranzova: Program NC preruseny

= Cervend: Program NC zastaveny
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5.1 Praca s cyklami

5.1.1  VsSeobecné informacie o cykloch

Vseobecne

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

Obmedzene a vyrobcom stroja pripravené a nakonfigurované je pouzitie osf
nastrojaXa.

Programovanie

@ [ 1Bohren_dilingH  x

[l Progam 3= 8 HOH M AR D R @ &
0 ™ TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
= 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM / Standard
1 [2] ™NGanc_proginc_docRESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H —— T
= — 2 L Z+100 RO M3
E—é 7 NC_SPOT_DRILL D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Hibka posuvu do rezu? 3 x
10 200 VRTANIE BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
oer 5 FN 0: Q1 = +2 Siiradnice povrchu obro... 0 x

oot 6 L Z+100 RO
) DRIEEDS 7 TOOL CALL "NG_SPOT_DRILL_[ } Zobr. pom. x Posuv prisuvu do hibky? 250 x

DB S ok =

[eve] 8 D8, 0
o | 1 [52] a0 vemanie . (- - Priemer ako referencia (... x
19 B3] TAP_M6 10 CYCL DEF 200 VRTANIE -
140 0200={F :BEZP. VZDIALEI ) \/ Rozsitens
22 [32] 206 VRTANIE ZAVITOV Q201=-3.4 :HLBKA -

- ’ " pe
D Q206=+250 ;POS. PRISUVU [ Cas zolrv. hore? 0 x

Q202=+3 ;HLBKA PRISUVU -

P Q210=+0 ;CAS ZOTRVANIA H( { Gas zotrv. dole? ) x
- Q203=+0 ;SURAD. POVRGHU {
ol | Ry Q204=+20 ;2. BEZP. VZDIA| ) e \/ Bezpetnos!
Q211=+0 ;CAS ZOTRVANIA D{
O 29 0 11 CALL LBL 10 Enostna vzdialeno... Ciso v 2 x
12 L Z+100 RO
)
00:00

® Q

30 [&] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S8 2. Bozp. vadialenosf? 0 x

iy 0.0 [Zobmz\iTNC ume] lzwazeme omucm’ka]
31 [52] 7POSUN. NUL. BODU B .00 R0 i g P v

La

16 CYCL DEF 200 VRTANIE -
gl
35 [l 7. POSUN.NULBODU Q200=+2 ;BEZP. VZDIALENOST -
M | 35 [55] 7 POSUN. NUL. BODU Q201518 SHLBKA 2
.0 Q206=+350 ;POS. PRISUVU DO HL. - it
S 1200 7 POSUN. NUL. BODU Q202=+13 ;HLBKA PRISUVU - ul

Q210=+0 ;CAS ZOTRVANIA HORE

= : ° p——
44 [5] 7 POSUN. NUL BODU 203=+0 ;SURAD. POVRCHU [ ot HVymazamaduk‘
Q204=+20 ;2. BEZP. VZDIALENOST -~ = e

o EZE; VZDIALEN

@ Bezpetnostné vzdialenost?

E

‘ PREDEF

O e . o™
15:30 E e . 4 entér O y i

» [l = 'unx‘c"‘é‘fm ‘ fgm | womacaoa | / | G | v | ‘chod\gy:fo’g‘;amu ";’::j‘:cm «

Cykly st ulozené v ovladani ako podprogramy. Pomocou cyklov mézete vykonavat
rozne obrabania. Tym sa enormne ulahCuje 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,

® obrabanie zavitov,

m obrdbanie frézovanim, napr. vyrezy, vyénelky alebo aj obrysy,
m cykly na prepocet suradnic,

®  3Specialne cykly,

® obrabanie sustruzenim,

= obrabanie brusenim.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cykly vykonaju rozsiahle obrabania. Nebezpecenstvo kolizie!

» Pred spracovanim Simulacie
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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 zmenené funkcie". MoZete rozhodnut, ¢i cheete volitelné parametre Q
definovat alebo vymazat pomocou tlacidla NO ENT. MozZete tiez prevziat nastavenu
Standardnu hodnotu. Ak ste omylom vymazali volitelny parameter Q alebo ked
chcete rozsirit cykly svojich existujucich programov NC, mdzete volitelné parametre
Q vlozit do cyklov aj dodatocne.. Postup je opisany v nasledujlcej 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
s0 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, mozete 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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Definovanie cyklov
Mate viacero moznosti na definovanie cyklov.
Prostrednictvom VloZit funkciu NC:

> Zvolte moznost Vlozit’ funkciu NC.

> Qvladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
>

>

Viozif
funkciu NC
Vyberte pozadovany cyklus.
Ovladanie otvori dialog a vyziada si vstupné hodnoty.

Pomocou tlacidla CYCL DEF vlozte obrabacie cykly:

Stlacte tlacidlo CYCL DEF.

CYCL »
> Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
>
>

DEF
Vyberte pozadovany cyklus.
Ovladanie otvori dialdg a vyziada si vstupné hodnoty.

Pomocou tlacidla TOUCH PROBE vloZte cykly snimacieho systému:

Stlacte tlacidlo TOUCH PROBE.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.

Vyberte pozadovany cyklus.

Ovladanie otvori dialdg a vyZiada si vstupné hodnoty.

TOUCH
PROBE

VvV v.Vv VY

Navigacia v cykle

Tlacidlo Funkcia
- Navigdacia 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 predchadzajucom cykle

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

Ked je v urgitych parametroch cyklov uloZzena moznost zadania, ktora
predstavuje urcité spravanie, mozete tlacidlom GOTO alebo v nahlade
formuldra otvorit vyberovy zoznam. Napr. v cykle 200 VRTANIE je pre
parameter Q395 HLBKA REFERENCIE k dispozicii moZnost vyberu:

® (0| hrot nastroja

® 1| hrot reznej Casti

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska priruc¢ka cykly obrébania | 10/2023



Zaklady NC a programovania | Praca s cyklami

Formular zadania cyklov

Riadenie poskytuje k rozlisnym 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
Suradnice povrchu obrobku? 0 b4
v 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 ’ 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.

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023



Zaklady NC a programovania | Praca s cyklami

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 Pomocnik, ovlddanie zobrazi pomocny obréazok v nej
namiesto v pracovnej oblasti Program.

EPomocnm Hiadsj B % QA <> C oOx
Q395=0 |
A
[ Q201
y
T-ANGLE “S_+v~
Q395=1 |
AN Y
[T Q201
i
T-ANGLE

Pracovna oblastPomocnik s pomocnym obrazkom pre parameter cyklu
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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.

Predpoklad

Pred vyvolanim cyklu v kazdom pripade naprogramuijte:

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

® zmysel otdcania vretena (pridavna funkcia M3/M4),

m definiciu cyklu (CYCL DEF).

Dbajte na dalsie predpoklady, ktoré su uvedené pri nasledujucich popisoch
cyklov a prehladovych tabulkach.

Na vyvolanie cyklu mate k dispozicii nasledujice moznosti.

Syntax Dalsie informacie
CYCL CALL Strana 91
CYCL CALL PAT Strana 91
CYCL CALL POS Strana 92
M89/M99 Strana 92

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL

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

vt > Zvolte moznost Vlozit’ funkciu NC.
alebo
Stlacte tladidlo CYCL CALL.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Zvolte moznost 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 obrabaci cyklus na vSetkych
polohach, ktoré ste definovali v definicii vzoru PATTERN DEF alebo v tabulke bodov.

Dalsie informéacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie a testovanie

vt > Zvolte moznost Vlozit funkciu NC.
alebo

Stlacte tladidlo CYCL CALL.

Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Zvolte moznost CYCL CALL PAT.

Definujte CYCL CALL PAT a pripadne vloZte 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 > Zvolte moznost Vlozit’ funkciu NC.
alebo
Stlacte tlacidlo CYCL CALL.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Zvolte moznost CYCL CALL POS.
Definujte CYCL CALL POS a pripadne viozte funkciu M.

CYCL
CALL

vV vvVvy

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

Pokyny na programovanie a obsluhu

® V bloku CYCL CALL POS musia byt vzdy naprogramované tri
sUradnicové osi. Prostrednictvom suradnice na osi nastroja mozete
jednoduchym spoésobom zmenit zaciatocnu polohu. Funguje ako
dodato&né posunutie nulového bodu.

B Posuv zadefinovany v bloku CYCL CALL POS sluzi len na posuv do
zacCiatoCnej 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 > Zvolte moznost Vlozit’ funkciu NC.
funkeiu Nt

> Qvladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
v » Zvolte moznost SEL CYCLE.

> Vyberte ndzov suboru, parameter retazca alebo subor.
Program NC sa vyvola ako cyklus:

oveL > Stlacte tlacidlo CYCL CALL.
e > QOvladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
alebo
» naprogramujte M99

o m Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari ako volajuci subor,
mozete pripojit len ndzov suboru bez cesty.
m CYCL CALL PAT a CYCL CALL POS pouzivaju logiku polohovania skoér,

ako sa cyklus dostane k vykonavaniu. Pokial ide o logiku polohovania,
SEL CYCLE a cyklu 12 VOL. PROG. sa spravaju rovnako: Pri bodovom
vzore sa vypocet bezpecnej vysky, ku ktorej sa treba pribliZit, vykondva
prostrednictvom:
B maxima z polohy Z pri Starte vzoru,
m  vSetkych poldh Z v rastri bodov.

m 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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5.1.2  Vseobecné informacie o cykloch snimacieho systému

Sposob fungovania

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!

®  Qvladanie musi byt pripravené vyrobcom stroja na pouzitie 3D
snimacieho systému.

m Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie cyklov
snimacieho systému len v spojeni so snimacimi systémami
HEIDENHAIN.

m Plny rozsah funkcie ovladania je dostupny vyluéne pri pouziti osi
nastroja Z.

m Obmedzene a vyrobcom stroja pripravené a nakonfigurované je pouzitie
osinastrojaXa.

Pomocou funkcii snimacieho systému mozete na obrobku nastavovat vztazné body,
vykondvat merania obrobku, ako aj zistovat a kompenzovat Sikmé polohy obrobku.

Ak ovladanie spracovava niektory cyklus snimacieho systému, nabieha 3D snimaci
systém na obrobok osovo paralelne (aj pri aktivnom zakladnom natoceni a pri
pooto¢enej rovine obrabania). Vyrobca stroja stanovi posuv snimania v parametri
stroja.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Meracie cykly pre obrobky a nastroje
Ked sa snimaci hrot dotkne obrobku,

= odosle 3D snimaci systém signal do ovladania: Suradnice nasnimanej polohy sa
uloZia do pamate

® zastavi 3D snimaci systém a
® v rychlom chode prejde do zacCiatocnej polohy priebehu snimania

Ak sa na stanovenej drahe snimaci hrot sondy nevychyli, zobrazi ovladanie prislusné
chybové hlasenie (draha: DIST z tabulky snimacieho systému).
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5.1.3  Cykly specifické pre stroj

@ Opis prislusnych funkcii najdete 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 dokumentéacie od spol. HEIDENHAIN, vyrobcu stroja a externych
dodavatelov

» Skontrolujte priebeh pomocou simulacie.

Dalsie informacie: "Vyvolanie cyklov', Strana 91
DalSie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
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5.1.4  Skupiny cyklov k dispozicii
Obrabacie cykly

Skupina cyklov Dalsie informacie

Vitanie/zavit

B Vftanie, vystruhovanie Strana 186
= Vyvrtavanie Strana 224
B Vyhrubovanie, centrovanie

B Rezanie vnutorného zavitu Strana 232
B Frézovanie zavitu Strana 247

Vyrezy/vyénelky/drazky
B Frézovanie vyrezov Strana 277
B Frézovanie vycnelkov Strana 302
B Frézovanie drazok

= Rovinné frézovanie Strana 423

Transformacie suradnic
m Zrkadlenie Strana 704
B Sustruzenie
B ZmenSovanie/zvacsovanie

Cykly SL

® Cykly SL (zoznam Subcontour), ktorymi sa obrabaju Strana 321
obrysy, ktoré sa skladaju z viacerych Ciastkovych obrysov

m  (QObrdbanie plasta valca Strana 748

m Cykly OCM (Optimized Contour Milling), ktorymi sa mézu  Strana 359
skladat komplexné obrysy z Ciastkovych obrysov

Bodové rastre

® Rozstupova kruznica Strana 133
B Dierovana plocha
® Kod DataMatrix

Cykly sustruzenia

» Uberové cykly pozdiZne a prie¢ne Strana 469
m  Cykly upichovacieho sustruzenia radialne a axialne

®  Upichovacie sustruzenie radidlne a axialne

® Cykly sustruzenia zavitov

B Simultanne cykly sustruzenia

= Specidlne cykly
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Skupina cyklov Dalsie informacie
Specialne cykly
= Cas zotrvania Strana 732

= QOrientacia vretena
= Tolerancia

® Vyvolanie programu Strana 100
®  Gravirovanie Strana 461
= Cykly ozubeného kolesa Strana 394
B [nterpolacné sustruzenie Strana 440
Brasne cykly
B Vykyvny zdvih Strana 642
B Qrovnavanie Strana 647
m Brusenie Strana 683
m Korekené cykly Strana 726
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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
Snimanie vytlaCovania

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 priru¢ka Meracie cykly pre
obrobky a nastroje

Premerat kinematiku

Ulozit kinematiku
Premerat kinematiku
Kompenzacia predvolby
Mriezka kinematiky

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

Premerat nastroj (TT)

98

Kalibrovat TT

Premerat diZku, polomer néstroja alebo kompletne
Kalibrovat IR-TT

Premerat sustruznicky nastroj

DalSie informacie: Pouzivatel-
ska prirucka Meracie cykly pre
obrobky a nastroje
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6.1 Cyklus 12 VOL. PROG.

Programovanie ISO

G39

Aplikacia

0/:\—/‘0— O/\/TY
o7 CYCLDEF120 {9 —<»0 BEGINPGM
° PGM CALL 2R LOT31MM  °
'8 CYCLDEF121 o | [o ! c
¢ LoTs1 o | B o
°9...M99 T °
° ¢ L2~ ENDPGM °
oboio o e i

MoZete porovndvat lubovolné 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: pouZivatelskd prirucka Nekédované programovanie
Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

Upozornenia

® Tento cyklus mbzete spustat v obrabacich rezimoch FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN a FUNCTION DRESS.

B Parametre Q posobia pri vyvolani programu cyklom 12 zdsadne globalne.
Nezabudnite preto, ze zmeny v parametroch Q vo vyvolanom NC programe sa
prip. prejavia aj vo vyvolavajucom NC programe.

Upozornenia k programovaniu

® Vyvolavany NC program musfi byt uloZeny v internej paméti ovladania.

m Ak zadate len nazov programu, musi sa NC program deklarovany ako cyklus
nachadzat v tom istom adresari ako volajuci NC program.

B Ak sa deklarovany program NC nenachadza v rovnakom adresari ako volajuci
program NC, vlozte Uplnu cestu, napr. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

m Ak chcete deklarovat program DIN/ISO ako cyklus, za nédzov programu vloZte typ
suboru .I.
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6.1.1  Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Nazov programu
Nazov vyvolavaného NC programu, prip. s cestou.

aktivujete dialdgové okno File-selct.Zvolte vyber suboru na
liste akcii vyvolavaného NC programu.

NC program vyvolate prostrednictvom:

B CYCL CALL (samostatny NC blok) alebo

= M99 (blokovo) alebo

® M89 (vykonava sa po kazdom polohovacom bloku)

Deklarovanie NC programu 1_Plate.h ako cyklu a jeho vyvolanie pomocou M99
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7.1 Prekrytie kontur

7.1.1  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.

Suvisiace témy
m Cyklus 14 OBRYS
Dalsie informacie: 'Cyklus 14 OBRYS ", Strana 107

®m Cykly SL
Dalsie informacie: "Frézovanie obrysov pomocou SL cyklov *, Strana 321

= Cykly OCM
Dalsie informacie: "Frézovanie obrysov pomocou OCM cyklov (#167 / #1-02-1)",
Strana 359

7.1.2  Podprogramy: Prekryté vyrezy

Nasledujuce priklady programov su podprogramy obrysov, ktoré sa
vyvolavaju v hlavhom programe pomocou cyklu 14 OBRYS.

Vyrezy A a B sa prekryvaju.
Ovladanie vypocita priesecniky ST a S2. Nemusite ich programovat.
Vyrezy sU naprogramované ako pIné kruhy.
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7.1.3

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:

7.1.4 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

7.1.5

&

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:

106 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023



Definicie obrysov a bodov | Cyklus 14 OBRYS

7.2 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 108
= Komplexny obrysovy vzorec

Dalsie informacie: "Komplexny obrysovy vzorec', Strana 111
m Prekrytie kontur

Dalsie informacie: "Prekrytie kontur', Strana 104

Upozornenia

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

m Cyklus 14 je aktivny ako DEF, to znamena, Ze cyklus je ucinny po zadefinovani
v programe NC.

m V cykle 14 mbzete vytvorit zoznam z maximalne 12 podprogramov (Ciastkovych
obrysov).

7.21 Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Cislo navestia pre obrys?

Zadajte vSetky Cisla navesti jednotlivych podprogramov,
ktorych vzajomnym prekrytim vznikne vysledny obrys. Kazdé
Cislo potvrdte tlacidlom ENT. Zadavanie ukoncite stlacenim
tlacidla END. Je mozné pouZzit az 12 &isiel podprogramov.

Vstup: 0...65535

Priklad
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7.3 Jednoduchy obrysovy vzorec

7.3.1  Zaklady

Pomocou jednoduchého obrysového vzorca mézete jednoduchym spésobom
skladat obrysy z az deviatich ¢iastkovych obrysov (vyrezov alebo ostrovéekov). Z
vybranych Ciastkovych obrysov vypocita ovladanie celkovy obrys.
Suvisiace témy
m Prekrytie kontur
Dalsie informacie: "Prekrytie kontur', Strana 104
B Komplexny obrysovy vzorec
Dalsie informacie: "Komplexny obrysovy vzorec', Strana 111
m Cyklus 14 OBRYS
Dalsie informacie: "Cyklus 14 OBRYS ", Strana 107
. Cykly SL
Dalsie informécie: "Frézovanie obrysov pomocou SL cyklov ', Strana 321
E Cykly OCM

Dalsie informécie: "Frézovanie obrysov pomocou OCM cyklov (#167 / #1-02-1)",
Strana 359

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
'{4 CYCL CALL

'1”6 CYCL DEF 24 STR. OBR. NA CISTO
-1“7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM
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Pamat pre jeden cyklus SL (vSetky podprogramy opisujlce obrysy)

ma kapacitu obmedzenul na maximalne 100 obrysov. Pocet moznych
obrysovych prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny alebo vonkajsi obrys)
a od poctu opisov Ciastkovych obrysov a je maximalne 16384 obrysovych
prvkov.

Prazdne oblasti

Pomocou volitelnych prazdnych oblasti V (void) méZete vyluéit urcité
oblasti z obrabania. Tieto oblasti mdzu byt napr. obrysy v odliatkoch alebo
z predchdadzajucich krokov obrabania. MoZete definovat az pat prazdnych oblasti.

Ak pouzivate cykly OCM, ovladanie vykondva v prazdnych oblastiach kolmé
zandranie.

Ak pouzivate cykly SL s ¢islami 22 aZ 24, ovladanie urci polohu zanorenia nezavisle
od definovanych prazdnych oblasti.

Skontrolujte spravanie pomocou simulacie.

Vlastnosti Ciastkovych obrysov

B Neprogramujte ziadnu korekciu polomeru.

®  Ovladanie 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.

m Podprogramy mézu obsahovat aj stiradnice na osi vretena, no tieto nie su
zohladnované.

m V prvom suradnicovom bloku podprogramu zadefinujete rovinu obrabania.

Vlastnosti cyklov

B QOvladanie 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 — ndstroj sa nezastavi,
nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajsiu dréhu pri hrubovani a
obrabani strany nacisto).

® Priobrabani steny nacisto obieha ovladanie obrys po tangencialnej kruhovej
drahe.

® Priobrabani hibky nagisto nabieha ovlddanie nastrojom na obrobok taktieZ po
tangencidlnej kruhovej drahe (napr.: os vretena Z: kruhova dréha v rovine Z/X).

= QOvladanie 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, resp. pri
OCM v cykle 271 OCM UDAJE OBRYSU.
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Zadanie jednoduchého obrysového vzorca

MozZnostou vyberu na liSte akcii alebo vo formuldri mdZete navzajom prepojit
rozlicné obrysy v jednom matematickom vzorci.

Postupujte nasledovne:

Zvolte moznost VloZit' funkciu NC.

Ovladanie 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 vV VvV VvVVY

Hibka prazdnych oblasti zodpoveda celkovej hibke,
ktoru zadefinujete v obrabacom cykle.

Ovladanie ponuka na zadanie obrysu nasledujice moznosti:

MozZnost vyberu Funkcia

Subor B Zadanie Definovanie nazvu obrysu alebo Vyber
= Vyber stboru suboru

QS Definovanie ¢isla parametra QS

LBL = Cislo Definovanie ¢islam, nazvu alebo paramet-
® Nizov ra QS navestia
= QS

Priklad:

11 CONTOUR DEF P1 = LBL 112 = LBL 2 DEPTH5 V1 = LBL 3

Pokyny na programovanie:

® Prva hibka ¢iastkového obrysu je hibka cyklu. Naprogramovany obrys
je obmedzeny na tuto hibku. DalSie ¢iastkové obrysy nemézu byt hibsie
ako hlbka cyklu. Preto zaCinajte zasadne vzdy najhlbSim vyrezom.

= Ak je obrys definovany ako ostrov, interpretuje ovladanie viozenu hibku

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!

B Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari ako volajuci subor,
mozete pripojit len ndzov suboru bez cesty.
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7.3.3  Obrobenie obrysu pomocou cyklov SL alebo OCM

o Na obrobenie definovaného celkového obrysu sa pouziju cykly SL
(pozrite si "Frézovanie obrysov pomocou SL cyklov ", Strana 321)
alebo cykly OCM (pozrite si "Frézovanie obrysov pomocou OCM cyklov
(#167 / #1-02-1)", Strana 359).

7.4 Komplexny obrysovy vzorec

7.41  Zaklady

Pomocou cyklov komplexnych obrysovych vzorcov mébzete vytvarat komplexné
obrysy z ¢iastkovych obrysov (vyrezov alebo ostrovéekov). Jednotlivé Ciastkové
obrysy (geometrické Udaje) zaddvate ako samostatné programy NC alebo
podprogram. Tym je mozné lubovolnym spésobom opakovane pouZzivat vsetky
Ciastkové obrysy. Zo zvolenych Ciastkovych obrysov, ktoré navzajom spojite
pomocou obrysového vzorca, vypocita ovladanie vysledny obrys.

Suvisiace témy
m Prekrytie kontur
Dalsie informacie: "Prekrytie kontur', Strana 104
®  Jednoduchy obrysovy vzorec
Dalsie informacie: "Jednoduchy obrysovy vzorec', Strana 108
= Cyklus 14 OBRYS
Dalsie informacie: "Cyklus 14 OBRYS ", Strana 107

m Cykly SL
Dalsie informacie: "Frézovanie obrysov pomocou SL cyklov ', Strana 321

E Cykly OCM
Dalsie informacie: "Frézovanie obrysov pomocou OCM cyklov (#167 / #1-02-1)",
Strana 359

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ské prirucka cykly obrabania | 10/2023 111



Definicie obrysov a bodov | Komplexny obrysovy vzorec

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

'1”3 CYCL DEF 23 HL. OBR. NA CISTO
-1“4 CYCL CALL

-1“6 CYCL DEF 24 STR. OBR. NA CISTO
'1"7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Pokyny na programovanie:

m Pamat pre jeden cyklus SL (vSetky podprogramy opisujuce obrysy)
ma kapacitu obmedzenul na maximalne 100 obrysov. PoCet moznych
obrysovych prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny alebo vonkajsi
obrys) a od poctu opisov Ciastkovych obrysov a je maximalne 16384
obrysovych prvkov.

® Cykly SL s obrysovym vzorcom vyzaduju Struktirovanu 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, ¢iide 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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7.4.2 Volba programu NC s definiciou obrysu

S funkciou SEL CONTOUR vyberiete program NC s definiciami obrysu, z ktorych
ovladanie vyberie opisy obrysu:

Postupujte nasledovne:

Zvolte moznost 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

LBL = Cislo Definovanie ¢islam, ndzvu alebo paramet-
= Nazov ra QS navestia
m QS

o Pokyny na programovanie:
= Ked sa volany subor nachadza v rovnakom adresari ako volajdci subor,
mozete pripojit len ndzov suboru bez cesty.

= Blok SEL CONTOURnaprogramujte pred cyklami SL. Cyklus 14 OBRYS
nie je uz pri pouziti SEL CONTUR potrebny.
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7.4.3 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:

Zvolte moznost VloZit' funkciu NC.
Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
Vyberte DECLARE CONTOUR.

Ovladanie spusti zadanie vzorca obrysu.
Zadaijte Cislo pre identifikator obrysu QC.
Definovanie opisu obrysu

Viozit
funkciu NC

vV vV Vv yVy

Ovladanie ponuka na zadanie obrysu nasledujice moznosti:

MozZnost vyberu Funkcia

Suabor B Zadanie Definovanie nazvu obrysu alebo Vyber
= Vyber stboru suboru

QS Definovanie Cisla parametra retazca

LBL = Cislo Definovanie ¢islam, nazvu alebo paramet-
= Nazov ra QS navestia
= QS

Pokyny na programovanie:

®  So zadanym identifikatorom obrysu QC mdZete v obrysovom vzorci
prepoditat vzajomné spojenie réznych obrysov

B Ked sa volany subor nachddza v rovnakom adresari ako volajici subor,
mozete pripojit len ndzov suboru bez cesty.

B Ak pouzivate obrysy so samostatnymi hiblgami, tak musite kazdému
Ciastkovému obrysu priradit samostatnu hlbku (prip. hibku 0).

= Ro6zne hibky (DEPTH) sa zapod&itaju len pri prekryvajucich sa prvkoch.
Nie je to tak pri Cistych ostrovcekoch v ramci vyrezu. Na to pouzite
jednoduchy vzorec obrysu.

DalSie informacie: "Jednoduchy obrysovy vzorec', Strana 108
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7.4.4  Zadanie komplexného obrysového vzorca

Pomocou funkcie vzorec obrysu moZete navzajom prepojit rozliéné obrysu v jednom
matematickom vzorci:

yont > Zvolte moznost Vlozit' funkciu NC.
> Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.
> Zvolte moznost Obrysovy vzorec QC.
> Ovladanie spusti zadanie vzorca obrysu.
» Zadajte Cislo pre identifikator obrysu QC.
> Zadajte obrysovy vzorec.
Pom. obr. Zadanie Spajacia funkcia Priklad
» & Prienik s QC10 =QC1 & QC2
' E ZlU¢enie s QC10 =QC1 | QC2
- A Zlucenie s, ale bez prieniku QC10 =QC1 ~ QC2
' \ Bez QC10 =QC1\QC2
( ZacCiatoCna zatvorka QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Koncova zatvorka QC10 = QC1 & (QC2 | QC3)

Definovanie jednotlivého obrysu QC10 = QC1

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti zadavania vzorcov:
Automatické doplfianie

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie
Klavesnica na zadavanie vzorcov z listy akcii alebo z formulara

Rezim zadavania vzorcov z klavesnice na obrazovke

Dalsie informacie: PouZivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie
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7.4.5 Prekryté obrysy

Ovladanie povazuje naprogramovany obrys za vyrez. Pomocou funkcii obrysového
vzorca mate moznost zmenit obrys na ostrovcek.

Vyrezy a ostrovéeky mozete vzajomne prekryvat do jedného nového obrysu. Tak
mbzete plochu jedného vyrezu zvacsit druhym vyrezom, ktory ho prekryje, alebo
zmensit ostrovéekom.

Podprogramy: Prekryté vyrezy

o 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 priese¢niky ST a S2, preto ich nemusite programovat.
Vyrezy su naprogramované ako piné kruhy.
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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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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:

7.4.6  Obrobenie obrysu pomocou cyklov SL alebo OCM

o Na obrobenie definovaného celkového obrysu sa pouziju cykly SL
(pozrite si "Frézovanie obrysov pomocou SL cyklov ", Strana 321)
alebo cykly OCM (pozrite si "Frézovanie obrysov pomocou OCM cyklov
(#167 / #1-02-1)", Strana 359).

7.5 Tabulka bodov

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

Suvisiace témy
m  Obsah tabulky bodov, skrytie jednotlivych bodov
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
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Opis funkcie

Zadania suradnic v tabulke bodov

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

Ovladanie stiahne nastroj pri pohybe medzi definovanymi bodmi spét na bezpecénu
vySku. Ako bezpecnu vysku pouZziva 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 bezpec¢nu 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, pouZit ako
suradnicu zaciato¢ného bodu, musite pre hornu hranu obrobku (Q203) definovat
hodnotou 0.

Cykly 210 az 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.

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

Cykly 251 az 254

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

Tabulku bodov vyberte takto:
vt > Zvolte moznost 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

7.5.2  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 > Zvolte moznost 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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7.6 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.

Suvisiace témy
m Cykly na definovanie vzoru

Dalsie informacie: "Cykly na definovanie vzoru", Strana 133

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

kolizie!

Funkcia PATTERN DEF vypocita suradnice obrabania v osiach X a Y. Pri vSetkych
osiach nastroja okrem Z hrozi pocas nasledujuceho obrabania nebezpecenstvo

» PATTERN DEF pouzivajte vylucne s osou nastroja Z

K tejto funkcii sa dostanete takto:

Vlozit’ funkciu NC » Obrobenie obrysu/bodov » Vzor

Moznost  Definicia

Dalsie informacie

vyberu

POS Bod Strana 124
Definicia az 9 lubovolnych obrabacich
poléh

ROW Rad Strana 125
Definicia jednotlivého radu, priamo alebo
otoCene

PAT Vzor Strana 126
Definicia jednotlivého vzoru, priamo,
otoCene alebo zdeformovane

FRAME Ramcek Strana 128
Definicia jednotlivého ramceka, priamo,
otoCene alebo zdeformovane

CIRC Kruh Strana 129
Definicia plného kruhu

PITCH- Rozstupova kruznica Strana 130

CIRC Definicia rozstupovej kruznice
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Programovanie funkcii PATTERN DEF
Funkcie PATTERN DEF naprogramujte takto:

et » Zvolte moznost Vlozit' funkciu NC.
> Ovladanie otvori okno Vlozit’ funkciu NC.

> Vyberte pozadovany vzor obrabania, napr. PATTERN DEF CIRC
pre plny kruh.

Ovladanie spusti zadanie k PATTERN DEF.
Zadajte potrebné definicie.

Definujte cyklus obrabania, napr. 200 VRTANIE
Vyvolajte cyklus pomocou CYCL CALL PAT.

vV v.v .y

Ked naprogramuijete vzor obrabania, mézete v stipci Formular prepnut na
iny vzor obrdbania.

Vyvolanie PATTERN DEF

Ked vlozite definiciu vzoru, moZzete ju vyvolat pomocou funkcie CYCL CALL PAT.
Dalsie informécie: "Vyvolanie cyklov', Strana 91

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

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

Pokyny na obsluhu:

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

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie a testovanie

m  (Qvladanie stahuje nastroj medzi zac¢iatoénymi bodmi spét na bezpeénu vysku.
Ako bezpecnu vysku pouziva ovladanie bud polohu osi nastroja pri vyvolani cyklu,
alebo hodnotu z parametra cyklu Q204 podla toho, ktora z hodnét je vySsia.

B Ked je povrch suradnic PATTERN DEF vacsi ako v cykle, vypocita sa
bezpec¢nostna vzdialenost a 2. bezpecnostna vzdialenost na povrch suradnic
PATTERN DEF.

® Pomocou chodu blokov méZete vybrat [ubovolny bod, v ktorom mozZete
s obrabanim zacat alebo v nom pokracovat.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie a spracovanie
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7.6.1  Definovanie jednotlivych obrabacich pol6h

Pokyny na programovanie a ovladanie:

m V]ozit mézete maximalne 9 obrabacich poléh, vstup vzdy potvrdte
tlacidlom ENT.

m Parameter POS1 musite naprogramovat s absolttnymi sdradnicami.
Parametre POS2 az POS9 mozete naprogramovat absolltne 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
obrdbacom 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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7.6.2  Definovanie jednotlivého radu

Pokyn na programovanie a ovladanie:

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

Pom. obr. Parameter

Bod spustenia X

Suradnica radového zaciatoéného bodu na osi X. Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999999...+99999.9999999

Bod spustenia Y

Suradnica radového zaciatoéného bodu na osi Y. Hodnota
ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999999...+99999.9999999

Vzdialenost’ poloh opracovania

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

Vstup: -999999999...4999999999

Pocet opracovani
Celkovy pocet poléh 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 2).
Hodnotu zadajte absolutne a kladnu alebo zapornu

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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Definovanie jednotlivého vzoru

Definicie obrysov a bodov | Definicia vzoru PATTERN DEF

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.

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

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

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

Priklad
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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.

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

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 zdpornu hodnotu.
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Pom. obr. Parameter
Vstup: -360 000...+360 000
Suradnice povrchu obrobku

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

Priklad

7.6.5 Definicia uplného kruhu

Pokyny na programovanie a ovladanie:

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

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

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

Priemer rozost. kruznice otvorov

Priemer rozstupovej kruznice

Vstup: 0...999999999

Spustaci uhol

Poldrny uhol prvej polohy opracovania. Vztaznd os: Hlavna
os aktivnej roviny obrdbania (napr. X pri osi nastroja 7).
Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo zapornu

Vstup: -360 000...+360 000

Pocet opracovani

Celkovy pocet poléh opracovania na kruhu
Vstup: 0...999

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023 129



Definicie obrysov a bodov | Definicia vzoru PATTERN DEF

7.6.6 Definicia ¢iastocného kruhu

Pokyny na programovanie a ovladanie:

B Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi sa tato
hodnota dodatocne aj na povrchu obrobku Q203, ktory ste definovali v
obrdabacom 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 obrabania (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 formulari)

Vstup: -360 000...+360 000

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

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

Priklad
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7.6.7  Priklad: Pouzitie cyklov v spojeni s PATTERN DEF

Priebeh programu
® Centrovanie (polomer nastroja 4)

= GLOBAL DEF 125 POLOHOVANIE: S touto funkciou ovladanie vykona
umiestnenie medzi bodmi na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost v pripade CYCL CALL
PAT. Tato funkcia zostane U¢inna az po M30.

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

Dalsie informacie: "Cykly vitania, centrovania a obrabania zavitov', Strana 183
a "Cykly na obrdbanie frézovanim"

; 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
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7.7 Cykly na definovanie vzoru

7.7.1 Prehl'ad

Ovladanie ponuka tri cykly, ktorymi mézete priamo vytvarat bodové rastre:

Cyklus Vyvolanie DalSie informacie
220 VZOR KRUHU DEF aktivne  Strana 135
® Definovanie vzorového kruhu
®  PIny kruh alebo rozstupova kruznica
B Zadanie zaciato¢ného a kone¢ného uhla
221 VZOR. LINIE DEF aktivne  Strana 138
= Definovanie vzorovych &iar
®  Zadanie uhla natocenia
224 MUSTER DATAMATRIX CODE DEF aktivne  Strana 142
® Prevod textu na bodovy raster DataMatrix-Code
B Zadanie polohy a velkosti
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Nasledujuce cykly mozete kombinovat cyklami bodového rastra:

200 VRTANIE

Cyklus 220

Cyklus 221 Cyklus 224
v

201 VYSUSTRUZ.

v

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.

NIENENIEN EN RN ENEN ENEN ENENIENEN

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.

NIENENENENIENIEN

NN EN RN EN RN EN N EN EN ENEN EN ENIEN ENIEN EN RN ENE RN EN

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 informécie: 'Definicia vzoru PATTERN DEF", Strana 122
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie a testovanie
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7.7.2

Cyklus 220 VZOR KRUHU

Programovanie ISO
G220

Aplikacia
Pomocou cyklu mdzete definovat bodovy raster ako pinu alebo rozstupovu kruznicu.
Sluzi pre predtym definovany obrabaci cyklus.

Suvisiace témy

m Definovanie plného kruhu pomocou PATTERN DEF
Dalsie informécie: 'Definicia UpIného kruhu', Strana 129

= Definovanie kruhového vyrezu pomocou PATTERN DEF
Dalsie informécie: "Definicia ciastocného kruhu', Strana 130

Priebeh cyklu
1 Ovladanie polohuje nastroj rychloposuvom z aktualnej polohy na zaciatocny bod
prvej obrabacej operacie.
Poradie:
® Posuv do 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti (os vretena)
B Posuv do zacCiatotného bodu v rovine obrabania
® Posuv do bezpecnostnej vzdialenosti nad povrch obrobku (os vretena)
2 Z tejto polohy vykona ovladanie naposledy zadefinovany cyklus obrabania

3 Nasledne polohuje ovladanie nastroj pohybom po priamkealebo pohybom po
kruznicido zacCiato¢ného bodu nasledujuceho obrabania. Nastroj pritom stoji v
bezpecnostnej vzdialenosti (alebo v 2. bezpeénostnej vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, kym sa nevykonaju vsetky obrabacie operacie

Ak nechdte tento cyklus vykonat v prevadzkovom rezime Vykonavanie
programu po blokoch, ovladanie sa medzi bodmi bodového rastra zastavi.

Upozornenia

Cyklus 220 VZOR KRUHU mozno skryt pomocou volitelného parametra
stroja hidePattern (¢. 128905).

® Tento cyklus mbzZete nasledne vykonat v obrabacom reZzime FUNCTION MODE
MILL.

B Cyklus 220 je aktivny ako DEF. Dodatocne vyvola cyklus 220 automaticky
naposledy definovany cyklus obrabania.

Upozornenie k programovaniu

= Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200 az 209 a 251 a7 267 s
cyklom 220 alebo s cyklom 221, platia hodnoty bezpe€nostnej vzdialenosti,
povrchu obrobku a 2. bezpec¢nostnej vzdialenosti pouZzité 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 obsahuiju rovnaké vstupné
parametre).
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Pom. obr.

Parameter

Y

Q217

Q216

136

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

Q244 D rozst. kruznice?
Priemer rozstupovej kruznice
Vstup: 0...99999.9999

Q245 Spaust'. uhol?

Uhol medzi hlavnou osou roviny obrabania a zac¢iatocnym
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 U¢inok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q241 Pocet obrabani?
Pocet obrabacich operacii na rozstupovej kruznici
Vstup: 1...99999
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Pom. obr. Parameter

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

Q204

Q203

Priklad
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Cyklus 221 VZOR. LINIE

Programovanie ISO
G221

Aplikacia

Pomocou cyklu moZete definovat bodovy raster ako ¢iary. SIUzi pre predtym
definovany obrdbaci cyklus.

Suvisiace témy

Definovanie jednotlivého radu pomocou PATTERN DEF

Dalsie informécie: "Definovanie jednotlivého radu’, Strana 125
Definovanie jednotlivého vzoru pomocou PATTERN DEF

DalSie informacie: 'Definovanie jednotlivého vzoru', Strana 126

Priebeh cyklu

1

Ovladanie automaticky polohuje nastroj z aktualnej polohy na zaciatocny bod
prvej obrabacej operacie

Poradie:

® 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)

Z tejto polohy vykona ovladanie naposledy zadefinovany cyklus obrabania

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)

Tento postup (1 az 3) sa opakuje, kym sa nevykonaju vsetky obrabacie operacie
na prvom riadku. Nastroj stoji na poslednom bode prvého riadku

Nésledne nabehne ovladanie nastrojom na posledny bod druhého riadka a
vykona tam obrabaciu operaciu

Odtial polohuje ovladanie nastroj v zapornom smere hlavnej osi na zaciato¢ny
bod nasledujlcej obrabacej operacie

Tento postup (6) sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky obrdbacie operécie v
druhom riadku

Nésledne nabehne ovladanie nastrojom do zac¢iato¢ného bodu nasledujiceho
riadka

Kyvavym pohybom (z jednej strany na druhu) sa obrobia vSetky nasledujice
riadky

Ak nechéte tento cyklus vykonat v prevadzkovom rezime Vykonavanie
programu po blokoch, ovladanie sa medzi bodmi bodového rastra zastavi.
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Upozornenia

Cyklus 221 VZOR. LINIE moZno skryt pomocou volitelného parametra
stroja hidePattern (¢. 128905).

® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom rezime 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.
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Pom. obr.

Parameter

Q203

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 zacCiatoc¢ného bodu na vedlajSej osi roviny obraba-
nia. Hodnota ma absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

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 natocCi cely raster. Stred otacania sa nacha-
dza v zaciatotnom 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 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 dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

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

Tymto parametrom urcite, ako sa méa posuvat nastroj medzi
jednotlivymi obrabacimi operaciami:

0: Posuv na bezpec¢nostnu vzdialenost medzi obrabacimi
operaciami
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Pom. obr. Parameter

1: Posuv na 2. bezpeénostnu vzdialenost medzi obrabacimi
operaciami
Vstup: 0, 1

v
-
=
[+}]
o
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7.7.4  Cyklus 224 MUSTER DATAMATRIX CODE

Programovanie ISO
G224

Aplikacia
Pomocou cyklu 224 MUSTER DATAMATRIX CODE mézete texty transformovat

do tzv. kodu DataMatrix-Code. Tento kod slizi ako bodovy raster pre predtym
definovany obrabaci cyklus.

Priebeh cyklu

(12}
OO0
O O
O

O O
O O
QO O
O

000
Q00
OO0

1 Ovladanie automaticky polohuje nastroj z aktudlnej polohy na naprogramovany
zacCiatocny bod. Tento bod sa nachadza v lavom dolnom rohu.

Poradie:

® Posuv do druhej bezpeénostnej vzdialenosti (os vretena)

B Posuv do zacCiatocného 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
zacCiatoénému 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 ovladanie polohuje nastroj v zapornom smere hlavnej a vedlajSej osi na
prvy zaciatocny bod 4 dalSieho riadka
7 Nasledne sa vykona obrabanie

8 Tieto operacie sa opakuju dovtedy, kym sa nevytvori kéd DataMatrix. Obrabanie
kon¢i v pravom dolnom rohu 5

9 Nasledne sa ovladanie presunie na naprogramovanu druht 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.

® Tento cyklus mbzete nasledne vykonat v obrabacom 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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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 145

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
(vychddzajuc zo stredu buniek)

Ak Q458 = 2: Vzdialenost medzi prvou a poslednou bunkou
(vychadzajlc zo stredu buniek)

Hodnota ma prirastkovy U¢inok.
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 nastroja 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 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 U¢inok.
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Pom. obr. Parameter
Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

o
=
[
o

Vystup variabilnych textov v DataMatrix-Code

Okrem pevnych znakov mézete urcité premenné vygenerovat ako DataMatrix-Code.
Pri zadavani premennej vlozte pred nu %.

Nasledujuce variabilné texty mdzete vyuzit v cykle 224 MUSTER DATAMATRIX CODE:
m Datum a Cas

= Nazvy a pristupové cesty NC programov

B Stavy pocitadiel
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Datum a ¢as
Na DataMatrix-Code mézZete premenit aktualny datum, aktudlny ¢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.

Respektuijte, 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 mb&Zete 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 Uplna cesta do suboru aktivneho NC TNC:\MILL.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 Nazov volaného NC programu HOUSE
%prog3 Typ suboru volaného NC programu .H

Stavy pocitadiel

Aktualny stav pocitadla mézete zmenit na DataMatrix kod. Ovladanie zobrazuje
aktualny udaj pocitadla v Casti Priebeh programu na karte PGM pracovnej oblasti
Stav.

Na tento UcCel zadajte v parameteri cyklu QS501 hodnotu %count<x>.

Pomocou Cisla za %count definujete, kolko miest obsahuje DataMatrix-Code.
Maximalne je moznych 9 miest.

Priklad:

®  Programovanie: %count9
m  Aktualny stav pocitadla: 3
® Vysledok: 000000003
Pokyny na obsluhu

®  Pri simuldcii ovladanie simuluje len stav pocitadla, ktory definujete priamo
v programe NC. Stav pocitadla z pracovnej oblasti Stav v prevadzkovom rezime
Priebeh programu sa nezohladriuje.
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7.7.5 Priklady programovania

Priklad: Rozstupové kruznice

100

70+
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-

¢ <
><I

90 100

w
o

; Vyvolanie nastroja

; Odsunutie nastroja
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; Odsunutie nastroja

; Koniec programu
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Cykly OCM na definiciu objektov

Prehlad

OCM objekty

Cyklus Vyvola- Dalsie informacie

nie

1271 OCM OBDLZNIK (#167 / #1-02-1) DEF Strana 153
= Definicia obdiZnika aktiv-
= Zadanie di?ok stran ne
= Definicia rohov

1272 OCM KRUH (#167 / #1-02-1) DEF Strana 156
® Definicia kruhu aktiv-
= Zadanie priemeru kruhu ne

1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (#167 / #1-02-1) DEF Strana 159
® Definicia drazky alebo vystupku aktiv-
= Zadanie irky a dizky ne

1274 OCM KRUHOVA DRAZKA (#167 / #1-02-1) DEF Strana 162
= Definicia okruhlej drazky aktiv-
m  Zadanie Sirky, rozstupovej kruznice a poctu ne

opakovani

1278 OCM POLYGON (#167 / #1-02-1) DEF Strana 166
= Definicia polygénu aktiv-
m  Zadanie referenénej kruznice ne
= Definicia rohov

1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (#167 / #1-02-1) DEF Strana 169
= Definicia obmedzenia ako obdiZnika 2?”‘

1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (#167 / #1-02-1) DEF Strana 171
= Definicia obmedzenia ako kruhu aktiv-

ne

Zaklady

Ovladanie vam ponuka cykly s ¢asto potrebnymi objektmi. Objekty mdzete

naprogramovat ako vyrezy, ostrovéeky alebo obmedzenia.

Tieto cykly s objektmi vam pontkaji nasledujice vyhody:

= Objekty, ako aj Udaje obrabania naprogramujete komfortne bez samostatného
drahového pohybu

= Casto potrebné objekty mozete pouzivat opakovane

B Priostrovceku alebo otvorenom vyreze vam ovladanie poskytuje dalSie cykly na
definovanie obmedzenia pre objekt.

® Typ objektu Obmedzenie vdm umozni rovinné frézovanie vasho objektu
Suvisiace témy
= Cykly OCM

Dalsie informécie: "Frézovanie obrysov pomocou OCM cyklov (#167 / #1-02-1)",
Strana 359
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Predpoklad
® Softvérova moznost Optimalizované obrabanie obrysov OCM (#167 / #1-02-1)

Opis funkcie

Objekt predefinuje Udaje obrysu OCM a zrusi definiciu predtym definovaného cyklu
271 OCM UDAJE OBRYSU alebo obmedzenia objektu.

Ovladanie poskytuje nasledujiice cykly na definovanie Gisel:

1271 OCM OBDLZNIK, pozrite si Strana 153

1272 OCM KRUH, pozrite si Strana 156

1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK, pozrite si Strana 159

1274 OCM KRUHOVA DRAZKA, pozrite si Strana 162

1278 OCM POLYGON, pozrite si Strana 166

Ovladanie poskytuje nasledujtice cykly na definovanie obmedzenia objektu:
= 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA, pozrite si Strana 169

= 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU, pozrite si Strana 171
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Ovladanie ponuka 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

1274 OCM KRUHOVA DRAZKA Q219 S. DRAZKY

1278 OCM POLYGON Q571 PRIEMER REF. OKRUHU

Mozete definovat nasledujlce tolerancie:

Tolerancie Priklad Vyrobny rozmer
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Pozadované rozmery s 10+0.01-0.015 9.9975

toleranciami

Pozadované rozmery mézete zadat s nasledujucimi toleranciami:

Kombinacia Priklad Vyrobny rozmer
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

atb+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75
Postupujte nasledovne:

> Spustenie definicie cyklu

» Definovanie parametrov cyklu
> Zvolte, moznost vyberu MENO na liste akcii

> Zadajte pozadovany rozmer vratane tolerancie

Ovladanie vyrobi obrobok na stred tolerancie.

Ak nenaprogramuijete toleranciu podla Specifikacie DIN alebo nespravne
naprogramujete pozadované rozmery s toleranciami, napr. medzery,
ovladanie ukon¢i spracovanie chybovym hlasenim.

Upozorhujeme, Ze pri toleranciach podla noriem DIN EN ISO a DIN ISO
sa rozlisuju velké a malé pismend. Nesmiete zaddvat Ziadne medzery.
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7.8.3  Cyklus 1271 OCM OBDLZNIK (#167 / #1-02-1)

Programovanie ISO
G1271

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1271 OCM OBDLZNIK naprogramujte obd(znik.

Objekt mbZete na rovinné frézovanie pouzit ako vyrez, ostrovcek alebo obmedzenie.
Okrem toho médZete naprogramovat tolerancie dizok.

Ked pracujete s cyklom 1271, naprogramujte toto:
m 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

m Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

m Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
B Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
B Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Upozornenia

m Tento cyklus méZete nasledne vykonat v obrdbacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

m Cyklus 1271 je aktivny ako DEF, tzn., ze cyklus 1271 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

B |nformacie na obrabanie zadané v cykle 1271 platia pre obrabacie cykly OCM
272 a7 274 a 277.

Upozornenia k programovaniu
m  Cyklus potrebuje prislusné predpolohovanie, ktoré zavisi od parametra Q367.

m Ak ste predtym vykonali vyhrubovanie objektu alebo obrysu, v cykle
naprogramuijte ¢islo alebo nazov vyhrubovacieho nastroja. Ak nebolo vykonané
predhrubovanie, pri prvom procese predhrubovania musite definovat hodnotu
v parametri cyklu Q438=0 HRUBOVACI NASTROJ.
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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 152

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

}‘ naprogramovat toleranciu.

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

%L

-]

Dalsie informacie: 'Tolerancie’, Strana 152
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 =

ENY
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Pom. obr.
Z
Q260
Q368 Q203
Q201
< Lazes
X

Parameter

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

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

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok v rovine obrabania, ktory zostane po hrubovani.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok v hibke, ktora zostane po hrubovani. Hodnota méa
prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Poloha na osi nastroja, v ktorej nemoze dojst ku kolizii s
obrobkom. Ovladanie vykona presun do polohy poc¢as medzi-
polohovania a spatného posuvu na konci cyklu. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?

Polomer nastroja vynasobeny parametrom Q578 FAKTOR
VNUTOR. ROHOV dava najmensiu drahu stredového bodu
nastroja.

V doésledku toho sa na obryse nemézu vyskytnut Ziadne
mensie vnutorné polomery, ako to vyplyva zo sucinu polome-
ru nastroja a Q578 FAKTOR VNUTOR. ROHOV.

Vstup: 0.05...0.99
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v
=
=
Q
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7.8.4  Cyklus 1272 OCM KRUH (#167 / #1-02-1)
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

Tento cyklus mdzete 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

Informacie na obrabanie zadané v cykle 1272 platia pre obrabacie cykly OCM
272 a7 274 a 277.

Upozornenie k programovaniu
m  Cyklus potrebuje prislusné predpolohovanie, ktoré zavisi od parametra Q367.

m Ak ste predtym vykonali vyhrubovanie objektu alebo obrysu, v cykle
naprogramuijte ¢islo alebo nazov vyhrubovacieho nastroja. Ak nebolo vykonané
predhrubovanie, pri prvom procese predhrubovania musite definovat hodnotu
v parametri cyklu Q438=0 HRUBOVACI NASTROJ.
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Parametre cyklu

Pom. obr.

Q650 = 0

Q650 = 1

Q650 = 2

V4
Q260

Q368 Q203
Q201
< L aze9
X

Parameter

Q650 Typ objektu?

Geometria objektu:

0: Vyrez

1: OstrovCek

2: Obmedzenie pre rovinné frézovanie
Vstup: 0,1, 2

Q223 Priemer kruhu?

Priemer finalneho opracovaného kruhu. V pripade potreby
mdbzete naprogramovat toleranciu.

Dalsie informacie: 'Tolerancie’, Strana 152
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 = prechod medzi kvadrantmi na hodnote
90°

2: Poloha nastroja = prechod medzi kvadrantmi na hodnote
00

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...+99999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok v rovine obrabania, ktory zostane po hrubovani.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok v hibke, ktord zostane po hrubovani. Hodnota mé
prirastkovy Ucinok.
Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Poloha na osi nastroja, v ktorej nemaoze dojst ku kolizii s
obrobkom. Ovladanie vykona presun do polohy po¢as medzi-
polohovania a spatného posuvu na konci cyklu. Hodnota ma
absolutny ucinok.

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023 157



Definicie obrysov a bodov | Cykly OCM na definiciu objektov

Pom. obr. Parameter
Vstup: -99999.9999...499999.9999 alternativne PREDEF

Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?

Polomer nastroja vynasobeny parametrom Q578 FAKTOR
VNUTOR. ROHOV dava najmenSiu drahu stredového bodu
nastroja.

V dosledku toho sa na obryse nemézu vyskytnut Ziadne
mensSie vnutorné polomery, ako to vyplyva zo sucinu polome-
ru nastroja a Q578 FAKTOR VNUTOR. ROHOV.

Vstup: 0.05...0.99

)
=
o
[N
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7.8.5 Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (#167 / #1-02-1)

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, naprogramujte 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

m Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

m Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
B Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
B Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Upozornenia

m Tento cyklus méZete nasledne vykonat v obrdbacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

m Cyklus 1273 je aktivny ako DEF, tzn., ze cyklus 1273 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

B |nformacie na obrabanie zadané v cykle 1273 platia pre obrabacie cykly OCM
272 a7 274 a 277.

Upozornenie k programovaniu
m  Cyklus potrebuje prislusné predpolohovanie, ktoré zavisi od parametra Q367.

m Ak ste predtym vykonali vyhrubovanie objektu alebo obrysu, v cykle
naprogramuijte ¢islo alebo nazov vyhrubovacieho nastroja. Ak nebolo vykonané
predhrubovanie, pri prvom procese predhrubovania musite definovat hodnotu
v parametri cyklu Q438=0 HRUBOVACI NASTROJ.
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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?

Q650 =1 Sirka drazky alebo vystupku rovnobezne s vedlaj$ou osou
roviny obrabania. Hodnota ma prirastkovy ucinok. V pripade
potreby moZete naprogramovat toleranciu.

DalSie informacie: 'Tolerancie', Strana 152
Vstup: 0...99999.9999
Q650 = 2

Q218 Dizka drazky?

DiZka drazky alebo vystupku rovnobeZne s hlavnou osou
roviny obrabania. Hodnota ma prirastkovy ucinok. V pripade
potreby mozete naprogramovat toleranciu.

Dalsie informacie: 'Tolerancie’, Strana 152
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 lavej kruznice objektu
3: Poloha nastroja = stred pravej kruznice objektu
4: Poloha nastroja = pravy koniec objektu
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
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Pom. obr.
V4
Q260
Q368 Q203
Q201
< L azes
A -
X

Parameter

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

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

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok v rovine obrabania, ktory zostane po hrubovani.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok v hibke, ktora zostane po hrubovani. Hodnota méa
prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Poloha na osi nastroja, v ktorej nemoze dojst ku kolizii s
obrobkom. Ovladanie vykona presun do polohy poc¢as medzi-
polohovania a spatného posuvu na konci cyklu. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?

Polomer nastroja vynasobeny parametrom Q578 FAKTOR
VNUTOR. ROHOV dava najmensiu drahu stredového bodu
nastroja.

V doésledku toho sa na obryse nemézu vyskytnut Ziadne
mensie vnutorné polomery, ako to vyplyva zo sucinu polome-
ru nastroja a Q578 FAKTOR VNUTOR. ROHOV.

Vstup: 0.05...0.99
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7.8.6  Cyklus 1274 OCM KRUHOVA DRAZKA (#167 / #1-02-1)

Aplikacia

Okruhlu drazku mézete naprogramovat pomocou cyklu objektu 1274 OCM
KRUHOVA DRAZKA. Pripadne mozete naprogramovat toleranciu Sirky drazky.
Ak pracujete s cyklom 1274, pouzite nasledujicu programovu postupnost:

® Cyklus 1274 OCM KRUHOVA DRAZKA

m Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

Pripadne cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.

Pripadne cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.

Pripadne cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Upozornenia

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

Cyklus 1274 je aktivny ako DEF, to znameng, ze cyklus 1274 je na zaklade
definicie v programe NC aktivny.

Informacie o obrdbani zadefinované v cykle 1274 platia pre obrabacie cykly OCM
272 a7 2742 277.

Upozornenia k programovaniu

m Cyklus vyZaduje predbezné uvedenie do polohy, ktoré je definované parametrom
Q367 VZT. POL. DR..

m Uhol rozovretia Q248 musite definovat tak, aby sa obrys neprekryval. V opacnom
pripade zobrazi ovladanie chybové hlasenie.
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Parametre cyklu

Pom. obr.
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Parameter

Q219 Sirka drazky?

Sirka drézky

Hodnota ma prirastkovy U¢inok. V pripade potreby mozete
naprogramovat toleranciu.

Dalsie informacie: 'Tolerancie', Strana 152

Vstup: 0...99999.9999

Q375 D rozst. kruznice?
Priemer rozstupovej kruznice je stredova draha drazky.
Vstup: 0...99999.9999

Q376 Spust'. uhol?

Polarny uhol vychodiskového bodu
Hodnota ma absolutny ucinok.
Vstup: -360 000...+360 000

Q248 Uhol otvorenia drazky?

Uhol rozovretia je uhol medzi zaciatocnym a koncovym
bodom kruhovej drazky. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...360

Q378 Uhlovy krok
Uhol medzi dvoma polohami obrabania

Stred otacania sa nachadza v strede rozstupovej kruznice.
Tento parameter je Ucinny, ak je po¢et obrabacich operacif
Q377>=2. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -360 000...+360 000

Q377 Pocet obrabani?
pocet obrdbacich operacii na rozstupovej kruznici
Vstup: 1...99999

Q367 Vzt. pre pol. dr. (0/1/2/3)?

Poloha objektu vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja = stred rozstupovej kruznice
1: Poloha nastroja = stred l'avej kruznice objektu
2: Poloha nastroja = stred objektu

3: Poloha nastroja = stred pravej kruznice objektu
Vstup:0,1,2,3
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V4
Q260
Q368 Q203
Q201
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Parameter

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

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

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok v rovine obrabania, ktory zostane po hrubovani.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok v hibke, ktora zostane po hrubovani. Hodnota méa
prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Poloha na osi nastroja, v ktorej nemoze dojst ku kolizii s
obrobkom. Ovladanie vykona presun do polohy poc¢as medzi-
polohovania a spatného posuvu na konci cyklu. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?

Polomer nastroja vynasobeny parametrom Q578 FAKTOR
VNUTOR. ROHOV dava najmensiu drahu stredového bodu
nastroja.

V doésledku toho sa na obryse nemézu vyskytnut Ziadne
mensie vnutorné polomery, ako to vyplyva zo sucinu polome-
ru nastroja a Q578 FAKTOR VNUTOR. ROHOV.

Vstup: 0.05...0.99
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Cyklus 1278 OCM POLYGON (#167 / #1-02-1)

Programovanie ISO
G1278

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu objektov 1278 OCM POLYGON naprogramujte polygon.

Objekt mdZete na rovinné frézovanie pouzit ako vyrez, ostrovéek alebo obmedzenie.
Okrem toho mébZete naprogramovat toleranciu vztazného priemeru.

Ked pracujete s cyklom 1278, naprogramujte toto:
m 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

m Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE

m Prip. cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS.
B Prip. cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC.
B Prip. cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY

Upozornenia

m Tento cyklus méZete nasledne vykonat v obrdbacom reZime FUNCTION MODE
MILL.

m Cyklus 1278 je aktivny ako DEF, tzn., ze cyklus 1278 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

B |nformacie na obrabanie zadané v cykle 1278 platia pre obrabacie cykly OCM
272 a7 274 a 277.

Upozornenie k programovaniu
m  Cyklus potrebuje prislusné predpolohovanie, ktoré zavisi od parametra Q367.

m Ak ste predtym vykonali vyhrubovanie objektu alebo obrysu, v cykle
naprogramuijte ¢islo alebo nazov vyhrubovacieho nastroja. Ak nebolo vykonané
predhrubovanie, pri prvom procese predhrubovania musite definovat hodnotu
v parametri cyklu Q438=0 HRUBOVACI NASTROJ.
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Parametre cyklu

Pom. obr.

Q650 = 0 @

Q650 = 1

Q650 =2

Q573=0

Parameter

Q650 Typ objektu?

Geometria objektu:

0: Vyrez

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 referencného okruhu?

Zadajte priemer referenc¢ného okruhu. Parametrom Q573
zadajte, ¢i sa ma tu zadany priemer vztahovat na vpisanu
alebo opisanu kruznicu. V pripade potreby mbzete naprogra-
movat toleranciu.

Dalsie informacie: "Tolerancie', Strana 152
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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Parameter

Q203 Saradnice povrchu obrobku?

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

Vstup: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Hibka?

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom obrysu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: -99999.9999...+0

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?

Pridavok v rovine obrabania, ktory zostane po hrubovani.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?

Pridavok v hibke, ktora zostane po hrubovani. Hodnota méa
prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q260 Bezpecna vyska?

Poloha na osi nastroja, v ktorej nemoze dojst ku kolizii s
obrobkom. Ovladanie vykona presun do polohy poc¢as medzi-
polohovania a spatného posuvu na konci cyklu. Hodnota ma
absolutny ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999 alternativne PREDEF

Q578 Faktor polomeru na vnut. rohoch?

Polomer nastroja vynasobeny parametrom Q578 FAKTOR
VNUTOR. ROHOV dava najmensiu drahu stredového bodu
nastroja.

V doésledku toho sa na obryse nemézu vyskytnut Ziadne
mensie vnutorné polomery, ako to vyplyva zo sucinu polome-
ru nastroja a Q578 FAKTOR VNUTOR. ROHOV.

Vstup: 0.05...0.99

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska priruc¢ka cykly obrébania | 10/2023



Definicie obrysov a bodov | Cykly OCM na definiciu objektov

v
=
=
Q
o

7.8.8  Cyklus 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (#167 / #1-02-1)

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 ostrovéek alebo obmedzenia pre otvoreny
vyrez, ktory sa predtym naprogramoval pomocou standardného objektu OCM.

Upozornenia

Tento cyklus mdzete nasledne vykonat v obrdbacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

Cyklus 1281 je aktivny ako DEF, tzn., ze cyklus 1281 je po zadefinovani v
programe NC aktivny

Informacie o obmedzeni zadané v cykle 1281 platia pre obrabacie cykly OCM
12712212742 1278.
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Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q651 Dizka hlavnej osi?

DiZka 1. strany obmedzenia rovnobezného s hlavnou osou.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0.001...9999.999

Q652 Dizka vedlajsej osi?

DiZka 2. strany obmedzenia rovnobeZzného s vedlaj$ou osou.
Hodnota ma prirastkovy Ucinok.

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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7.8.9  Cyklus 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (#167 / #1-02-1)

Programovanie ISO
G1282

Aplikacia
Prostrednictvom cyklu 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU mdozete 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.

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 [nformdcie o obmedzeni zadané v cykle 1282 platia pre obrabacie cykly OCM
12712212742 1278.
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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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7.9

7.9.1

Zapichy a odlahcovacie zapichy

Vseobecné

Aplikacia

Niektoré cykly obrabaju obrysy, ktoré ste popisali v podprograme. Na popis
rotacného obrysu mate k dispozicii dalSie Specialne prvky obrysu. Takto mbzete

jednym blokom NC naprogramovat odlah¢ovacie zapichy a zapichy ako kompletné
prvky obrysu.

Zapichy a odlah¢ovacie zapichy sa vztahuju vzdy na predtym definovany
linedrny prvok obrysu.

Suvisiace témy
m ReZim sustruzenia FUNCTION MODE TURN
B Cykly sustruzenia

Dalsie informécie: "Cykly na obrabanie frézovanim a sustruzenim
(#50 / #4-03-1)", Strana 469

Opis funkcie

Pri definovani odlah¢ovacich zapichov a zapichov mate k dispozicii rézne moznosti
na vstupy. Niektoré z tychto vstupov musite vykonat (povinné vstupy), iné mézete aj
vynechat (alternativne vstupy). Povinné vstupy su ako také ozna¢ené v pomocnych
obrazkoch. V niektorych prvkoch si méZete vybrat z dvoch réznych moznosti
definovania. Ovladanie ponuka prislusné moznosti vyberu prostrednictvom listy
akcif.

Ovladanie ponuka v priecinku Zapich/odlah€ovaci zapich okna Vlozit’ funkciu NC
rozne moznosti programovania zapichov a odlah¢ovacich zapichov.
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Programovanie zapichov

Zapichy su priehlbiny na rotacnych konstruknych dieloch a sldzia vacsinou na
upevnenie poistnych krizkov a tesneni alebo sa pouzivaju ako mazacie drazky.
Zapichy mbzete 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
- - %bIAM
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,
pouZzite zaporné znamienko

B 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

B ked prvok obrysu prechadza cez suradnicu Z kladnym smerom, pouzite
zaporné znamienko

Priklad: Radialny zapich s hibkou = 5, Sirkou = 10, polohou = Z-15

Programovanie odlahéovacich zapichov

Odlahcovacie zapichy su najcastejSie 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
roznych odlahCovacich zapichov mate k dispozicii rdzne prvky obrysu:

= UDC TYPE_E: odlah¢ovaci zapich na valcovej ploche na dalSie obrabanie podla
DIN 509

® UDC TYPE_F: odl'ahCovaci zapich na Celnej a valcovej ploche na dalSie obrabanie
podla DIN 509

® UDC TYPE_H: odl'ahCovaci zapich na intenzivne zaoblenom prechode podla
DIN 509

= UDC TYPE_K: odlah¢ovaci zépich na Celnej ploche a valcovej ploche
® UDC TYPE_U: odl'ah¢ovaci zapich na valcovej ploche
= UDC THREAD: odlah¢ovaci zapich zavitu podla DIN 76

Ovladanie interpretuje odl'ahCovacie zapichy vzdy ako tvarové prvky v
pozdlznom smere. V ¢elnom smere nie su mozné ziadne odlahovacie
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
Plrl’kll';:d: Tvar odl'ahéovacieho zapichu F s hibkou = 2, Sirkou = 15, hibkou celnej
plochy = 1
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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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8.1 Prehlad

Ovladanie poskytuje pre rézne druhy obrabania vitanim nasledujuce cykly:

Vrtanie
Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie
200 VRTANIE CALL Strana 186

= Jednoduchy otvor aktivne

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

201  VYSUSTRUZ. CALL Strana 190
= Vystruhovanie otvoru aktivne
B Zadanie Casu zotrvania dole

202 VYVRTAVANIE CALL Strana 192
= Vyvrtdvanie otvoru aktivne

®  Zadanie spatného posuvu
®  Zadanie ¢asu zotrvania dole
®  Zadanie odsunutia

203  UNIV. VRTANIE CALL Strana 196
= Degresia — vftanie so znizujlcim sa prisuvom aktivne
®  Zadanie Casu zotrvania hore a dole
B Zadanie lamania triesky
= Volitelny parameter Vztah hibky

205 UNIV. HLBK. VRTANIE CALL Strana 202
m Degresia — vftanie so zniZujlcim sa prisuvom aktivne
B Zadanie lamania triesky
B Zadanie hibSieho zaCiato¢ného bodu
m  Zadanie predstavnej vzdialenosti
208 FREZ. OTV. CALL Strana 210
= Frézovanie otvoru aktivne
B Zadanie predvrtaného priemeru
® Volba susledného alebo nesusledného chodu

241  JEDNOBRITOVE VRTANIE CALL Strana 214
= Vftanie pomocou vrtaka na jednobritové hibkové — aktivne
vfitanie

® HIbSi bod spustenia

® Moznost volby smeru otdcania a otdcok pri
zasUvani a vysUvani do a z otvoru

= Zadanie hibky zotrvania

Zahlbovanie a centrovanie
Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie

204 SPATNE ZAHLBOVANIE CALL Strana 224
= Nastavenie zahlbenia na spodnej strane obrobku ~ aktivne
m  Zadanie Casu zotrvania
B Zadanie odsunutia
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Cyklus Vyvolanie  DalSie informacie
240 CENTROVAT CALL Strana 228
= Vftanie centrovania aktivne

= Zadanie centrovacieho priemeru alebo hibky
m  Zadanie Casu zotrvania dole

Rezanie vnutorného zavitu

Cyklus Vyvolanie  Dalsie informacie

18 REZANIE ZAVITU CALL Strana 232
= Pomocou regulovaného vretena aktivne
®  Zastavenie vretena na dne otvoru

206 VRTANIE ZAVITOV CALL Strana 234
= S vyrovndvacou hlavou aktivne
B Zadanie Casu zotrvania dole

207 VRT. VNUT ZAV. GS CALL Strana 237
= Bez vyrovnavacej hlavy aktivne
m  Zadanie Casu zotrvania dole

209 REZ.V.Z.SPR.TR. CALL Strana 241
® Bez vyrovnavacej hlavy aktivne

B Zadanie lamania triesky

Frézovanie zavitu

Cyklus Vyvolanie  Dalsie informéacie

262 FREZOVANIE ZAVITU CALL Strana 248
® Frézovanie zavitu do predvitaného materidlu aktivne

263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB. CALL Strana 253
® Frézovanie zavitu do predvitaného materidlu aktivne
= \/yroba zapustenej plosky

264 VRT. FREZ. ZAV. CALL Strana 258
= Vftanie do plného materialu aktivne
B Frézovanie zavitu

265 VRT. FREZ. ZAV. HEL. CALL Strana 263
m Frézovanie zdvitu do plného materidlu aktivne

267 VONKAJSI ZAVIT FR. CALL Strana 267
= Frézovanie vonkajsieho zavitu aktivne

= \yroba zapustenej pl6sky
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8.2 Vrtanie

8.2.1  Cyklus 200 VRTANIE

Programovanie ISO
G200

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

Suvisiace témy

m Cyklus 203 UNIV. VRTANIE volitelne so znizujucim sa prisuvom, ¢asom zotrvania
a ldmanim triesok
Dalsie informacie: "Cyklus 203 UNIV. VRTANIE ", Strana 196

B Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE volitelne so znizujucim sa prisuvom, lamanim
triesok, hibsim bodom spustenia a predstavnou vzdialenostou

Dalsie informécie: "Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE ", Strana 202

= Cyklus 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE volitelne s hib$im bodom spustenia, hibkou
zotrvania, smerom otacania a rychlostou pri vysuvani a zastvani otvoru

DalSie informacie: "Cyklus 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE ", Strana 214

Priebeh cyklu

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

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

3 Ovladanie posunie néstroj 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. bezpeénostnu vzdialenost. 2. bezpe¢nostna vzdialenost

Q204 posobi az vtedy, ked' je tato naprogramovana vacsia ako bezpecnostna
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 zapornu 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 vyluéne 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 zaciato¢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.

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

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

Pom. obr. Parameter
- Q200 Bezpecnostna vzdialenost?
zA @0206 Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Hodnota ma
o prirastkovy Ucinok.
Q210 Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF
Q200 Q204 P
Q203 Q201 Hibka?

= 6501 Vzdialenost povrch obrobku — dno otvoru. Hodnota ma
B prirastkovy Uginok.
?//v Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu néstroja pri vitani v mm/min
Vstup: 0...99999.999 alternativne 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 nastroj 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 ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst 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

Q395 Priemer ako referencia (0/1)?

Vyber, &i sa vlozena hibka vztahuje na hrot néstroja alebo
na valcovu Cast nastroja. Ak ma ovladanie vztahovat hlbku
na valcovu ¢ast ndstroja, 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 néstroja

@
=Y
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Pom. obr. Parameter
Vstup: 0, 1

o
=
[
o
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8.2.2  Cyklus 201 VYSUSTRUZ.

Programovanie ISO
G201

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mébZete 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 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 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)

m Tento cyklus mdZete vykonat vylu¢ne 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

m Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢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. Parameter

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 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 Uc¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203

)
=
o
o
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8.2.3  Cyklus 202 VYVRTAVANIE

Programovanie ISO
G202

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.

Pomocou tohto cyklu mdzete vyvrtavat otvory. Volitelne modZete v cykle definovat
Cas 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 aZ 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 Akje definované Q214 SMER VOL. CHODU, ovladanie sa uvolni pohybom
v zadanom smere o 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 pbsobi az vtedy, ked je tato
naprogramovana vacsia ako bezpe¢nostna vzdialenost Q200. Ak sa Q214 =0,
vykona sa spatny posuv po stene vitaného otvoru
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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 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!

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 mdZete nasledne vykonat v obrabacom rezime FUNCTION MODE
MILL.

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

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

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

Ak je definované Q214 SMER VOL. CHODU nerovné 0, Ucinkuje Q357 BEZP. VZD.
NA STR..

Upozornenia k programovaniu

® 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 hlbky = 0, ovladanie cyklus nevykona.
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Parametre cyklu

Pom. obr.

Q203

ry

E Q206

A4
q ; Q200 Q204

Q211

>VL0201 Q208

Cykly vrtania, centrovania a obrabania zavitov | Vftanie

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 vyvrtdvani 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 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 orientdcie 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

Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?

Vzdialenost medzi reznou hranou nastroja a stenou otvoru.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.
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Pom. obr. Parameter

Ucinné, ked parameter Q214 SMER VOL. CHODU nie je
rovny 0.

Vstup: 0...99999.9999

Priklad
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Cyklus 203 UNIV. VRTANIE

Programovanie ISO
G203

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mébzZete vyrabat otvory so zniZujucim sa prisuvom. Volitelne

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

Suvisiace témy
m  Cyklus 200 VRTANIE na jednoduché vitanie otvorov
Dalsie informacie: "Cyklus 200 VRTANIE", Strana 186

B Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE volitelne so znizujucim sa prisuvom, lamanim
triesok, hlbsim bodom spustenia a predstavnou vzdialenostou

Dalsie informacie: "Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE ", Strana 202

= Cyklus 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE volitelne s hib$im bodom spustenia, hibkou
zotrvania, smerom otacania a rychlostou pri vysuvani a zastvani otvoru

Dalsie informécie: "Cyklus 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE ', Strana 214

Priebeh cyklu

Spravanie bez lamania triesky, bez redukénej hodnoty:

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

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

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

4 Qvladanie teraz zanori nastroj rychloposuvom znova do otvoru a potom znova
vfta prisuv o0 hodnotu HLBKA PRISUVU Q202 v POS. PRISUVU DO HL. Q206

5 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

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

7 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

Nastroj vita so zadanym POS. PRISUVU DO HL. Q206 az po prvu hodnotu
HLBKA PRISUVU Q202

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

Nasleduje dalsi prisuv 0 hodnotu HLBKA PRISUVU Q202 v POS. PRISUVU DO
HL. Q206

Ovladanie sa vynuluje az do momentu, ked sa zobrazi POC. PRERUS TRIES.
Q213 alebo kym otvor nedosiahne pozadovanu hodnotu HLBKA Q201. Ak sa
dosiahne definovany pocet lamani triesky, otvor vsak eSte nema pozadovanu
hodnotu HLBKA Q201, presuva ovladanie nastroj v rezime POSUV SPAT Q208 z
otvoru na BEZP. VZDIALENOST Q200.

Ak je zadana hodnota CAS ZOTRVANIA HORE Q210, ovladanie pocka

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

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

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

Parameter 2. BEZP. VZDIALENOST Q204 je uCinny len vtedy, ak je naprog-
ramovany na hodnotu vyssiu ako BEZP. VZDIALENOST Q200

Spravanie s lamanim triesky, s redukénou hodnotou

1

8
9

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

Nastroj vita so zadanym POS. PRISUVU DO HL. Q206 az po prvu hodnotu
HLBKA PRISUVU Q202

Nasledne potiahne ovlddanie nastroj o hodnotu SP PRI ZL. TR. Q256 naspat
Opat nasleduje prisuv o HLBKA PRISUVU Q202 minus REDUKCNA HODNOTA
Q212 v POS. PRISUVU DO HL. Q206. Stale klesajuci rozdiel z aktualizovaného
parametra HLBKA PRISUVU Q202 minus REDUKCNA HODNOTA Q212 nesmie
byt nikdy nizsi ako MIN. HLBKA PRISUVU Q205 (Priklad: Q202 = 5,Q212 =1,
Q213 = 4, Q205 = 3: Prva hlbka prisuvu je 5 mm, druha hibka prisuvu je 5 =1 =
4 mm, tretia hibka prisuvu je 4 — 1 = 3 mm, Stvrta hlbka prisuvu je tiez 3 mm)
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

Ak bol zadany, pocka teraz ovladanie CAS ZOTRVANIA HORE Q210

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

Postup 2 az 7 sa opakuje dovtedy, kym sa nedosiahne HLBKA Q201
Ak bol zadany, pocka teraz ovladanie 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 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 uzitodnu dizku LU néstroja. Ked je hodnota
LU mensia ako parameter HLBKA Q201, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

Upozornenia k programovaniu

® Polohovaci blok naprogramujte na zaciato¢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.
z ‘ @0206 EQZOS
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201

o@nﬁ

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 alternativne 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 nastroj 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 ndstrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze déjst 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

Q205 Min. hibka prisuvu?
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Pom. obr.

Parameter

Ak parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA nie je rovny O,
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 sekundach, ktory zotrva néstroj na dne otvoru.
Vstup: 0...3600.0000 alternativne PREDEF

Q208 Posuv spat?
rychlost posuvu nastroja pri vychadzani z otvoru v mm/min.

Ak zadate Q208 = 0, ovladanie odsunie ndstroj s posuvom
Q206.

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

Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.?

Hodnota, o ktort ovlddanie 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 Gast néstroja. Ak ma ovladanie vztahovat hibku
na valcovu &ast néstroja, musite v stipci T-ANGLE v tabulke
ndstrojov 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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8.2.5  Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE

Programovanie ISO

G205

Aplikacia

Pomocou tohto cyklu mozete vyrabat otvory so znizujucim sa prisuvom. Cyklus
mozete vykonat s l[dmanim triesky alebo bez neho. Pri dosiahnuti hibky prisuvu
vykona cyklus odstranenie triesky. Ak uz existuje predvrtany otvor, mozete zadat

hibsi zaciatocny bod. Volitelne mézete v cykle definovat ¢as zotrvania dne otvoru.
Tento Cas zotrvania slizi na uvolnenie z rezu na dne otvoru.

Dalsie informacie: "Odstrafiovanie a ldmanie triesok’, Strana 208

Suvisiace témy
B Cyklus 200 VRTANIE na jednoduché vftanie otvorov
Dalsie informacie: "Cyklus 200 VRTANIE", Strana 186

m  Cyklus 203 UNIV. VRTANIE volitelne so znizujucim sa prisuvom, ¢asom zotrvania
a ldmanim triesok

DalSie informacie: "Cyklus 203 UNIV. VRTANIE ", Strana 196

= Cyklus 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE volitelne s hibsim bodom spustenia, hibkou
zotrvania, smerom otacania a rychlostou pri vystvani a zastvani otvoru

Dalsie informacie: "Cyklus 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE ', Strana 214

202 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023



Cykly vrtania, centrovania a obrabania zavitov | Vitanie

Priebeh cyklu

1

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

Ak v Q379 naprogramujete hibsi bod spustenia, ovladanie sa bude pohybovat
pomocou Q253 POLOH. POSUV na bezpecnostnu vzdialenost nad hlbsim
bodom spustenia.

N&stroj vfta s posuvom Q206 POS. PRISUVU DO HL. aZ po dosiahnutie hibky
prisuvu.

Ak je nastavené lamanie triesky, odsunie ovladanie nastroj spat o zadanu
hodnotu spatného posuvu Q256.

Pri dosiahnuti hibky prisuvu ovladanie odsunie ndstroj v osi ndstroja spatnym

posuvom Q208 spét na bezpecnostnu vzdialenost. Bezpe¢nostna vzdialenost je

nad SURAD. POVRCHU Q203.

N4stroj sa potom pohybuje pomocou Q373 NABEH.POS. ODSTR.TR. do
predstavnej vzdialenosti ndbehu nad poslednu dosiahnutu hibku prisuvu.

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

Ovladanie opakuje tento postup (2 a7 7), kym nedosiahne hibku vitania.

Ak je zadany Cas zotrvania, zotrva nastroj na dne otvoru na uvolnenie z rezu.

Na zdaver ovladanie odsunie ndstroj spatnym posuvom spéat na bezpec¢nostnu
vzdialenost alebo 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. 2. bezpeénostna vzdialenost

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

Po odstraneni triesky sa hibka nasledujiceho lamania triesok vztahuje na
poslednu hlbku 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 ldmanie 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 zapornu hibku

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

mé ovladanie pri vioZeni 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.

Tento cyklus sa nehodi pre velmi dlhé vrtaky. Pre velmi dIhé vrtaky pouZzite
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 hlbky = 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.

® Ak Q257 HL. VRT. ZL. TRIES. je vacsia ako Q202 HLBKA PRISUVU nevykona sa
Ziadne lamanie triesok.
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Parametre cyklu

Pom. obr.
zZ) ﬁ Q206
N
Q200 Q204

Q203 55T

Q202

// Q201

KO Qin - >%

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 alternativne 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 ndstrojom 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 0,
obmedzi ovladanie prisuv na tuto hodnotu. Preto hlbka prisu-
vu nemoze byt mensia ako Q205. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

Q258 Predst. vzd. hore?

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

Vstup: 0...99999.9999
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Parameter

Q259 Predst. vzd. dole?

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

Vstup: 0...99999.9999

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

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

Q379 HIbsi vych. bod?

Ak existuje zavadzaci otvor, moZete tu definovat hibsi zacia-
to€ny bod. Ten sa inkrementaline 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 ndstroja 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 spdt?

rychlost posuvu nastroja 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

Q395 Priemer ako referencia (0/1)?

Vyber, ¢i sa vloZena hibka vztahuje na hrot nastroja alebo
na valcovu &ast nastroja. Ak ma ovlddanie vztahovat hibku
na valcovu &ast ndstroja, musite v stipci T-ANGLE v tabulke
ndstrojov TOOL.T definovat vrcholovy uhol nastroja.

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

Q373 Nabeh. posuv po odstran.triesok?

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

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

Priklad
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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

208 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023



Cykly vrtania, centrovania a obrabania zavitov | Vftanie

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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8.2.6  Cyklus 208 FREZ. OTV.

Programovanie ISO
G208

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mébzZete frézovat otvory. Pre cyklus médzZete definovat volitelny

predvftany priemer. Okrem toho mébZete 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 z&vitnici az do zadanej hibky vitania

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

5 Potom ovladanie polohuje nastroj spat do stredu otvoru a na bezpeénostnu
vzdialenost Q200

6 Postup sa opakuje dovtedy, kym sa nedosiahne pozadovany priemer (ovladanie
si vypodita boc¢ny prisuv)

7 Nakoniec nabehne ndstroj posuvom FMAX na bezpecnostnu vzdialenost alebo

na 2. bezpecnostnu vzdialenost Q204. 2. bezpec¢nostna vzdialenost Q204
posobi, az ked je naprogramovana vacsia ako bezpecnostna 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.
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Tolerancie
Ovladanie ponuka moznost uloZenia tolerancii v parametri Q335 POZ. PRIEMER.
Mozete definovat nasledujlce tolerancie:

Tolerancie Priklad Vyrobny rozmer
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Pozadované rozmery s 10+0.01-0.015 9.9975
toleranciami

Pozadované rozmery mézete zadat s nasledujucimi toleranciami:

Kombinacia Priklad Vyrobny rozmer
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

at+b+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Postupujte nasledovne:

> Spustenie definicie cyklu

> Definovanie parametrov cyklu

> Zvolte, moZnost vyberu MENO na liste akcii

> Zadajte pozadovany rozmer vratane tolerancie

o = Qvladanie vyrobi obrobok na stred tolerancie.
|

Ak nenaprogramuijete toleranciu podla Specifikacie DIN alebo nespravne
naprogramujete pozadované rozmery s toleranciami, napr. medzery,
ovladanie ukonci spracovanie chybovym hldasenim.

®  Upozoriiujeme, Ze pri toleranciach podla noriem DIN EN ISO a DIN I1SO
sa rozlisuju velké a malé pismend. Nesmiete zaddvat Ziadne medzery.
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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 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 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

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 vZzdy 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 211

Vstup: 0...99999.9999

Q342 Predvrtany priemer?

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

Vstup: 0...99999.9999

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

Q370 Faktor prekrytia drah?
Pomocou prekryvania drah ovladanie urcuje bo¢ny prisuv k.
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Pom. obr. Parameter
0: Ovladanie zvoli pri prvej zavitnicovej drahe ¢o najvacsie
prekryvanie drah. Tym sa ovladanie pokusi zabranit tomu,
aby nastroj 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

8.2.7  Cyklus 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE

Aplikacia

Prostrednictvom cyklu 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE mozete vyrabat otvory
pomocou vrtaka na jednobritove hibkove vrtanie. Zadanie hibSieho zaciatocného
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.

Suvisiace témy
B Cyklus 200 VRTANIE na jednoduché vrtanie otvorov

Dalsie informacie: "Cyklus 200 VRTANIE", Strana 186

Cyklus 203 UNIV. VRTANIE volitelne so znizujucim sa prisuvom, ¢asom zotrvania
a ldmanim triesok

Dalsie informacie: "Cyklus 203 UNIV. VRTANIE ', Strana 196

Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE volitelne so znizujucim sa prisuvom, lamanim
triesok, hlbsim bodom spustenia a predstavnou vzdialenostou

Dalsie informacie: 'Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE ", Strana 202
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Priebeh cyklu

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

2 'V zavislosti od priebehu polohovania zapne ovladanie otacky vretena bud na
BEZP. VZDIALENOST Q200 alebo na urcitej hodnote nad suradnicovou plochou.

Dalsie informacie: "Priebeh polohovania pri praci s Q379", Strana 220

3V zavislosti od definicie Q426 SMER OT. VRET. vykondva ovladanie zasuvny
pohyb s pravotoCivym, lavotoCivym alebo stacionarnym vretenom

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

m Ak ste definovali Q435 HLBKA ZOTRVANIA ovladanie zniZi rychlost posuvu o
Q401 FAKTOR POSUVU po dosiahnuti hibky zotrvania a zotrva 0 Q211 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

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

6 Ked ovladanie dosiahne hibku vftania, vypne sa chladiaca kvapalina. Zmenf
rychlost na hodnotu definovanu v Q427 POCET OT. VYS./ZAS. a v pripade
potreby opat zmeni smer otacania z Q426.

7 Riadenie polohuje nastroj pomocou Q208 POSUV SPAT na polohu odsunu.
DalsSie informécie: "Priebeh polohovania pri praci s Q379", Strana 220

8 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, vykond ovladanie vypocet predpolohovania.
Nastroj nabieha po osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zapornd 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 obrdbacom 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 naprogramujte na zaciatocénom 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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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

7

=Y

Q206 Posuv prisuvu do hibky?
rychlost posuvu néstroja pri vitani 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 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, mbZete tu definovat hibsi zadia-
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

Q208 Posuv spat?

rychlost posuvu ndstroja 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 zasuvani do otvoru
a pri vysuvani z otvoru.
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Pom. obr.

Parameter

3: Vreteno otacat s M3

4: \/reteno 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 bezpec¢nostnu vzdialenost Q200 nad zaciatocnym
bodom Q379.

"..." Cesta pre pouzivatel'ské makro, ktoré sa vykona
namiesto funkcie M. VSetky pokyny v pouzivatelskom makre
sa vykonaju automaticky.

Dalsie informacie: 'Pouzivatelské makro’, Strana 219

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.

"..." Cesta pre pouzivatel'ské makro, ktoré sa vykona
namiesto funkcie M. VSetky pokyny v pouzivatelskom makre
sa vykonaju automaticky.

Dalsie informacie: 'Pouzivatelské makro’, Strana 219

Vstup: 0...999

Q435 Hibka zotrvania?

Suradnica osi vretena, na ktorej ma nastroj zotrvat. Funkcia
nie je aktivna pri vioZeni hodnoty 0 (Standardné 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 méa
prirastkovy Ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023 217



218

Cykly vrtania, centrovania a obrabania zavitov | Vitanie

Pom. obr.

Parameter

Q212 Redukéna hodnota?

Hodnota, o ktord ovliadanie 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 O,
obmedzi ovladanie prisuv na tdto hodnotu. Preto hibka prisu-
vu nembze byt mensia ako Q205. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: 0...99999.9999
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Priklad

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. CALL PGM.
Makro definujete ako program NC s typom suboru *.h alebo *.i.

Spolo¢nost HEIDENHAIN odportca 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 volajici 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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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
vrtéky 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 vrtdkoch nastat zlomenie nastroja.

Preto sa odportc¢a praca s parametrom VYCHODZI BOD Q379. Pomocou tohto
parametra mozete ovplyvnit polohu, na ktorej ovladanie zapina vreteno.

Zaciatok vitania
Parameter VYCHODZI BOD Q379 pritom zohladni SURAD. POVRCHU Q203 a

parameter BEZP. VZDIALENOST Q200. To, v akej suvislosti su parametre, a ako sa
vypocita zaCiatocna poloha, ozrejmi nasledujuci priklad:

VYCHODZI BOD Q379 =0

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

VYCHODZI BOD Q379>0

Zaciatok vrtania je na urcitej hodnote nad hlbsim zaciatocnym 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, zacCiatok vrtania je 0,4 mm

alebo palcov nad hlbsim zaciatocnym bodom. Ak je teda hibsi zaCiatocny bod na
-2, spusti ovladanie vrtanie pri-1,6 mm.

V nasledujucej tabulke su uvedené rézne 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 vykondva odstrafiovanie triesok, je dblezity pri praci

s velmi dlhymi nastrojmi. Poloha spatného posuvu pri odstranovani triesok nemusi
byt v polohe zagiatku vrtania. S definovanou polohou na odstrafiovanie triesok
mdbzete zabezpedit, Ze vrtak zostane vo vedeni.

VYCHODZI BOD Q379 =0

m  (QOdstrafovanie triesok sa uskuto¢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 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 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0,8%5=4 -1
5 10 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.)
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8.3 Zahlbovanie a centrovanie

8.3.1  Cyklus 204 SPATNE ZAHLBOVANIE

Programovanie ISO
G204

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.

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

Tymto cyklom vytvérate zahibenia, ktoré sa nach&dzaju na spodnej strane obrobku.

z

78

=y

Priebeh cyklu

1

O 00 N O
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Ovladanie polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX do bezpecnostnej
vzdialenosti nad povrchom obrobku

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

Nésledne sa nastroj zasunie predpolohovacim posuvom do predvrtaného otvoru
az po bezpecénostnu vzdialenost reznej hrany pod spodnou hranou obrobku

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

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

Nakoniec nabehne nastroj posuvom FMAX na bezpecnostnu vzdialenost
Ovladanie znovu polohuje nastroj spét do stredu otvoru
Ovladanie obnovi stav vretena zo zaciatku cyklu

Prip. vykond ovladanie posun na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. 2. bezpe¢nostna
vzdialenost Q204 pdsobi az vtedy, ked je tadto naprogramovana vacsia ako
bezpeénostna vzdialenost Q200
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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 inkrementéine
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.

DiZku néstroja zadajte tak, aby bola premerand spodnd hrana vrtnej tyée a
nie 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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Pom. obr.
z ) |
I
|
Q204
Q200 ‘
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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

Q249 Hibka zahibenia?

Vzdialenost spodna hrana obrobku — spodok zahlbenia.
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 néstroja 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 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 nastrojom a obrobkom
(upinaci prostriedok), pri ktorej méze dojst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy uc¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

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

Uréenie smeru, v ktorom ma ovlddanie presadit ndstroj

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

1: Nastroj odsunut v zapornom smere hlavnej osi
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Pom. obr. Parameter
2: Nastroj odsunut v zapornom 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

v
-
=
Q
o
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Cyklus 240 CENTROVAT

Programovanie ISO
G240

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

definovat ¢as zotrvania dole. Tento ¢as zotrvania sluzi na uvolnenie z rezu na dne
otvoru. Ak uzZ existuje predvrtany otvor, mézete zadat hibsi zaciatocny bod.

Priebeh cyklu

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

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

3 Ak definujete parameter Q342 PREDVRT. PRIEMER nerovny 0, ovladanie vypocita
z tejto hodnoty a vrcholového uhla nastroja T-ANGLE hibsi zaCiatocny bod.
Ovladanie polohuje nastroj posuvom POLOH. POSUV Q253 na hlbsi zaciatoCny
bod.

4 Nastroj centruje s naprogramovanym posuvom hfbkového prisuvu Q206 az do
zadaného centrovacieho priemeru, resp. az do zadanej hlbky centrovania.

5 Ak je definovany Cas zotrvania Q211, zotrva nastroj na dne centrovania.

6 Nakoniec nabehne nastroj posuvom FMAX na bezpec¢nostnu vzdialenost alebo
na 2. bezpe¢nostnu vzdialenost. 2. bezpe¢nostna vzdialenost Q204 posobi az
vtedy, ked je tadto naprogramovanad vacsia ako bezpe¢nostna 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 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 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 zaciato¢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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Parametre cyklu

Pom. obr.

Z A = 0206

Q200 Q204
Q203

Q3447

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. U¢inné 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 nastroj 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...+499999.9999

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

Q253 Polohovaci posuv?

Rychlost posuvu nastroja pri ndabehu na hibsi zaciatocny
bod. Rychlost posuvu je v mm/min.

Uginné, len ak parameter Q342 PREDVRT. PRIEMER nie je
rovny 0.
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Pom. obr. Parameter
Vstup: 0...99999.9999 alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

o
=
[
o
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8.4 Rezanie vnutornych zavitov

8.4.1  Cyklus 18 REZANIE ZAVITU

Programovanie ISO
G86

Aplikacia

Z

N .

gié’/

Cyklus 18 REZANIE ZAVITU presunie nastroj s regulovanym vretenom z aktualnej
polohy s aktivnymi otaCkami na zadanu hibku. Na dne otvoru sa uskutocni
zastavenie vretena. Prisunutia a odsunutia musite naprogramovat samostatne.

17
N
x

Suvisiace témy

®  Cykly na obrabanie zavitov
Dalsie informécie: "Cyklus 206 VRTANIE ZAVITOV ", Strana 234
Dalsie informécie: "Cyklus 207 VRT. VNUT ZAV. GS ", Strana 237
Dalsie informacie: 'Cyklus 209 REZ. V. Z. SPR. TR. ", Strana 241

Upozornenia

Cyklus 18 REZANIE ZAVITU moZno nastavit pomocou volitelného
parametra stroja hideRigidTapping (¢. 128903).

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.
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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.

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), (ovlddanie
nasledne 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

m limitSpindleSpeed (¢. 113604): Obmedzenie otadcok vretena
True: pri nizkych hibkach zavitov sa otacky vretena obmedzia tak, aby vreteno
bezalo asi 1/3 Casu s konstantnymi otackami.
False: Ziadne obmedzenie

Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Hibka vrtania?

Vychadzajuc z aktualnej polohy zadajte hibku zavitu. Hodno-
ta ma prirastkovy Ucinok.

Vstup: -999999999...4999999999

Stupanie zavitu?

Zadajte stupanie zavitu. Tu zadané znamienko urCuje, Ci ide
o pravotocCivy alebo lavotoCivy zavit:

7 )

N + = pravotogivy zavit (M3 pri zapornej hibke vrtania)
- = [avotogivy zavit (M4 pri zapornej hibke vrtania)
Vstup: -99.9999...+499.9999

Priklad
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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.

Suvisiace témy
m Cyklus 207 VRT. VNUT ZAV. GS bez vyrovnavacej hlavy
Dalsie informacie: "Cyklus 207 VRT. VNUT ZAV. GS ", Strana 237

B Cyklus 209 REZ. V. Z. S PR. TR. bez vyrovnavacej hlavy, ale volitelne s [amanim
triesok

Dalsie informacie: "Cyklus 209 REZ. V. Z. SPR. TR. ", Strana 241

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 vftania

3 Potom sa zmeni smer otaCania vretena a nastroj sa po Case zotrvania vrati
spét na bezpe¢nostnu vzdialenost. Ak ste vioZili 2. bezpe¢nostnu vzdialenost,
ovladanie na fu odsunie nastroj rychloposuvom FMAX

4V bezpecCnostnej vzdialenosti sa smer otacania vretena vrati do pdvodného stavu

Nastroj musi byt upnuty vo vyrovnavacej hlave na vyrovnavanie dizky.
Vyrovnavacia hlava na vyrovnavanie dlzky kompenzuje pocas 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 bezpeénostnej vzdialenosti
pod Uroven povrchu obrobku! Hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Vlozit zdpornu hibku

» Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr (¢. 201003) nastavite, ¢i
ma ovladanie pri vlozeni kladnej hibky zobrazit chybové hlasenie (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.
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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.

Upozornenie v spojeni s parametrami stroja

B Pomocou parametra stroja CfgThreadSpindle (¢. 113600) definujete
nasledovné:

m sourceOverride (¢. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (korekcia otdcok nie je aktivna), ovladanie
nasledne prislusne prispdsobi otacky
SpindlePotentiometer (korekcia posuvu nie je aktivna)

® 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
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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 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 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
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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Odsunutie so zastavenym programom NC
Zavitorezny nastroj v zastavenom stave odsuniete nasledovne:

fﬁé Odsunutie 4

= néstroja

= "

>

Zvolte moznost Odsunutie nastroja.

Stladte tlagidlo Start NC

Nastroj sa presunie z otvoru spat na zaciato¢ny bod
obrabania.

Vreteno sa automaticky zastavi. Ovladanie vyda chybové
hlasenie.

Zru$enie programu NC pomocou tlacidla INTERNY STOP
alebo
Potvrdte chybové hldsenie a pokracujte s Start NC

o B Prevadzkovy rezim Priebeh programu:
Ak zastavite NC program pomocou Stop NC, ovladanie zobrazi tlacidlo
Odsunutie nastroja.

= Pouzitie MDI:

Ked vyvolate zavitovy cyklus, zobrazi sa tlacidlo Odsunutie nastroja.
Tlacidlo zostane sivé, kym nestlacite tlaCidlo Stop NC.

8.4.3  Cyklus 207 VRT.

Programovanie ISO
G207

Aplikacia

VNUT ZAV. GS

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 dizky.

Suvisiace témy

B Cyklus 206 VRTANIE ZAVITOV s vyrovndvacou hlavou

Dalsie informaci

m Cyklus 209 REZ. V. Z. S PR. TR. bez vyrovnavacej hlavy, ale volitelne s [amanim

triesok
Dalsie informaci
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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

Pri rezani vnutorného zavitu sa vreteno a os nastroja vzdy navzajom
synchronizuju. Synchronizdcia sa moze uskutocnit pri otac¢ajucom sa, ale aj
stojacom vretene.

Upozornenia

Cyklus 207 VRT. VNUT ZAV. GS moZno nastavit pomocou volitelného
parametra stroja hideRigidTapping (¢. 128903).

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, ¢i
ma ovladanie pri vlozeni kladnej hibky zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie
(off)

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

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

® 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 vtabulke néstrojov zapisete do stipca Pitch stipanie zavitu zavitnika, porovnd
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.

o Ak nezmenite Ziadny dynamicky parameter (napr. bezpe¢nostnu
vzdialenost, otacky vretena..), je mozné zavit dodatocne vyvrtat hibsie.
Bezpecnostna vzdialenost Q200 by sa tiez mala zvolit taka 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 stanovuje smer obrabania. Ak naprogramujete
hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus nevykona.

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
nasledne 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

m limitSpindleSpeed (¢. 113604): Obmedzenie otadcok vretena
True: pri nizkych hibkach zavitov sa otacky vretena obmedzia tak, aby vreteno
bezalo asi 1/3 Casu s konstantnymi otackami.
False: Ziadne obmedzenie
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Parametre cyklu

Pom. obr. 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 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 déjst ku kolizii. Hodnota
ma prirastkovy U¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q203

240 HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ska prirucka cykly obrabania | 10/2023



Cykly vftania, centrovania a obrabania zavitov | Rezanie vnutornych zavitov

8.44

Odsunutie so zastavenym programom NC
Zavitorezny nastroj v zastavenom stave odsuniete nasledovne:

44 Ovsnute > Zvolte moznost Odsunutie nastroja.

= néstroja

@ » Stlacte tladidlo Start NC

> Nastroj sa presunie z otvoru spét na zaciato¢ny bod
obrabania.

> Vreteno sa automaticky zastavi. Ovladanie vyda chybové
hlasenie.

» Zrusenie programu NC pomocou tlagidla INTERNY STOP
alebo
» Potvrdte chybové hldsenie a pokradujte s Start NC

o B Prevadzkovy rezim Priebeh programu:
Ak zastavite NC program pomocou Stop NC, ovladanie zobrazi tlacidlo
Odsunutie nastroja.
= Pouzitie MDI:

Ked vyvolate zavitovy cyklus, zobrazi sa tlacidlo Odsunutie nastroja.
Tlacidlo zostane sivé, kym nestlacite tlaCidlo Stop NC.

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 urcit, ¢i sa ma pri ldmani triesky vychadzat z otvoru Upline alebo
len Ciastocne.

Suvisiace témy
B Cyklus 206 VRTANIE ZAVITOV s vyrovndvacou hlavou
Dalsie informacie: "Cyklus 206 VRTANIE ZAVITOV ", Strana 234

m Cyklus 207 VRT. VNUT ZAV. GS bez vyrovndvacej hlavy
Dalsie informacie: "Cyklus 207 VRT. VNUT ZAV. GS ", Strana 237
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Priebeh cyklu

1

Ovladanie polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do zadanej
bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku a vykona tam orientaciu
vretena

N4stroj nabehne na zadanu hibku prisuvu, zmeni smer otacania vretena a
vysunie sa z otvoru — v zavislosti od zadefinovania — o ur¢itd hodnotu spét alebo
na odstranenie triesky Uplne von. Ak ste nadefinovali faktor na zvySenie otacok,
vykona ovladanie vysunutie z otvoru pri primerane zvySenych otackach vretena

Nasledne sa znovu obrati smer otacania vretena a nastroj nabieha na
nasledujucu zadanu hlbku prisuvu

Ovladanie tento postup opakuje (2 aZ 3), a7 pokial nedosiahne zadanu hibku
zavitu

Potom sa nastroj vrati spat do bezpec¢nostnej vzdialenosti. Ak ste vlozili 2.
bezpecnostnu vzdialenost, ovlddanie na fiu odsunie nastroj rychloposuvom
FMAX

Ovladanie zastavi vreteno v bezpecnostnej vzdialenosti

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

Cyklus 209 REZ. V. Z. S PR. TR. moZno nastavit pomocou volitelného
parametra stroja hideRigidTapping (¢. 128903).

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

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

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

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

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

= Ak v tabulke nastrojov zapisete do stipca Pitch stdpanie zavitu zavitnika, porovna
ovlddanie 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.

Ak nezmenite Ziadny dynamicky parameter (napr. bezpe¢nostnu
vzdialenost, ota¢ky vretena...), je mozné zavit dodatoc¢ne vyvrtat hibsie.
Bezpecénostna vzdialenost Q200 by sa tieZ mala zvolit taka velka, aby os
nastroja v ramci tejto drahy opustila drahu zrychlenia.

Upozornenia k programovaniu

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

® Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje smer obrabania.

m Ak ste parametrom cyklu Q403 definovali faktor otacok pre rychlejsi spatny
posuv, ovladanie obmedzi otacky na maximalne otacky aktivneho prevodového
stupna.
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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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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 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

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
ldmani 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
dodato¢ne dorezat. Hodnota ma absolutny Ucinok.

Vstup: 0...360

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 stupnia.
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Pom. obr. Parameter
Vstup: 0.0001...10

o
=
[
o

Odsunutie so zastavenym programom NC
Zavitorezny ndstroj v zastavenom stave odsuniete nasledovne:

tt Ot > Zvolte moznost Odsunutie nastroja.
= néstroja

£} » Stladte tlagidlo Start NC

> Nastroj sa presunie z otvoru spét na zaciato¢ny bod
obrabania.

> Vreteno sa automaticky zastavi. Ovladanie vyda chybové
hlasenie.

» Zrudenie programu NC pomocou tlacidla INTERNY STOP
alebo
» Potvrdte chybové hldsenie a pokradujte s Start NC

o B Prevadzkovy rezim Priebeh programu:

Ak zastavite NC program pomocou Stop NC, ovladanie zobrazi tlagidlo
Odsunutie nastroja.

= Pouzitie MDI:

Ked vyvolate zavitovy cyklus, zobrazi sa tlacidlo Odsunutie nastroja.
Tlacidlo zostane sivé, kym nestlacite tlacidlo Stop NC.
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8.5 Frézovanie zavitov

8.5.1  Zaklady frézovania zavitu

Predpoklad

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

= Kedze pri frézovani zavitov spravidla vznikaju deformdcie profilu zavitu, su
zvycCajne potrebné korekcie Specifické pre konkrétny nastroj, ktoré najdete v
kataldgu ndstrojov alebo vam ich poskytne vyrobca vasho nastroja (korekcia sa
vykonava pri TOOL CALL cez polomer Delta DR)

m Ak pouzivate lavorezny ndstroj (M4), musite druh frézovania v Q351 vnimat
obratene

B Smer obrabania vyplyva z nasledujucich vstupnych parametrov: Znamienko
stupania zavitu Q239 (+ = pravotogivy zavit/- = lavotoCivy zavit) a druh frézovania
Q351 (+1 = susledne/-1 = nesusledne).
Na zdklade nasledujucej tabulky vidite vztah medzi vstupnymi parametrami pri
pravotocivych nastrojoch.

Vnutorny zavit Stupanie Druh frézova- Smer obrabania
nia

Pravotocivy + +1(RL) Z+

Lavotogivy - -1(RR) Z+

Pravotocivy + -1(RR) Z-

Lavotodivy - +1(RL) Z-

Vonkajsi zavit Stipanie D.ruh frézova- Smer obrabania
nia

PravotoCivy + +1(RL) Z-

Lavotodivy - -1(RR) Z-

Pravotocivy + -1(RR) Z+

Lavotogivy - +1(RL) Z+

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak naprogramuijte Udaje prisuvu do hibky s réznymi znamienkami, moze déjst ku

kolizii.

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

» Ak napr. chcete zopakovat nejaky cyklus len so zahlbovanim, je takisto mozné

zadat pri HLBKA ZAVITU 0. Potom sa smer obrabania uréi pomocou HLBKA
ZAPUSTENIA
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UPOZORNENIE

>

>
>
»

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri zlomeni nastroja presuvate nastroj z otvoru len v smere osi nastroja, moze
doéjst ku koliziil

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 odsurite v smere osi nastroja

Pokyny na programovanie a ovladanie:

B Smer zavitu sa zmeni, ak vykonavate cyklus frézovania zavitu spolo¢ne
s cyklom 8 ZRKADLENIE len v jednej osi.

m Qvladanie 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 hodnotov,
ktora bola naprogramovana.

Cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU

Programovanie ISO
G262

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mbzete vyfrézovat otvor do predvitaného materidlu.

Suvisiace témy

Cyklus 263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB. na frézovanie zavitu v predvftanom materidli,
volitelna vyroba zapustenej plosky

Dalsie informacie: "Cyklus 263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB. ', Strana 253

Cyklus 264 VRT. FREZ. ZAV. na vrtanie do plného materidlu a frézovanie zavitu,
volitelna vyroba zapustenej plosky

Dalsie informécie: "Cyklus 264 VRT. FREZ. ZAV. ", Strana 258

Cyklus 265 VRT. FREZ. ZAV. HEL. na frézovanie zavitu do plného materidluy,
volitelna vyroba zapustenej plosky

Dalsie informacie: "Cyklus 265 VRT. FREZ. ZAV. HEL. ', Strana 263

Cyklus 267 VONKAJSI ZAVIT FR. na frézovanie vonkajsieho zavitu, volitelna
vyroba zapustenej ploésky

Dalsie informacie: "Cyklus 267 VONKAJSI ZAVIT FR. ", Strana 267
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Priebeh cyklu

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

Nastroj nabehne naprogramovanym predpolohovacim posuvom na zaciatocnu
uroven, ktora je vysledkom znamienka stupania zavitu, druhu frézovania a po¢tu
chodov na predlzenie

Nasledne nabehne nastroj tangencialne pohybom po skrutkovici na menovity
priemer zavitu. Pritom sa este pred prisuvom po skrutkovici vykona vyrovnavaci
pohyb po osi nastroja, aby sa draha zavitu zacinala na naprogramovanej
zaciatoCnej Urovni

V 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

Na konci cyklu odsunie ovladanie nastroj rychloposuvom do bezpecnostnej
vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné nastavenie — do 2.
bezpecnostnej vzdialenosti

N

w

N

(@)

Pohyb prisuvu na menovity priemer zavitu prebieha v polkruhu od stredu.
Ak je priemer nastroja mensi ako menovity priemer zavitu o Stvornasobok
stupania, vykona sa bocné predpolohovanie.

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 vlioZeni kladnej hibky zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie
(off)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cyklus frézovania zavitu vykona pred nabehovym pohybom vyrovnavaci pohyb
v 0si nastroja. Velkost vyrovnavacieho pohybu je maximalne polovica stupania
zavitu. Moze dojst ku kolizii.

> Dbajte 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 upravf zagiato&ny bod pre pohyb
po skrutkovici
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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 naprogramuijete
hodnotu hibky = 0, ovladanie cyklus nevykona.

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

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 uc¢inok.

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1
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Pom. obr. Parameter

Q207 Posuv frézovania?

Rychlost posuvu nastroja pri frézovani v mm/min

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Q512 Spustit’ posuv?

Rychlost posuvu nastroja pri ndbehu v mm/min. Pri malych

priemeroch zavitov mdzete redukovanym posuvom pri
nabehu zniZit nebezpecenstvo zlomenia nastroja.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO

Priklad
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8.5.3

Cyklus 263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB.

Programovanie ISO
G263

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mébzZete vyfrézovat otvor do predvitaného materialu. Okrem
toho moZete vyrobit zapustenu plosku.

Suvisiace témy

m Cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU na frézovanie zavitu v predvitanom materiali
Dalsie informacie: "Cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU ", Strana 248

® Cyklus 264 VRT. FREZ. ZAV. na vitanie do pIného materidlu a frézovanie zavitu,
volitelna vyroba zapustenej plosky
Dalsie informécie: "Cyklus 264 VRT. FREZ. ZAV. ", Strana 258

® Cyklus 265 VRT. FREZ. ZAV. HEL. na frézovanie zavitu do plného materialy,
volitelna vyroba zapustenej plosky
Dalsie informécie: "Cyklus 265 VRT. FREZ. ZAV. HEL. ', Strana 263

m Cyklus 267 VONKAJSI ZAVIT FR. na frézovanie vonkajsieho zavitu, volitelna
vyroba zapustenej plosky
Dalsie informacie: 'Cyklus 267 VONKAJSI ZAVIT FR. ", Strana 267

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
bezpec¢nostna vzdialenost a nasledne posuvom zahlbovania na hlbku zahlbenia

3 Ak bola 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 ¢elné
posunutie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

7 Nasledne ovladanie prejde nastrojom 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 zaciatocny 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 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 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

m 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 &elne, tak zadefinujte parameter Hibka zahibenia hodnotou
0.

Naprogramujte hibku zavitu minimalne o jednu tretinu krat stupanie zavitu
mensiu ako hlbku zahlbenia.
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Parametre cyklu

Pom. obr. Parameter

Q335 Poz. priemer?
menovity priemer zavitu
Vstup: 0...99999.9999

Q239 Stupanie zavitu?
Q356 Q239 Stupanie zavitu. Znamienko uréuje pravotocivy alebo lavoto-
zi Civy zavit:
@ Q204

o

+ = pravotocCivy zavit
- =[avotocivy zavit

Vstup: -99.9999...499.9999
uozm Q201 Hibka zavitu?
Q203
X
P

]
N
o1
@

Q200

\SQ

Vzdialenost medzi povrchom obrobku a dnom zavitu.
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

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 0, vykona sa susledné obrabanie)

Vstup: -1, 0, +1 alternativne PREDEF

Q200 Bezpecnostna vzdialenost’?

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

Vstup: 0...99999.9999 alternativne PREDEF

Q359 ‘ Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?

Vzdialenost medzi reznou hranou nastroja a stenou otvoru.
z A . D
Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999
- | Q358 Frontalna hibka zapustenia?
‘ §§7 Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom néastroja

pri procese ¢elného zahlbovania. Hodnota ma prirastkovy
ucinok.

Vstup: -99999.9999...+499999.9999

Q359 Presadit’ pri €¢elnom zapusteni?

Vzdialenost, o ktor( ovladanie presadi stred nastroja zo
stredu. Hodnota ma prirastkovy ucinok.

Vstup: 0...99999.9999

<
Y x

Q357
|20
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Pom. obr. Parameter

Q203 Sdaradnice 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 ndstroja 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 znizZit nebezpecenstvo zlomenia nastroja.

Vstup: 0...99999.999 alternativne FAUTO
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Priklad

HEIDENHAIN | TNC7 | Pouzivatel'ské prirucka cykly obrabania | 10/2023 257



8.54

258

Cykly vftania, centrovania a obrabania zavitov | Frézovanie zavitov

Cyklus 264 VRT. FREZ. ZAV.

Programovanie ISO
G264

Aplikacia
Pomocou tohto cyklu mébzZete vrtat a zahlbovat do plného materidlu a nasledne
frézovat zavit.

Suvisiace témy

m Cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU na frézovanie zavitu v predvitanom materiali
Dalsie informacie: "Cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU ", Strana 248

® Cyklus 263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB. na frézovanie zavitu v predvitanom materidli,
volitelna vyroba zapustenej plosky
Dalsie informacie: "Cyklus 263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB. ', Strana 253

® Cyklus 265 VRT. FREZ. ZAV. HEL. na frézovanie zavitu do plného materialy,
volitelna vyroba zapustenej plosky
Dalsie informécie: "Cyklus 265 VRT. FREZ. ZAV. HEL. ', Strana 263

m Cyklus 267 VONKAJSI ZAVIT FR. na frézovanie vonkajsieho zavitu, volitelna
vyroba zapustenej plosky
Dalsie informacie: 'Cyklus 267 VONKAJSI ZAVIT FR. ", Strana 267

Priebeh cyklu

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

Vrtanie
2 Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom prisuvu do hibky aZ po prvu hibku
prisuvu

3 Ak je nastavené ldmanie triesky, odsunie ovlddanie néstroj spat o zadanu
hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez lamania triesky, presunie ovladanie
ndstroj rychloposuvom spéat na bezpec¢nostnu vzdialenost a ndsledne opat rych-
loposuvom FMAX na zadanu predstavnu vzdialenost nad prvi hibku prisuvu

Ndsledne vita ndstroj s posuvom az do dalsej hibky prisuvu

Ovladanie opakuje tento postup (2 a7 4), kym nedosiahne hibku vrtania

Celné zahlbovanie

6 Nastroj nabieha predpolohovacim posuvom do &elnej hibky zahibenia

7 Ovladanie 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 Ovladanie prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného predpolo-
hovacieho posuvu na zaciatocnu 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

<« O D
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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 zapornu 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.

= 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.

Naprogramujte hibku zavitu minimalne o jednu tretinu krat stdpanie zavitu
mensiu ako hlbku vrtania.
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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 nemusi byt ndsobkom hibky prisuvu. Oviadanie
nabehne v jednej operacii na hlbku, ak:

= je hibka