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O tejto prirucke

V nasledujucom texte najdete zoznam symbolov upozorneni
pouzivanych v tejto prirucke

Tento symbol vam naznaduje, Ze k popisanej funkcii je
@ potrebné dodrziavat osobitné upozornenia.

Tento symbol vam naznaduje, ze pri pouzivani popisanej
funkcie vznika jedno alebo viaceré z nasledujucich
nebezpecenstiev:
Nebezpecenstva pre obrobok
Nebezpecenstva pre upinacie prostriedky
Nebezpecenstva pre nastroj
Nebezpecdenstva pre stroj
Nebezpecenstva pre obsluhu

byt prispésobena vyrobcom vasho stroja. Popisana

@ Tento symbol vdm naznacuje, Zze popisana funkcia musi
funkcia moze byt preto na kazdom stroji odlisna.

Tento symbol vam naznaduje, ze detailné popisy funkcie
najdete v inej priru¢ke pouzivatela.

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového
Skriatka?

UstaviCne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu.
Pomdzte nam s tym a oznamte nam vaSe priania zmien na
nasledujucej e-mailovej adrese: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC typ, softvér a funkcie

TNC typ, softvér a funkcie

Tato prirucka popisuje funkcie, ktoré su v TNC k dispozicii od
nasledujucich Cisiel NC softvéru.

TNC typ C. softvéru NC
iTNC 530 340 490-05
iTNC 530 E 340 491-05
iTNC 530 340 492-05
iTNC 530 E 340 493-05

iTNC 530 programovacie miesto 340 494-05

Rozpoznavacie pismeno E oznacuje exportnu verziu TNC. Pre
exportnu verziu TNC plati nasledujiuce obmedzenie:

Pohyby po priamke simultanne az do 4 osi

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitelny rozsah vykonu TNC prislusnému
stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto prirucke
popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom TNC.

Funkcie TNC, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su napr.:
Meranie nastrojas TT

Na spoznanie skutocného rozsahu funkcii vasho stroja sa spojte s
vyrobcom stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolocnost HEIDENHAIN ponukaju kurzy
na programovanie TNC. U&ast na takychto kurzoch sa odporuca pre
intenzivne zoznamenie sa s funkciami TNC.

Prirucka pouzivatela:

@ VSetky funkcie TNC, ktoré nie su v spojeni s cyklami, su
popisané v prirucke pouzivatela iTNC 530. Obratte sa
prip. na spolo¢nost HEIDENHAIN, ak budete potrebovat
tuto priruc¢ku pouzivatela.

Ident. &. prirucky pouzivatela v popisnom dialogu:
670 387-xx.

Ident. &. priruky pouzivatefa DIN/ISO: 670 391-xx.

@ Pouzivatel'ska dokumentacia smarT.NC:

Prevadzkovy rezim smarT.NC je popisany v osobitnom
sprievodcovi. Obratte sa prip. na spolo¢nost
HEIDENHAIN, ak budete potrebovat tohto sprievodcu.
Ident. &.: 533 191-xx.



Volitel'ny softvér

iTNC 530 obsahuje rézne volitelné programy, ktoré mézu byt
aktivované vyrobcom vasho stroja. Kazdy volitelny softvér sa da
uvolnit osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené funkcie:

Volitelny softvér 1

Interpolacia valcového plasta (cykly 27, 28, 29 a 39)

Posuv v mm/min pri kruhovych osiach: M116

Otacanie roviny obrabania (cyklus 19, funkcia PLANE a softvérové
tla€idlo 3D-ROT v prevadzkovom rezime Rucéne)

Kruh v 3 osiach pri pooto¢enej rovine obrabania

Volitelny softvér 2

Doba spracovania bloku 0,5 ms namiesto 3,6 ms

5-osova interpolacia

Spline-interpolacia

3D spracovanie:
M114: Automatické oprava strojovej geometrie pri praci s
oto&nymi osami
M128: Udrzat polohu Spi¢ky néstroja pri polohovani otoénych osi
(TCPM)
FUNKCIA TCPM: Udrzat polohu Spicky nastroja pri polohovani
oto¢nych osi (TCPM) s moznostou nastavenia spésobu ucinku

M144: Zohladnenie kinematiky stroja v polohach
SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku

Dodato¢né parametre Obrab. nadisto/hrubovanie a Tolerancia pre
osi otacania v cykle 32 (G62)

LN bloky (3D korekcia)

Volitelny softvér DCM Collison

Funkcia, ktora dynamicky kontroluje oblasti definované vyrobcom
stroja pre zabranenie kolizii.

Volitelny softvér Pridavné dialogove jazyky

Funkcia na uvolnenie dialdgovych jazykov slovinciny, slovenciny,
norciny, lotystiny, estonciny, korejciny, turectiny, rumundiny,
litoveiny.

Volitelny softvér Converter DXF

Extrahovat obrysy zo suborov DXF (format R12).

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC typ, softvér a funkcie

Voliteny softvér Globalne nastavenia programu

Funkcia na interpolaciu transformacii sdradnic v prevadzkovych
rezimoch na spracovanie.

Volitel'ny softvér AFC

Funkcia adaptivnej regulécie posuvu na optimalizaciu reznych
podmienok pri sériovej vyrobe.

Volitel'ny softvér KinematicsOpt

Cykly snimacieho systému na kontrolu a optimalizaciu presnosti
stroja.

Stav vyvoja (funkcie upgrade)

Okrem volitelného softvéru budu dalSie hlavné vyvinuté softvéry TNC
spravované pomocou funkcii upgrade, tzv. Feature Content Level
(angl. termin pre stav vyvoja). Funkcie podliehajuce FCL su vam k
dispozicii, ak dostanete na vas TNC aktualizaciu softvéru.

Po zaobstarani nového stroja mate k dispozicii vSetky
@ funkcie upgrade bez nakladov navySe.

Funkcie upgrade su oznacené v priru¢ke ako FCL n, pricom n
oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.

Cislom kédu, ktoré si mézete zaklpit, mozete trvale uvolnit funkcie
FCL. Okrem toho sa spojte s vyrobcom stroja alebo so spolo¢nostou
HEIDENHAIN.

Funkcie FCL 4 Popis

Grafické zobrazenie chraneného Prirucka pouzivatela
priestoru pri aktivnom monitorovani

kolizii DCM

Interpolacia ruénym kolieskom v Prirucka pouzivatela

zastavenom stave pri aktivnom
monitorovani kolizii DCM

3D zakladné otocenie (kompenzacia Priru¢ka pre stroj
upnutia)

Funkcie FCL 3 Popis

Cyklus snimacieho systému na 3D Strana 441
snimanie

Cykly snimacieho systému na Strana 335

automatické vlozenie vztazného bodu
stred drazky/stred vystupku




Funkcie FCL 3

Popis

Redukovanie posuvu pri obrabani
obrysovych vyrezov, ak je nastroj v
plnom zabere

Prirucka pouzivatela

Funkcia PLANE: VloZenie uhla osi

Prirucka pouzivatela

Pouzivatelska dokumentacia ako
kontextovo senzitivny systém
pomocnika

Prirucka pouzivatela

smarT.NC: Programovanie smarT.NC
subezne s obrabanim

Prirucka pouzivatela

smarT.NC: Obrysovy vyrez na raster
bodov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Prezeranie programov
obrysov v spravcovi suborov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Stratégia polohovania pri
obrabaniach bodov

Sprievodca smarT.NC

Funkcie FCL 2

Popis

3D ciarova grafika

Prirucka pouzivatela

Virtualna os nastroja

Prirucka pouzivatela

USB podpora blokovych pristrojov
(paméatové kfuce, pevné disky,
mechaniky CD-ROM)

Prirucka pouzivatela

Filtrovanie externe vytvorenych obrysov

Prirucka pouzivatela

KaZdej Casti obrysu pri vzorci obrysu
mdzete priradit rézne hibky

Prirucka pouzivatela

Sprava dynamickych IP adries DHCP

Prirucka pouzivatela

Cyklus snimacieho systému na globalne
nastavenie parametrov snimacieho
systému

Strana 446

smarT.NC: Graficky podporovany
predbeh blokov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Transformacie suradnic

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Funkcia PLANE

Sprievodca smarT.NC

Predpokladané miesto pouzitia

TNC zodpoveda triede A podla EN 55022 a je ureny hlavne na

prevadzku v priemyselnych oblastiach.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nové funkcie softvéru 340 49x-02

Nové funkcie softvéru 340 49x-02

Nové parametre stroja pre definiciu rychlosti polohovania (pozrite
»Spinaci snimaci systém, rychloposuv pre polohovacie pohyby:
MP6151” na strane 307)

Nové parametre stroja pre zohladnenie zakladného natocenia v
manualnej prevadzke (pozrite ,Zohladnenie zakladného oto€enia v
Manualnej prevadzke: MP6166” na strane 306)

Cykly pre automatické zmeranie nastroja 420 az 431 boli rozSirené,
takze teraz je mozné protokol merania vydat aj na obrazovke
(pozrite ,Protokolovat’ vysledky merania” na strane 387)

Bol zavedeny novy cyklus, ktorym je mozné globalne vlozZenie
parametrov snimacieho systému (pozrite ,RYCHLE SNIMANIE
(cyklus 441, DIN/ISO: G441, funkcia FCL 2)” na strane 446)



Nové funkcie softvéru 340 49x-03

Novy cyklus na nastavenie vztazného bodu v strede drazky (pozrite
,VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO: G408,
funkcna FCL 3)” na strane 335)

Novy cyklus na nastavenie vztazného bodu v strede vystupku
(pozrite ,VZTAZNY BOD STRED VYSTUPKU (cyklus 409, DIN/ISO:
G409, funkcia FCL 3)” na strane 339)

Novy 3D snimaci cyklus (pozrite ,MERANIE 3D (cyklus 4, funkcia
FCL 3)” na strane 441)

Cyklus 401 dokaze teraz kompenzovat Sikmu polohu obrobku
prostrednictvom otogenia okrahleho stola (pozrite ,ZAKLADNE
NATOCENIE cez dva otvory (cyklus 401, DIN/ISO: G401)” na
strane 315)

Cyklus 402 dokaze teraz kompenzovat $ikmu polohu obrobku
prostrednictvom otoCenia okruhleho stola (pozrite , ZAKLADNE
NATOCENIE cez dva &apy (cyklus 402, DIN/ISO: G402)” na
strane 318)

Pri cykloch nastavenia vztazného bodu su vysledky merania
dostupné v parametroch Q Q15X (pozrite ,Vysledky v Q
parametroch” na strane 389)
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Nové funkcie softvéru 340 49x-04

Nové funkcie softvéru 340 49x-04

Novy cyklus na zalohovanie kinematiky stroja (pozrite
+ZALOHOVANIE KINEMATIKY (cyklus 450, DIN/ISO: G450,
volitefne)” na strane 452)

Novy cyklus na preverenie a optimalizaciu kinematiky stroja (pozrite
,PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO: G451,
volitelne)” na strane 454)

Cyklus 412: Moznost vyberu po¢tu meranych bodov pomocou
noveho parametra Q423 (pozrite ,VZTAZNY BOD KRUH
VNUTORNY (cyklus 412, DIN/ISO: G412)” na strane 350)

Cyklus 413: Moznost vyberu po¢tu meranych bodov pomocou
nového parametra Q423 (pozrite VZTAZNY BOD KRUH
VONKAJSI (cyklus 413, DIN/ISO: G413)” na strane 354)

Cyklus 421: Moznost vyberu po¢tu meranych bodov pomocou
nového parametra Q423 (pozrite ,MERANIE OTVORU (cyklus 421,
DIN/ISO: G421)” na strane 397)

Cyklus 422: Moznost vyberu po¢tu meranych bodov pomocou
nového parametra Q423 (pozrite ,MERANIE VONKAJSIEHO
KRUHU (cyklus 422, DIN/ISO: G422)” na strane 401)

Cyklus 3: Moznost potlac¢enia chybového hlasenia, ak je snimaci
hrot sondy vyklopeny uz na zaciatku cyklu (pozrite ,MERANIE
(cyklus 3)” na strane 439)
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Nové funkcie softvéru 340 49x-05

Novy obrabaci cyklus k jednobritovému vitaniu (pozrite
~JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO: G241)”" na
strane 96)

Cyklus snimacieho systému 404 (nastavenie zakladného otacania)
bol roz8ireny o parameter Q305 (Cislo v tabulke), aby bolo mozné do
tabulky predvolieb zapisat aj zakladné otacania (pozrite stranu 324)

Cykly snimacieho systému 408 az 419: Pri nastavovani zobrazenia
zapisalo TNC vztazny bod aj do riadku 0 tabulky predvolieb (pozrite
,UlozZenie vypocitaného vztazného bodu” na strane 334)

Cyklus snimacieho systému 412: Pridavny parameter Q365 druh
posuvu (pozrite ,VZTAZNY BOD KRUH VNUTORNY (cyklus 412,
DIN/ISO: G412)” na strane 350))

Cyklus snimacieho systému 413: Pridavny parameter Q365 druh
posuvu (pozrite ,VZTAZNY BOD KRUH VONKAJSI (cyklus 413,
DIN/ISO: G413)” na strane 354))

Cyklus snimacieho systému 416: Pridavny parameter Q320
(bezpecnostna vzdialenost, pozrite ,VZTAZNY BOD STRED
ROZSTUPOVEJ KRUZNICE (cyklus 416, DIN/ISO: G416Y’,
strana 367)

Cyklus snimacieho systému 421: Pridavny parameter Q365 druh
posuvu (pozrite ,MERANIE OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO: G421)”
na strane 397))

Cyklus snimacieho systému 422: Pridavny parameter Q365 druh
posuvu (pozrite ,MERANIE VONKAJSIEHO KRUHU (cyklus 422,
DIN/ISO: G422)” na strane 401))

Cyklus snimacieho systému 425 (meranie drazky) bol rozsireny o
parametre Q301 (medzipolohovanie v bezpec¢nej vySke vykonat
alebo nie) a Q320 (bezpecnostna vzdialenost) (pozrite ,MERANIE
VNUTORNEJ SIRKY (cyklus 425, DIN/ISO: G425)”, strana 413)

Cyklus snimacieho systému 450 (ulozit’ kinematiku) bol rozSireny o
moznost zadania 2 (zobrazit stav pamate) v parametri Q410 (rezim)
(pozrite ,ZALOHOVANIE KINEMATIKY (cyklus 450, DIN/ISO:
G450, volitelne)” na strane 452)

Cyklus snimacieho systému 451 (premerat kinematiku) bol
rozSireny o parametre Q423 (pocet kruhovych merani) a Q432
(nastavit predvolbu)(pozrite ,Parametre cyklu” na strane 463)

Novy cyklus snimacieho systému 452 kompenzacia predvolby pre
jednoduchsie meranie vymennych hlav (pozrite ,KOMPENZACIA
PREDVOLBY (cyklus 452, DIN/ISO: G452, volitelne)” na

strane 468)

Novy cyklus snimacieho systému 484 na kalibrovanie bezdrétového

stolového snimacieho systému TT 449 (pozrite ,Kalibracia
bezkablového TT 449 (cyklus 484, DIN/ISO: G484)” na strane 486)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zmenené funkcie softvéru 340 49x-05

Zmenené funkcie softvéru 340 49x-05

Cykly valcového plasta (27, 28, 29 a 39) teraz pracuju aj s osami
otacania, ktorych zobrazenie je uhlovo redukované. Doteraz musel
byt zadany parameter stroja 810.x = 0

Cyklus 403 teraz nevykona zZiadnu kontrolu zmysluplnosti vo vztahu
k snimacim bodom a vyrovnavacej osi. Preto je mozné vykonat
snimanie aj pri natoCenom systéme (pozrite ,Kompenzacia
ZAKLADNEHO NATOCENIA pomocou osi nato¢enia (cyklus 403,
DIN/ISO: G403)” na strane 321)
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Zmenené funkcie vzt'ahujuce sa
na predchadzajuce verzie
340 422-xx/340 423-xx

Sprava viacerych kalibra¢nych tdajov bola zmenena, pozri priruc¢ku
pouzivatela Programovanie popisného dialégu

HEIDENHAIN iTNC 530

340 422-xx/340 423-xx

Zmenené funkcie vzt'ahujuce sa na predchadzajuce verzie
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Zaklady / prehlady




”

1.1 Uvod

1.1 Uvod

Obrabania, ktoré sa ¢asto opakuju a ktoré obsahuju viaceré obrabacie
kroky, st v TNC ulozené ako cykly. Aj prepocty suradnic a niektoré
Specialne funkcie su v TNC k dispozicii ako cykly.

Vacsina cyklov pouziva parametre Q ako odovzdavacie parametre.
Parametre s rovnakou funkciou, ktoré potrebuje TNC v réznych
cykloch, maju vzdy to isté Cislo: napr. Q200 je vzdy bezpecnostna
vzdialenost, Q202 je vzdy hibka prisuvu atd.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cykly vykonaju prip. rozsiahle obrabania. Z
bezpecénostnych dévodov pred odpracovanim vykonajte
graficky test programu!

nepriame priradenia parametrov (napr. Q210 = Q1),
nebude zmena priradeného parametra (napr. Q1) po
definicii cyklu uc¢inna. V takychto pripadoch zadefinujte
parameter cyklu (napr. Q210) priamo.

@ Ak pouzijete pri cykloch s ¢islami vaéSimi ako 200

Ak pri obrabacich cykloch s €islami vys$Simi ako 200
definujete parameter posuvu, mézete softvérovym
tlacidlom priradit namiesto €iselnej hodnoty aj posuv, ktory
je definovany v bloku TOOL CALL (softvérové tlacidlo
FAUTO). V zavislosti od prislusného cyklu a prislusnej
funkcie parametra posuvu mate k dispozicii eSte
alternativy posuvu FMAX (rychloposuv), FZ (posuv
zubov) a FU (posuv na otacku).

Nezabudnite, Ze zmena posuvu FAUTO po definicii cyklu
nema ziadny ucinok, pretoze TNC pri spracovani definicie
cyklu pevne priradi posuv interne z bloku TOOL CALL.

Ak chcete vymazat cyklus, ktory obsahuje viacero
Ciastkovych blokov, zobrazi TNC upozornenie, &i chcete
zmazat cely cyklus.
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1.2 Dostupné skupiny cyklov

Prehlad obrabacich cyklov

Lista softvérovych tlaCidiel zobrazuje rézne skupiny
cyklov

CYKLY

i Softvérové
Skupina cyklov tlacidlo Strana
Cykly pre hibkové vitanie, vystruhovanie, vyvrtavanie a hibenie Strana 70
Cykly pre rezanie vnatorného zavitu, rezanie zavitu a frézovanie zavitu Strana 104
Cykly na frézovanie vyrezov, ¢apov a drazok viRezy/ Strana 138
Cykly na vyrobu rastrov bodov, napr. otvorov na kruznici alebo otvorov na ploche Strana 170
Cykly SL (Subcontur-List), pomocou ktorych sa obrabaju naro€né obrysy obrysovo paralelne, Strana 182
ktoré sa skladaju z viacerych interpolovanych Ciastkovych obrysov, interpolacia valcového st 11
plasta
Cykly na riadkovanie rovnych alebo do seba spojenych pléch Strana 244
Cykly na prepocet suradnic, pomocou ktorych je mozné presuvat, otacat, zrkadlit, zvacSovat Strana 262
a zmensovat lubovolné obrysy BUT
Specialne cykly doby zotrvania, vyvolanie programu, orientacia vretena, tolerancia Strana 292

Prip. prepinanie dalej na obrabacie cykly Specifické
pre stroj. Také obrabacie cykly mbze integrovat
vyrobca vasho stroja

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Dostupné skupiny cyklov

Prehlad cyklov snimacieho systému

Lista softvérovych tlacidiel zobrazuje rézne skupiny

TOUCH Cyk|ov
PROBE
- Softvéroveé

Skupina cyklov tlacidlo Strana
Cykly pre automatické zachytenie a kompenzovanie Sikmej polohy obrobku Strana 310
Cykly pre automatické vloZenie vztaznych bodov Strana 332

g |

Cykly na automaticku kontrolu obrobku Strana 386
Kalibrovacie cykly, Specialne cykly Strana 436
Cykly na automatické premeranie kinematiky anereTIc Strana 450
Cykly pre automatické meranie nastroja (uvolni vyrobca stroja) Strana 480

Prip. prepinanie dalej na cykly snimacieho systému
Specifické pre stroj. Také cykly snimacieho systému
mbze integrovat vyrobca vasho stroja
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2.1 Praca s obrabac

2.1 Praca s obrabacimi cyklami

Specifické strojové cykly

Na mnohych strojoch su k dispozicii cykly, ktoré méze vyrobca vasho
stroja dodato€ne implementovat do cyklov v TNC, vytvorenych
spolo€nostou HEIDENHAIN. Na tento ucel je k dispozicii samostatny
okruh ¢isel cyklov:

Cykly 300 az 399
Specifické strojné cykly, ktoré je mozné zadefinovat
prostrednictvom tlac¢idla CYCLE DEF

Cykly 500 az 599
Specifické strojové cykly snimacieho systému, ktoré je mozné
definovat prostrednictvom tla¢idla TOUCH PROBE

@ Popis prisluSnych funkcii najdete v prirucke stroja.

Za urcitych okolnosti sa pri Specifickych strojovych cykloch pouzivaju
odovzdavacie parametre, ktoré uz spolo¢nost HEIDENHAIN pouzila v
Standardnych cykloch. Aby ste predisli problémom s prepisovanim
viackrat pouzitych odovzdavacich parametrov, dodrzujte pri pouzivani
cyklov aktivnych ako DEF (cykly, ktoré TNC vykonava automaticky pri
definicii cyklu, pozrite aj ,Vyvolanie cyklov” na strane 46) a cykloch
aktivnych ako CALL (cykly, ktoré sa vykonaju az po ich vyvolani,
pozrite aj ,Vyvolanie cyklov” na strane 46) nasledujuce pokyny:

Cykly aktivne ako DEF programujte zasadne pred cyklami aktivnymi
ako CALL,

medzi definiciou cyklu aktivneho ako CALL a prisluSnym vyvolanim
cyklu naprogramujte cyklus aktivny ako DEF len vtedy, ak
nedochadza k prekryvaniu odovzdavacich parametrov tychto dvoch
cyklov.
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Definovanie cyklu softvérovymi tlaidlami

CcycL
DEF
URTANIE/

Z4uIT

262

Lista softvérovych tlacidiel zobrazuje rézne skupiny
cyklov

Vyberte skupinu cyklov, napr. vitacie cykly

Vyber cyklu, napr. FREZOVANIE ZAVITOV. TNC
otvori dialégové okno a poziada o vSetky vstupné
hodnoty; zaroven zobrazi TNC na pravej polovici
obrazovky grafické znazornenie, v ktorom je svetlo
oznaceny zadavany parameter.

Zadajte vSetky pozadované parametre a zadavanie
ukongite stlacenim tlacidla ENT

Po zadani vSetkych pozadovanych udajov zatvori
TNC toto dialégové okno

Definicia cyklu prostrednictvom funkcie GOTO

cyeL
DEF

GoTo
O

Lista softvérovych tlaCidiel zobrazuje rézne skupiny
cyklov

TNC zobrazi v prekryvajucom okne prehlad cyklov

Pomocou tladidiel so Sipkami vyberte pozadovany
cyklus, alebo

vyberte poZadovany cyklus kombinéaciou tlacidiel
CTRL + tlacidla so Sipkou (listovanie po stranach),
alebo

zadaijte Cislo cyklu a volbu zakazdym potvrdte
tlacidlom ENT. TNC potom otvori dialdgové okno
prislusného cyklu tak, ako je to popisané vyssie

Rueny
rezim

Ulozit'/editovat

program

Stapanie zavitu?

BLK FORM @.2  X+100 Y+100 Z+0

1207=+500
END PGM NEU

SFEED RATE FOR MILLNG

MM

=

S

=

i) E
| 8
| 8
B S
5| ©
‘ ©
o

\©

o

N

N

Priklady blokov NC
7 CYCL DEF 200 VRTANIE

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=3 ;HLBKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLBKY
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS PRESTOJA HORE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
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2.1 Praca s obrabac

Vyvolanie cyklov

Predpoklady
@ Pred vyvolanim cyklu v kazdom pripade naprogramuijte:
BLK FORM na grafické znazornenie (potrebné len pre
testovaciu grafiku),
vyvolanie nastroja,
zmysel ota€ania vretena (pridavna funkcia M3/M4),
definiciu cyklu (CYCL DEF).

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

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

Cykly 220 raster bodov na kruznici a cyklus 221 raster bodov na
priamkach,

cyklus SL 14 OBRYS,

cyklus SL 20 DATA OBRYSU,

cyklus 32 TOLERANCIA,

cykly na prepocet suradnic,

cyklus 9 CAS ZOTRVANIA,

vSetky cykly snimacieho systému.

VSetky ostatné cykly mdzete vyvolat nasledujucimi popisanymi
funkciami.

46

Pouzivanie obrabacich cyklov @



Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL

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

Naprogramovanie vyvolania cyklu: Stlacte tlacidlo
e CYCL CALL
Zadanie vyvolania cyklu: Stlaéte softvérové tlacidlo
CYCL CALL M

Prip. zadajte pridavnu funkciu M (napr. pomocou M3
zapnete vreteno), alebo tlag¢idlom KONIEC zatvorte
dialégové okno

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT

Funkcia CYCL CALL PAT vyvola posledny zadefinovany obrabaci
cyklus na vSetkych polohach, ktoré su zadefinované definicii rastra
PATTERN DEF (pozrite ,Definicia vzoru PATTERN DEF” na
strane 55) alebo v tabulke bodov (pozrite , Tabulky bodov” na
strane 63).

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Praca s obrabac

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL POS

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

TNC vykona v bloku CYCL CALL POS posuv do zadanej polohy s
polohovacou logikou:

Ak je aktualna poloha nastroja na osi nastroja vac¢sia ako horna
hrana obrobku (Q203), tak TNC polohuje na naprogramovanu
polohu najskér v rovine obrabania a nasledne po osi nastroja

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

V bloku CYCL CALL POS musia byt vzdy

@ naprogramované tri siradnicové osi. Prostrednictvom
suradnic na osi nastroja mézete jednoduchym spésobom
zmenit' zaciato¢nu polohu. Funguje ako dodato¢né
posunutie nulového bodu.

Posuv zadefinovany v bloku CYCL CALL POS sluzilen na
posuv do zaciato¢nych pol6h, ktoré su naprogramované v
tomto bloku.

TNC vykonava posuv do pol6h, ktoré su zadefinované v
bloku CYCL CALL POS, zasadne pri deaktivovanej
korekcii polomeru (RO).

Ked pomocou CYCL CALL POS vyvolavate cyklus, v
ktorom je zadefinovana zaciatocna poloha (napr. cyklus
212), tak funguje poloha zadefinovana v cykle ako
dodatoéné posunutie do polohy, ktora je zadefinovana 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
zadefinovany obrabaci cyklus. M99 mézete naprogramovat’ na konci
polohovacieho bloku, TNC potom prejde do tejto polohy a nasledne
vyvola posledny zadefinovany obrabaci cyklus.

Ak chcete, aby TNC automaticky vykonavalo cyklus po kazdom
polohovacom bloku, naprogramujte prvé vyvolanie cyklu s M89
(v zavislosti od parametra stroja 7440).

Ak chcete deaktivovat M89, tak naprogramujte

M99 v polohovacom bloku, v ktorom ste vykonavali posuv do
posledného zacdiatoéného bodu, alebo

zadefinujete pomocou CYCL DEF novy obrabaci cyklus.
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Praca s pridavnymi osami U/V/IW

TNC vykonava prisuvy po tej osi, ktoru ste v bloku TOOL CALL
definovali ako os vretena. Posuvy v rovine obrabania vykonava TNC
zasadne len v hlavnych osiach X, Y a Z. Vynimky:

Ak v cykle 3 FREZOVANIE DRAZOK a v cykle 4 FREZOVANIE
VYREZQV pre dlzky stran naprogramujete priamo pridavné osi,

ak pri blokoch SL naprogramujete pridavné osi v prvom bloku
podprogramu obrysu.

Pri cykloch 5 (KRUHOVY VYREZ), 251 (PRAVOUHLY VYREZ), 252
(KRUHOVY VYREZ), 253 (DRAZKA) a 254 (KRUHOVA DRAZKA)
vykona TNC na osiach cyklus, ktory ste naprogramovali v
poslednom bloku pred vyvolanim prisluSného cyklu. Pri aktivnej osi
nastroja Z su pripustné tieto kombinacie:

XY
XNV
ury
unv

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Implicitné hodnoty programu pre cykly

2.2 Implicitné hodnoty programu
pre cykly

Prehlad

VSetky cykly 20 az 25 a s Cislom vacésim ako 200, pouzivaju vzdy oot rrozeens (DR E
identické parametre cyklov, ako napr. bezpe&nostnl vzdialenost i
Q200, ktori musite zadat' pri kazdej definicii cyklu. Prostrednictvom
funkcie GLOBAL DEF mate moznost, zadefinovat tieto parametre
cyklov centralne na zaciatku programu tak, Ze budu globalne u¢inné T BaGts D BhER
pre v8etky obrabacie cykly pouzité v programe. V prisluSnom END PGM PLANE MM
obrabacom cykle pridate len odkaz na hodnotu, ktoru ste definovali na 3
zaciatku programu.

K dispozicii su nasledujuce funkcie GLOBAL DEF:

BEGIN PGM PLANE MM

BLK FORM B.1 2 X+0 Y+8 2Z2+0@
BLK FORM 8.2 X+180 Y+100 2+40
TOOL CALL 1 Z Ss25@0

NBWNRrE
@ =
L i} Illﬁﬂ

=

gl

4]

et Softvéroveé N
Obrabacie vzory tlacidlo Strana
GLOBAL DEF VSEOB. e Strana 52 =l
Definicia vSeobecne platnych veEoBECNE et
parametrov cyklov Vaconeone || Ustat | PR, uveezU| IrR, oskvsu|| eoler. || St ‘m/'
GLOBAL DEF VRTANIE s Strana 52
Definicia vSeobecne platnych vRTat
parametrov vitania
GLOBAL DEF FREZ. VYR. e Strana 53
Definicia Specialnych parametrov na FR. UvREZU
frézovanie vyrezov
GLOBAL DEF FREZ. OBRYSU ol Strana 53
Definicia Specialnych parametrov na FR. oBRVSU

frézovanie obrysu

GLOBAL DEF POLOH. 125 Strana 53

GLOBAL DEF

Definicia spravania polohovania pri POLOH.
CYCL CALL PAT

GLOBAL DEF SNiM. m Strana 54

Definicia Specialnych parametrov s,
cyklov snimacieho systému
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Zadanie GLOBAL DEF

Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat

e Zvolte Specialne funkcie

FCT
NORHAT £UY Vyberte funkcie pre implicitné hodnoty programu

Vyberte funkcie GLOBAL DEF

GLOBAL

100
GLOBAL DEF
USEOBECNE

Vyberte poZadovanu funkciu GLOBAL-DEF GLOBAL
DEF VSEOB.

Vlozte potrebné definicie, vstup vzdy potvrdte
klavesom ENT

Pouzivanie udajov GLOBAL DEF

Ak ste na zaCiatku programu zadali prislusné funkcie GLOBAL DEF,
mozete pri definovani flubovolného obrabacieho cyklu pouzivat
odkazy na tieto globalne platné hodnoty.

Postupujte pritom nasledovne:

Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat
Vyberte Obrabacie cykly

Vyberte pozadovanu skupinu cyklov, napr. vitacie
cykly
Vyberte poZzadovany cyklus, hapr. VRTANIE.

TNC zobrazi softvérové tlagidlo NASTAVIT
STANDARDNU HODNOTU, ak pre to existuje
globalny parameter

Stlacte softvérové tlagidlo NASTAVIT STANDARDNU
HODNOTU: TNC zapiSe do definicie cyklu slovo
PREDEF (angl.: preddefinované). Tym ste vytvorili
prepojenie s prislusnym parametrom GLOBAL DEF,
ktory ste definovali na zaCiatku programu

ZADAT
STANDARD .
HODNOTU

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

&)

Nezabudnite, Ze dodato¢na zmena nastaveni programu ma
ucinok na cely obrabaci program a tym méze zasadne zmenit
priebeh obrabania.

Ak zapiSete do obrabacieho cyklu pevnu hodnotu, funkcie
GLOBAL DEF tuto hodnotu nezmenia.

HEIDENHAIN iTNC 530

Chod progranu | |J]1 p2it'/editovat' program

Plynule

] BEGIN PGM PLANE MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+@0 Y+0 2+0 ' H

2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2+40 =

3 TOOL CALL 1 2 S25@00

4 L 2Z+180 R® FMAX J

5 END PGM PLRANE MM ¥
vl
"
DIAGNOSIS
mFo 1.3

1ee 1es5 110 111 125 120 ‘ cooooooe)

GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF /

VSEOBECNE VRTAT FR. UYREZU| FR. OBRYSU POLOH. i oooooooo

gi; Ulozit'/editovat program

WieWn Hiec® NV HoEwil [Hiee i, D=l

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S5000
4 L 2z+100 R® FMAX
2 v+30 R@ FMAX M3
%6 CVYCL DEF 264 THREAD DRILLNG/MLLNG
0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER

207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG
END PGM NEU MM

o

4 g

i ||

-

I

INFO 1/3

“

2zADAT
STANDARD .

HODNOTU
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2.2 Implicitné hodnoty programu pre cykly

VsSeobecne platné globalne udaje

Bezpecénostna vzdialenost’: Vzdialenost medzi ¢elnou plochou
nastroja a povrchom obrobku pri automatickom nabehu Startovacej
polohy cyklu v osi nastroja

2. bezpe€nostna vzdialenost’: Poloha, do ktorej TNC polohuje nastroj
na konci kroku obrabania. V tejto vySke sa za¢ne dalSia poloha
opracovania v rovine opracovania

F polohovanie: Posuv, ktorym TNC presuva nastroj v ramci cyklu
F spitny posuv: Posuv, ktorym TNC polohuje nastroj spat

@ Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly 2xx.

Globalne udaje pre obrabanie otvorov

Odsun pri lamani triesky: Hodnota, o ktord TNC stiahne nastroj spat

pri lamani triesky

Cas zotrvania dole: Cas v sekundach, ktory nastroj zotrva na dne
otvoru

Cas zotrvania hore: Cas v sekundéach, ktory nastroj zotrva v
bezpeénej vzdialenosti

Parametre platia pre cykly na vftanie, rezanie vnutorného
@ zavitu a frézovanie zavitu 200 az 209, 240 a 262 az 267.
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Globalne udaje pre frézovanie s cyklami vyrezov 25x

Faktor prekrytia: Polomer nastroja x faktor prekrytia uvadza bo¢ny
prisuv

Druh frézovania: Susledné/nesusledné:

Druh zanorenia: Zanorenie do materialu v tvare Spiraly, kyvavo
alebo kolmo

@ Parametre platia pre frézovacie cykly 251 az 257.

Globalne udaje pre frézovanie s cyklami obrysu

Bezpecnostna vzdialenost’: VVzdialenost medzi €elnou plochou
nastroja a povrchom obrobku pri automatickom nabehu Startovace;j
polohy cyklu v osi nastroja

Bezpeténa vyska: Absolutna vySka, v ktorej nemodze dojst’ k ziadnej
kolizii s obrobkom (pre medzipolohovanie a navrat spat na konci
cyklu)

Faktor prekrytia: Polomer nastroja x faktor prekrytia uvadza bo¢ny
prisuv

Druh frézovania: Susledné/nesusledné:

@ Parametre platia pre cykly SL 20, 22, 23, 24 a 25.

Globalne udaje pre reakcie pri polohovani
Spravanie pri polohovani: Spatny posuv v osi nastroja na konci

obrabacieho kroku: Navrat spat' na 2. bezpe€nostnu vzdialenost
alebo do polohy na zaciatku Unit

Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly, ak volaju
@ prislusny cyklus pomocou funkcie CYCL CALL PAT.
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2.2 Implicitné hodnoty programu pre cykly

Globalne udaje pre snimacie funkcie

Bezpecénostna vzdialenost: Vzdialenost medzi snimacim hrotom a
povrchom obrobku pri automatickom nabehu do snimacej polohy

Bezpeéna vyska: Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorej TNC
posuva snimaci systém medzi meranymi bodmi, pokial je
aktivovana moznost Posuv do bezpe¢nej vysKky

Posuv na bezpe¢énu vy$ku: Zvolte, ¢i sa ma TNC ma presunut medzi
meranymi bodmi na bezpec¢nu vzdialenost alebo na bezpecnu vysku

@ Plati pre vSetky cykly snimacieho systému 4xx.
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2.3 Definicia vzoru PATTERN DEF

Pouzitie

Pomocou funkcie PATTERN DEF definujete jednoduchym spdsobom
pravidelné obrabacie vzory, ktoré mézete volat pomocou funkcie
CYCL CALL PAT. Ako aj pri definicidch cyklu, mate aj pri definicii
vzoru k dispozicii pomocné obrazky, ktoré objasfiuju prislusny
parameter.

: PATTERN DEF pouZivajte len v spojeni s osou nastroja Z!

K dispozicii st nasledujuce obrabacie vzory:

. . Softvérové
Obrabacie vzory tlacidlo Strana
BOD 200 Strana 57
Definicia az 9 lubovolnych obrabacich
poléh
RAD PORADIE Strana 58
Definicia jednotlivého radu, priamo alebo E
otocene
VZOR vzor Strana 59
Definicia jednotlivého vzoru, priamo,
otocene alebo zdeformovane
RAM e Strana 60
Definicia jednotlivého rdmu, priamo,
oto¢ene alebo zdeformovane
KRUH KRUM Strana 61
Definicia pIného kruhu
KRUH. VYR. Roz. keun Strana 62
Definicia kruhového vyrezu

HEIDENHAIN iTNC 530
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PATTERN DEF

rd

IniCla vzoru

2.3 Def

Zadanie PATTERN DEF

w

FCT

OBRYS/-
BOD
OPRAC.

PATTERN
DEF

PORADIE

Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat
Zvolte Specialne funkcie
Vyberte funkcie na spracovanie obrysu a bodu

Otvorte blok PATTERN DEF
Vyberte pozadovany obrabaci vzor, napr. jednotlivy
rad

Vlozte potrebné definicie, vstup vzdy potvrdte
klavesom ENT

Pouzitie PATTERN DEF

Len €o ste zadali definiciu vzoru, mdzete ju vyvolat pomocou funkcie
CYCL CALL PAT(pozrite ,Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL

PAT” na strane 47). TNC potom vykona posledny definovany obrabaci

cyklus podla vami definovaného obrabacieho vzoru.

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

Pomocou chodu blokov mézete vybrat lubovolny bod, v
ktorom mézete s obrabanim zacat alebo v riom
pokracovat (pozri priru¢ku pouzivatela, kapitolu Test
programu a beh programu).

Pouzivanie obrabacich cyklov @



Definovanie jednotlivych obrabacich poléh

Zadat mbzete maximalne 9 obrabacich poldh, pricom
@ zadanie vzdy potvrdte klavesom ENT.

Ak nadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi

sa tato hodnota dodatoéne aj na povrchu obrobku Q203,
ktory ste definovali v obrabacom cykle.

500 Siradnica X obrabacej polohy (absolutne): Zadajte
suradnicu X
Siradnica Y obrabacej polohy (absolUtne): Zadajte
suradnicu Y

Siradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Példa: Bloky NC

10 L Z+100 R0 FMAX

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

chod prosrand |Ulozit'/editovat' program
Saradnica X polohy oprac.

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+0

POS1(
S END PGM PLANE MM
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2.3 Def

Definovanie jednotlivého radu

sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu obrobku Q203,

@ Ak nadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
ktory ste definovali v obrdbacom cykle.

PoRADIE Bod spustenia X (absolutne): Suradnice radového
bodu spustenia v osi X

Bod spustenia Y (absolutne): Suradnice radového
bodu spustenia v osi Y

Vzdialenost’ obrabacich poloh (inkrementalne):
Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania. Je
mozné zadat' kladnu alebo zapornu hodnotu

Pocet obrabani: Celkovy pocet poldh obrabania

Poloha natocenia celého vzoru (absolitne): Uhol
oto¢enia okolo zadaného bodu spustenia. Vztazna
os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri
osi nastroja Z). Je mozné zadat kladnu alebo zapornu
hodnotu

Siiradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zac¢at

58

Példa: Bloky NC

10 L Z+100 R0 FMAX

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

Chod programu | |J] o2it'/editovat’ program
Plynule .
Bod spustenia X

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+ Z+@
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L z+100 R® FMAX

#5 PATTERN DEF

oW1 I
S END PGM PLANE MM

Pouzivanie obrabacich cyklov @



Definovanie jednotlivého vzoru

=)

VZOR

Ak nadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
sa tato hodnota dodatoéne aj na povrchu obrobku Q203,
ktory ste definovali v obrabacom cykle.

Parameter Ot. poloha hlavnej osi a Ot. poloha vedD’. osi
posobia aditivne na predtym vykonanu polohu oto¢enia
celého vzoru.

Bod spustenia X (absolutne): Suradnice bodu
spustenia vzoru v osi X

Bod spustenia Y (absolutne): Suradnice bodu
spustenia vzoru v osi Y

Vzdialenost’ obrabacich poléh X (inkrementalne):
vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere X. Je mozné zadat kladnu alebo zapornu
hodnotu

Vzdialenost’ obrabacich poloh Y (inkrementalne):
vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere Y. Je mozné zadat kladnu alebo zapornu
hodnotu

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

Poloha natocenia celého vzoru (absolitne): Uhol
natoCenia, o ktory sa cely vzor oto€i okolo zadaného
bodu spustenia. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Je mozné
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

Poloha otoc¢enia hlavnej osi: Uhol otoCenia, o ktory sa
oto€i vyluéne hlavna os roviny obrabania vzhladom
na vlozeny uhol spustenia. Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu.

Poloha otocenia vedPajsej osi: Uhol otoCenia, o ktory sa
otoci vyluéne vedlajSia os roviny obrabania vzhladom
na vlozeny uhol spustenia. Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu.

Siradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Példa: Bloky NC

10 L Z+100 R0 FMAX

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

PATTERN DEF

ré

cnod progranu  ffillgiZ 1 t'/editovat' Program
Plynule .
Bod spustenia X

Inicia vzoru

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+@
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500
4 L z+100 R® FMAX
%5 PATTERN DEF

PAT1C M3
5 END PGM PLANE MM
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Definovanie jednotlivych ramov
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Ak nadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu obrobku Q203,
ktory ste definovali v obrdbacom cykle.

Parameter Ot. poloha hlavnej osi a Ot. poloha vedl'. osi
pbsobia aditivne na predtym vykonanu polohu oto¢enia
celého vzoru.

Bod spustenia X (absolutne): Suradnice bodu
spustenia ramu v osi X

Bod spustenia Y (absolutne): Suradnice bodu
spustenia ramu v osi Y

Vzdialenost’ obrabacich poloh X (inkrementalne):
vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere X. Je mozné zadat kladnu alebo zapornu
hodnotu

Vzdialenost’ obrabacich poloh Y (inkrementalne):
vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere Y. Je mozné zadat kladnu alebo zapornu
hodnotu

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

Poloha natocenia celého vzoru (absolutne): Uhol
natoCenia, o ktory sa cely vzor otoCi okolo zadaného
bodu spustenia. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Je mozné
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

Poloha otocenia hlavnej osi: Uhol oto€enia, o ktory sa
otoci vyluéne hlavna os roviny obrabania vzhladom
na vlozeny uhol spustenia. Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu.

Poloha otocenia vedPajSej osi: Uhol otoCenia, o ktory sa
otoci vylu€ne vedlajSia os roviny obrabania vzhladom
na vloZzeny uhol spustenia. Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu.

Siradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zac¢at

Példa: Bloky NC

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
FRAMEI1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Chod programu | |Jl o2it'/editovat' program

Plynule

Bod

spustenia X

1 BLK FORM @.1 Z X+0

5 END PGM PLANE MM

V0 Z+0
v+100 Z+40
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Definovanie plného kruhu

sa tato hodnota dodatoéne aj na povrchu obrobku Q203,

@ Ak nadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
ktory ste definovali v obrabacom cykle.

KRUH

Stred rozstupovej kruZznice X (absolutne): Suradnice
stredového bodu kruhu vzoru v osi X

Stred rozstupovej kruZnice Y (absolutne): Suradnice
stredového bodu kruhu vzoru v osi Y

Priemer rozstupovej kruznice: Priemer rozstupovej
kruznice

Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania
Vztazn4 os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania
(napr. X pri osi nastroja Z). Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu

Pocet obrabani: Celkovy pocet poldh obrabani na
kruhu

Siradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

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

PATTERN DEF

Chod programu | |J]1 o2it'/editovat’ program

Plynule

Stred rozost.

kruznice otvorov X

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+@
BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2Z+40
TOOL CALL 1 Z S2500
L z+100 Re FMAX
*5 PATTERN DEF

CIRC1C M
S END PGM PLANE MM
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Definovanie kruhového vyrezu
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Ak nadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu obrobku Q203,
ktory ste definovali v obrdbacom cykle.

Stred rozstupovej kruznice X (absolutne): Suradnice
stredového bodu kruhu vzoru v osi X

Stred rozstupovej kruZnice Y (absolutne): Suradnice
stredového bodu kruhu vzoru v osi Y

Priemer rozstupovej kruznice: Priemer rozstupovej
kruznice

Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania
Vztazna os: Hlavnéa os aktivnej roviny obrabania
(napr. X pri osi nastroja Z). Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu.

Uhlovy krok/koncovy uhol: Inkrementalny polarny uhol
medzi dvoma polohami obrabania. Je mozné zadat
kladnu alebo zapornu hodnotu. Alternativne mozné
zadanie koncového uhla (prepnutie softvérovym
tlacidlom)

Pocet obrabani: Celkovy pocet pol6h obrabani na
kruhu

Siiradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie za¢at

Példa: Bloky NC

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP

30 NUMS8 Z+0)

Chod programu | |J1 02it'/editovat' program
SRIFEE FERESEs [Kel2milEE GEYEEEY K

Plynule

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@

PITCHCIRC1(

S END PGM PLANE MM
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2.4 Tabulky bodov

Pouzitie

Ak chcete vykonat cyklus, resp. viacero cyklov za sebou na
nepravidelnom rastri bodov, vytvorte tabulky bodov.

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

Zadanie tabul’ky bodov

Zvolte prevadzkovy rezim UloZit’/Editovat’ program:

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT
MGT

NAZOV SUBORU?

Zadajte nazov a typ suboru tabulky bodov a potvrdte

ENT tlacidlom ENT
E Vyberte mernu jednotku: Stlacte softvérove tlacidlo
MM alebo INCH. TNC prejde do okna programu a

zobrazi prazdnu tabulku bodov

Prostrednictvom softvérového tlagidla VLOZIT
REAno RIADOK vlozte novy riadok a suradnice
pozadovaného miesta obrabania

Postup opakujte, az pokym nie su zadané vsetky poZzadované
suradnice

Prostrednictvom softvérovych tlacidiel X VYP./ZAP., Y

@ VYP./ZAP., ZVYP./ZAP. (druha lista softvérovych
tlacidiel) urcite, ktoré suradnice moézete zadat do tabulky
bodov.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Tabulky bodov

Skrytie jednotlivych bodov na obrabanie

V tabulke bodov mézZete cez stipec FADE oznadit definovany bod v
prisluSnom riadku tak, Zze ho bude mozné podla volby pre obrabanie
skryt.

Vyberte v tabulke bod, ktory chcete skryt
. Zvolte stipec FADE

o
Aktivujte skrytie, alebo

|W| deaktivujte skrytie
ENT

64
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Vyber tabulky bodov v programe

V prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program aktivujte program,
pre ktory chcete spustit tabulku bodov:

Vyvolajte funkciu na vyber tabulky bodov: Stlacte
CALL tlacidlo PGM CALL

Stlacte softvérové tlacidlo TABULKA BODOV

Zadaijte nazov tabulky bodov a potvrdte tlacidlom KONIEC. Ak tabulka
nie je ulozena v rovnakom adresari ako program NC, tak musite zadat’
uplnu cestu.

Priklad bloku NC
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*

HEIDENHAIN iTNC 530

2.4 Tabulky bodov



2.4 Tabulky bodov

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov

ktoru ste zadefinovali ako poslednu (aj ak ste tuto tabulku

@ TNC vykona pomocou funkcie CYCL CALL PAT tabulku,
definovali v programe vnorenom pomocou CALL PGM).

Ak chcete, aby TNC vyvolal posledny definovany obrabaci cyklus na
tych bodoch, ktoré su zadefinované v tabulke bodov, naprogramujte
vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT:

Naprogramovanie vyvolania cyklu: Stlacte tlacidlo
G CYCL CALL
Volanie tabulky bodov: Stlac¢te softvérové tlacidlo
CYCL CALL PAT

Zadaijte posuv, ktory ma TNC vykonavat medzi bodmi
(ziadne zadanie: Presuvanie s naposledy
naprogramovanym posuvom, FMAX nie je platny)

V pripade potreby zadajte pridavnu funkciu M a
potvrdte tlacidlom KONIEC

TNC stahuje nastroj medzi zaciato€énymi bodmi spat’ na bezpecénu
vysku. Ako bezpe¢nu vysku pouziva TNC bud suradnice osi vretena
pri vyvolani cyklu, alebo hodnotu z parametra cyklu Q204 podrla toho,
ktora z hodnét je vyssia.

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

Funkcia tabuliek bodov s cyklami SL a cyklom 12
TNC interpretuje body ako pridavné posunutie nulového bodu.

66
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Funkcia tabuliek bodov s cyklami 200 az 208 a 262 az 267

TNC interpretuje body roviny obrabania ako suradnice stredového
bodu otvoru. Ak chcete suradnicu na osi vretena, ktora je
zadefinovana v tabulke bodov, pouzit ako suradnicu zaciatoéného

bodu, musite hornd hranu obrobku (Q203) zadefinovat hodnotou 0.

Funkcia tabulky bodov s cyklami 210 az 215

TNC interpretuje body ako pridavné posunutie nulového bodu. Ak
chcete pouzit body zadefinované v tabulke bodov ako suradnice
zacCiatocného bodu, tak musite pre zaciatocné body a hornu hranu
obrobku (Q203) v prislusnom frézovacom cykle naprogramovat
hodnotu 0.

Funkcia tabulky bodov s cyklami 251 az 254

TNC interpretuje body roviny obrabania ako suradnice cyklu
zaciato¢ného bodu. Ak chcete suradnicu na osi vretena, ktora je
zadefinovana v tabulke bodov, pouzit ako suradnicu zaciato¢ného

bodu, musite hornu hranu obrobku (Q203) zadefinovat hodnotou 0.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

Prehlad

Softvérové
tlacidlo

3.1 Zaklady

Cyklus Strana

TNC poskytuje pre najroznejSie obrabania vitanim celkom 9 cyklov:

240 CENTROVANIE Strana 71
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecénostna vzdialenost,
volitelné zadanie centrovacieho
priemeru/centrovacej hibky

i

200 VRTANIE :
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec¢nostna vzdialenost

Strana 73

&

201 VYSTRUHOVANIE z
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec€nostna vzdialenost

Strana 75

°

o

202 VYVRTAVANIE 7
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec¢nostna vzdialenost

Strana 77

&

203 UNIVERZALNE VRTANIE 2
S automatickym predpolohovanim,

2. bezpecénostna vzdialenost,

lamanie triesky, degresia

Strana 81

S
@

]

N
S

204 SPATNE ZAHLBOVANIE 2
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec€nostna vzdialenost

Strana 85

L3

<

205 UNIVERZALNE HLBKOVE 5
VRTANIE

S automatickym predpolohovanim,

2. bezpec¢nostna vzdialenost,

lamanie triesky, predstavna

vzdialenost’

Strana 89
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208 FREZ. OTV. 208 Strana 93
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec€nostna vzdialenost

8

241 JEDNOBRITOVE?VRTANIE s Strana 96
S automatickym predpolohovanim %

na hlbsi zac€iatoény bod, definicia

otacok a chladiacej kvapaliny

70
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3.2 CENTROVANIE (cyklus 240,

DIN/ISO: G240)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecénostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

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

3 Pokym vykonate prislusné zadanie, zotrva nastroj chvilu na dne
centrovania

4 Nasledne sa nastroj presuva posuvom FMAX do bezpecnostnej
vzdialenosti alebo - podla nastavenia - do 2. bezpe¢nostnej
vzdialenosti

Pri programovani dodrzujte!

=)

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

Znamienko parametra cyklu Q344 (priemer), resp. Q201
(hlbka) uruje smer obrabania. Ak pre priemer alebo hibku
naprogramujete hodnotu = 0, tak TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra s,troja 7441 Bit 2 nastavite, i
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, Zze TNC pri zadani kladného priemeru,

resp. kladnej hibky, invertuje vypo&et predpolohovania.
Nastroj sa teda po osi nastroja presuva rychloposuvom do
bezpeénostnej vzdialenosti pod uroveri povrchu obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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G240)

3.2 CENTROVANIE (cyklus 240, DIN/ISO

Parametre cyklu

72

Bezpeénostna vzdialenost’” Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku; zadajte
kladnu hodnotu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Vyber hibky/priemeru (0/1) Q343: Vyber, ¢&i sa ma
centrovat na zadany priemer alebo na zadanu hibku.
Ak sa ma TNC centrovat’ na uvedeny priemer, musite
zadefinovat vrcholovy uhol nastroja v stipci T-ANGLE
tabulky nastrojov TOOL.T.

0: Centrovanie na zadanu hlbku

1: Centrovanie na zadany priemer

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (vrchol centr. kuzela).
Uginné len, ak je definované Q343=0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Priemer (znamienko) Q344: Centrovaci priemer
Ucinné len, ak je definované Q343=1. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

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

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000, alternativne PREDEF

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost’” Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat’
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

z A 5 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
-
X
Y
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2 3
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Példa: Bloky NC

10 L

Z+100 R0 FMAX

11 CYCL DEF 240 CENTROVANIE

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q343=1 ;VYBER HLBKY/PRIEMERU
Q201=+0 ;HLBKA

Q344=-9 ;PRIEMER

Q206=250 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.1 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDIALENOST

12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX

Obrabacie cykly: Vitanie @



3.3 VRTANIE (cyklus 200)

Priebeh cyklu

1

2

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Nastroj vykona vitanie s naprogramovanym posuvom F aZ po prvu
hibku prisuvu

TNC posunie nastroj rychloposuvom FMAX spat' na bezpecnostnu
vzdialenost, zotrva tam — ak ste vykonali takéto nastavenie - a
nasledne sa znovu posunie prostrednictvom FMAX az na
bezpecnostnu vzdialenost nad prvu hibku prisuvu

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

TNC tento postup opakuije (2 az 4), kym nedosiahne zadanu hibku
vitania

Zo dna otvoru nabehne nastroj posuvom FMAX do bezpec€nostnej
vzdialenosti alebo — podla nastavenia — do 2. bezpecnostnej
vzdialenosti

Pri programovani dodrzujte!

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
@ (stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru R0.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod urover povrchu obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 VRTANIE (cyklus 200)

Parametre cyklu

74

Bezpeénostna vzdialenost’” Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku; zadajte
kladnu hodnotu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

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

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

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie do zaberu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999. Hibka nemusi byt
nasobkom hipky prisuvu. TNC nabehne v jednej
operacii na hlbku, ak:

st hibka prisuvu a koneéna hibka rovnaké,
je hibka prisuvu vag&sia ako koneé&na hibka.

Doba zotrvania hore Q210: Doba v sekundach, ktoru
nastroj stravi v bezpe&nostnej vzdialenosti po tom,
ako ho TNC vysunie z otvoru kvéli odstraneniu
triesok. Vstupny rozsah 0 az 3600,0000, alternativne
PREDEF

Siiradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemo6ze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

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

=5
zi 5 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
i Q201
.
X
vi
50 ()
ol A
t X
30 80

Példa: Bloky NC

11 CYCL DEF 200 VRTANIE

Q200=

2

Q201=-15

Q206=
Q202=
Q210=

250
5
0

Q203=+20

Q204=

100

;BEZP. VZDIALENOST
sHLBKA

;POS. PRISUVU DO HL.
;sHLBKA PRISUVU

;CAS PRESTOJA HORE
;SURAD. POVRCHU

;2. BEZP. VZDIALENOST

Q211=0.1 ;CAS PRESTOJA DOLE
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Obrabacie cykly: Vitanie @



3.4 VYSTRUHOVANIE (cyklus 201,

DIN/ISO: G201)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecénostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vystruhuje so zadanym posuvom F az do naprogramovanej

hibky

3 Nastroj zotrva na dne otvoru, ak je to nastavené

4 Nasledne posunie TNC nastroj posuvom F naspat na
bezpenostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto
nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpecnostnu
vzdialenost.

Pri programovani dodrzujte!

=)

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

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra s,troja 7441 Bit 2 nastavite, i
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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—  Parametre cyklu

o

N 21 Bezpeénostna vzdialenost’” Q200 (inkrementalne): —

(D 2 Vzdialenost’ hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny —

.. rozsah 0 az 99999,9999, alternativne PREDEF z A % Q206

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

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vystruhovani v mm/min. Vstupny rozsah
0 az 99999,999 alternativnhe FAUTO, FU

Q200 Q204

<

Q203

Q201
Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéach, ktory

nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az Qz1
3600,0000, alternativne PREDEF z/
Spitny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0,

potom plati posuv pri vystruhovani. Vstupny rozsah
0 az 99999,999

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

2. bezpeénostna vzdialenost’” Q204 (inkrementaine):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,

alternativne PREDEF
SRR 0)
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3.4 VYSTRUHOVANIE (cyklus 201, DIN/ISO

Példa: Bloky NC

11 CYCL DEF 201 VYSTRUHOVANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-15 ;HLBKA
Q206=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.5 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q208=250 ;POSUV SPAT
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDIALENOST

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2

76 Obrabacie cykly: Vitanie @



3.5 VYVRTAVANIE (cyklus 202,

DIN/ISO: G202)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecénostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Nastroj vita s posuvom vftania az do danej hibky

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

Nasledne vykona TNC orientaciu vretena do polohy, ktora je
definovana v parametri Q336

Ak je zvolené uvolnenie z rezu, vykona TNC uvolfiovaci posuv v
zadanom smere o0 0,2 mm (pevna hodnota)

Nasledne posunie TNC nastroj v spatnom posuve na
bezpecnostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto
nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpecnostnu
vzdialenost. Ak sa Q214 = 0, vykona sa spatny posuv po stene
otvoru

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.5 VYVRTAVANIE (cyklus 202, DIN/ISO

G202)

Pri programovani dodrzuijte!

&)
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78

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Tento cyklus sa da pouzit len na strojoch s riadenym
vretenom.

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

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Na konci cyklu obnovi TNC stav chladiacej kvapaliny a
vretena, ktory bol aktivny pred vyvolanim cyklu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hlbky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2=0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

Zvolte smer odchodu tak, aby nastroj odiSiel v smere od
okraja otvoru

Ked programujete orientaciou vretena pod uhlom, ktory
ste zadali v parametri Q336 (napr. v prevadzkovom rezime
Ruéné polohovanie), skontrolujte, kde sa nachadza hrot
nastroja. Uhol zadajte tak, aby bol hrot nastroja
rovnobezZny so suradnicovou osou.

TNC pri odchode automaticky zohlfadni aktivne nato¢enie
suradnicovej sustavy.

Obrabacie cykly: Vitanie @



Parametre cyklu

Bezpecénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
%% Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny -
rozsah 0 az 99999,9999, alternativne PREDEF z A = Q206
) O
Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch N

obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu Q200 Q204

G202)

nastroja pri vyvrtavani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az Q203
99999,999 alternativne FAUTO, FU
Q201 E Q208

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundach, ktory @
nastroj zotrva na dne diery. Vstupny rozsah 0 aZ Q21
3600,0000, alternativne PREDEF

Spitny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0,

=¥

potom plati posuv pre prisuv do hibky. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX, FAUTO,
PREDEF

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe¢nostna vzdialenost’” Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativne PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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» Smer vychadzania (0/1/2/3/4) Q214: Uréenie smeru,
ktorym TNC odide nastrojom zo dna otvoru (po
vykonani orientacie vretena)

Nastrojom nevychadzat

Vyjst nastrojom v zapornom smere hlavnej osi
Vyjst nastrojom v zapornom smere vedlajSej osi
Vyjst nastrojom v kladnom smere hlavnej osi
Vyjst nastrojom v kladnom smere vedlajSej osi

» Uhol na orientaciu vretena Q336 (absolutne): Uhol, do
ktorého TNC polohuje nastroj pred odchodom.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

—

] 3
<
x

w
o
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o

Obrabacie cykly: Vitanie @



3.6 UNIVERZALNE VRTANIE

(cyklus 203, DIN/ISO: G203)

Priebeh cyklu

1

2

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecénostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

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

V pripade, Ze je zadané lamanie triesky, odide TNC nastrojom spat’
0 zadanu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez lamania
triesky, TNC odide nastrojom pomocou spatného posuvu spat na
bezpecnostnu vzdialenost, zotrva tam — ak bolo zadané takéto
nastavenie — a nasledne odide rychloposuvom FMAX az na
bezpecnostnu vzdialenost nad prvu hibku prisuvu

Nasledne vfta nastroj s posuvom az do dal$ej hibky prisuvu. Hibka
prisuvu sa zmen3uje s kazdym prisuvom o redukénu hodnotu — v
pripade takéhoto zadania

TNC tento postup opakuije (2 az 4), az pokym nedosiahne hibku
vitania

Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto nastavenie
— na uvolnenie z rezu a po uplynuti doby zotrvania sa
prostrednictvom spatného posuvu posunie spat na bezpecnostn
vzdialenost. Ak ste zadali 2. bezpe&nostnu vzdialenost, odide na
fu TNC nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.6 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203, DIN/ISO

G203)

Pri programovani dodrzuijte!

=)

82

Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€énom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra s,troja 7441 Bit 2 nastavite, &i
ma TNC pri zadani kladnej hlbky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpec¢nostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

Obrabacie cykly: Vitanie @



Parametre cyklu

Bezpecénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativnhe PREDEF

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

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

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie do zaberu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999. Hlbka nemusi byt
nasobkom hibky prisuvu. TNC nabehne v jednej
operacii na hibku, ak:

st hibka prisuvu a kone&na hibka rovnaké,

je hibka prisuvu vagésia ako koneéna hibka a ak
sucasne nie je definované lamanie triesky.

Doba zotrvania hore Q210: Doba v sekundach, ktoru
nastroj stravi v bezpecnostnej vzdialenosti potom, ako
ho TNC vysunie z otvoru kvdli odstraneniu triesok.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000, alternativne
PREDEF

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe€nostna vzdialenost® Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Redukéna hodnota Q212 (inkrementalne): Hodnota, o
ktord TNC zmenSi po kazdom prisuve hlbku prisuvu
Q202. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.6 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203, DIN/ISO

Po¢. lamani triesky do navratu Q213: PocCet lamani
triesky predtym, nez TNC vysunie nastroj z otvoru na
odstranenie triesok. Na lamanie triesky posunie TNC
nastroj spat zakazdym o hodnotu spatného posuvu
Q256. Vstupny rozsah 0 az 99999

Minimalna hibka prisuvu Q205 (inkrementalne): Ak
ste zadali redukénu hodnotu, TNC obmedzi prisuv
na hodnotu zadanu v parametri Q205. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

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

Spétny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0,
potom vystva TNC nastroj s posuvom Q206. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX, FAUTO,
PREDEF

Spétny posuv prilamani triesky Q256 (inkrementalne):
Hodnota, o ktori TNC posunie spat nastroj pri lamani
triesky Vstupny rozsah 0,1000 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Példa: Bloky NC

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNE VRTANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-20 ;HLBKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q202=5 ;HLBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CAS PRESTOJA HORE
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q212=0.2 ;REDUKCNA HODNOTA
Q213=3 ;LAMANIA TRIESOK
Q205=3 ;MIN. HLBKA PRISUVU
Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q208=500 ;POSUV SPAT
Q256=0.2 ;SP PRI LAMANI TRIESKY

Obrabacie cykly: Vitanie @



3.7 SPATNE ZAHLBOVANIE

(cyklus 204, DIN/ISO: G204)

Priebeh cyklu

Tymto cyklom vytvérate zahibenia, ktoré sa nachadzaju na spodnej
strane obrobku

1

2

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Tam vykona TNC orientaciu vretena na polohu 0° a presadi nastroj
o hodnotu vyosenia

Nasledne sa nastroj zasunie prostrednictvom predpolohovacieho
posuvu do predvitaného otvoru az po bezpeénostnu vzdialenost
reznej hrany pod spodnou hranou obrobku

TNC potom odide nastrojom opét’ do stredu otvoru, spusti vreteno,
prip. chladiacu zmes a posuva sa potom posuvom zahlbovania na
zadanu hlbku zahlbenia

V pripade prislu§ného nastavenia zotrva nastroj na dne zahibenia
a nasledne sa z otvoru vysunie, vykona orientaciu vretena a znovu
sa zapusti o hodnotu vyosenia

Nasledne posunie TNC nastroj v predpolohovacom posuve na
bezpelnostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto
nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpecnostnu
vzdialenost.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani dodrzuijte!
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Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Tento cyklus sa da pouzit len na strojoch s riadenym
vretenom.

Cyklus je mozné vykonavat len s tyCou pre spatné
vyvrtavanie

Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€énom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

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

Zadajte diZku nastroja tak, aby bola nakétovana spodna
hrana vrtnej tyCe a nie rezna hrana.

TNC pri prepocte zaciato¢ného bodu zahibenia
zohladriuje dlZku reznej hrany vrtnej ty€e a hrabku
materialu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked programujete orientaciou vretena pod uhlom, ktory
ste zadali v parametri Q336 (napr. v prevadzkovom rezime
Ruéné polohovanie), skontrolujte, kde sa nachadza hrot
nastroja. Uhol zadajte tak, aby bol hrot nastroja
rovnobezny so suradnicovou osou. Zvolte smer odchodu
tak, aby nastroj odiSiel v smere od okraja otvoru

Obrabacie cykly: Vitanie @



Parametre cyklu

Bezpecénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativnhe PREDEF

Hibka zahibenia Q249 (inkrementalne): Vzdialenost
spodna hrana obrobku — dno zahlbenia. Kladné
znamienko vytvori zahlbenie v kladnom smere osi
vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

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

Hodnota vyosenia Q251 (inkrementalne): Hodnota
vyosenia vrtnej ty€e; najdete v zozname udajov o
nastroji. Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Vyska reznej hrany Q252 (inkrementaine):
Vzdialenost spodna hrana vrtnej ty€e — hlavna rezna
hrana; najdete v zozname udajov o nastroji. Vstupny
rozsah 0,0001 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani z obrobku
v mm/min. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Posuv pri zahlbovani Q254: Rychlost posuvu nastroja
pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativhe FAUTO, FU

Doba zotrvania Q255: Doba zotrvania na dne
zahlbenia v sekundach. Vstupny rozsah 0 az
3600,000
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3.7 SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204, DIN/ISO

Siiradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999, alternativne PREDEF

2. bezpeénostna vzdialenost’” Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemo6ze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Smer vychadzania (0/1/2/3/4) Q214: UrCenie smeru, v
ktorom ma TNC presadit nastroj o hodnotu vyosenia
(po orientacii vretena); nesmie sa zadat 0

1 Vyjst nastrojom v zapornom smere hlavnej osi
2 Vyjst nastrojom v zdpornom smere vedlajsej osi
3 Vyjst nastrojom v kladnom smere hlavnej osi

4 Vyjst nastrojom v kladnom smere vedlajSej osi

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

88

Példa: Bloky NC

11 CYCL DEF 204 SPATNE ZAHLBOVANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q249=+5 ;HLBKA ZAHLBENIA
Q250=20 ;HRUBKA MATERIALU
Q251=3.5 ;ROZMER VYOSENIA
Q252=15 ;VYSKA REZNEJ HRANY
Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV
0254=200 ;POSUV ZAHLBOVANIA
Q255=0 ;CAS PRESTOJA
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q214=1 ;SMER ODCHODU
Q336=0 ;UHOL VRETENA

Obrabacie cykly: Vitanie @



3.8 UNIVERZALNE HLBKOVE

VRTANIE (cyklus 205, DIN/ISO:
G205)

Priebeh cyklu

1

2

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecénostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Ked zadate hIbSi zaciato¢ny bod, odide TNC definovanym
polohovacim posuvom na bezpe€nostnu vzdialenost nad hibsi
zaciato¢ny bod

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

V pripade, Ze je zadané lamanie triesky, odide TNC nastrojom spat’
0 zadanu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez lamania
triesky, tak prejde TNC nastrojom v rychloposuve na bezpeénostnu
vzdialenost a nasledne opat rychloposuvom FMAX na zadanu
predstavnu vzdialenost nad prvu hibku prisuvu

Nasledne vfta nastroj s posuvom az do dal$ej hibky prisuvu. Hibka
prisuvu sa zmensuje s kazdym prisuvom o redukénu hodnotu — v
pripade takéhoto zadania

TNC tento postup opakuje (2 aZ 4), aZ pokym nedosiahne hibku
vitania

Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto nastavenie
— na uvolnenie z rezu a po uplynuti doby zotrvania sa
prostrednictvom spatného posuvu posunie spat na bezpeénostn
vzdialenost. Ak ste zadali 2. bezpe€nostnu vzdialenost, odide na
fu TNC nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205, DIN/ISO

Pri programovani dodrzuijte!
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Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€énom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

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

Ak prostrednictvom Q379 zadate hibSi zaciatocny bod, tak
zmeni TNC len zaciatoény bod pohybu prisuvu. Pohyby
spatného posuvu TNC nezmeni, to znamena, Ze sa
vztahuju na suradnice povrchu obrobku.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hlbky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpec€nostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

Obrabacie cykly: Vitanie @



Parametre cyklu

25 4|

%%

Bezpecénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativnhe PREDEF

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

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

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie do zaberu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999. Hlbka nemusi byt
nasobkom hibky prisuvu. TNC nabehne v jednej
operacii na hibku, ak:

st hibka prisuvu a kone&na hibka rovnaké,
je hibka prisuvu vaésia ako koneéna hibka.

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe€nostna vzdialenost® Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Redukéna hodnota Q212 (inkrementalne): Hodnota, o
ktori TNC zmenSi hibku prisuvu Q202. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Minimalna hibka prisuvu Q205 (inkrementalne): Ak
ste zadali reduk¢énu hodnotu, TNC obmedzi prisuv
na hodnotu zadanu v parametri Q205. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Predstavna vzdialenost’ hore Q258 (inkrementalne):
Bezpecnostna vzdialenost pri polohovani
rychloposuvom, ked TNC odide nastrojom po
vysunuti z otvoru spat’ na aktualnu hibku prisuvu;
hodnota pri prvom prisuve. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Predstavna vzdialenost’ dole Q259 (inkrementalne):
Bezpecnostna vzdialenost pri polohovani
rychloposuvom, ked TNC odide nastrojom po
vysunuti z otvoru spat’ na aktualnu hibku prisuvu;
hodnota pri poslednom prisuve. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Q203

z A =
E Q206
N
Q200 Q204
Q257

Q202

\/// Q201

Q21 S

G205)

=Y

V4

I 4

”

3.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205, DIN/ISO

=



G205)

”

I 4

”

3.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205, DIN/ISO

Hibka vitania do lamania triesky Q257
(inkrementalne): Prisuv, po ktorom TNC vykona
lamanie triesky. Ak zadate 0, ldmanie triesky sa
nevykona. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Spiétny posuv prilamani triesky Q256 (inkrementalne):
Hodnota, o ktord TNC posunie spat nastroj pri lamani
triesky TNC vykona spatny posuv s posuvom 3000
mm/min. Vstupny rozsah 0,1000 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

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

HIbsi zaciatoény bod Q379 (vztahujuci sa
inkrementalne na povrch obrobku): Zaciato¢ny bod
samotného vftania po predvftani urgitej hibky kratsim
nastrojom. TNC nabehne v predpolohovacom posuve z
bezpecénostnej vzdialenosti na hibsi zaciato¢ny bod.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri polohovani z bezpe¢nostnej vzdialenosti na hlbSi
zaciatocny bod v mm/min. Je aktivny len v pripade, ak
je Q379 zadané iny ako 0. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Példa: Bloky NC

11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNE HLBKOVE
VRTANIE

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-80 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q202=15 ;HLBKA PRISUVU
Q203=+100;SURAD. POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q212=0.5 ;REDUKCNA HODNOTA
Q205=3 ;MIN. HLBKA PRiSUVU
Q258=0,5 ;PREDSTAVNA VZDIAL. HORE
Q259=1 ;PREDSTAVNA VZDIAL. DOLE

Q257=5 ;HLBKA VRTANIA LAMANIE
TRIESKY

Q256=0.2 ;SP PRI LAMANI TRIESKY
Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q379=7.5 ;POC. BOD

Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV

Obrabacie cykly: Vitanie @



3.9 FREZOVANIE OTVORU (cyklus 208)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku a
nabehne kruhovym pohybom na zadany priemer (ak je k dispozicii
dostatok miesta)

Nastroj frézuje so zadanym posuvom F po zavitnici az do zadane;
hibky vftania

Ked sa dosiahne hibka vftania, vykona TNC este jeden uplny kruh,
aby sa tak odstranil material, ktory nebol odstraneny pri vnoreni
Potom TNC napolohuje nastroj spat do stredu otvoru

Nakoniec nabehne TNC s FMAX spat na bezpecénostnu
vzdialenost. Ak ste zadali 2. bezpe€nostnu vzdialenost, odide na
nu TNC nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530
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Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€énom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Ak ste pre priemer otvoru zadali rovnaku hodnotu ako pre
priemer nastroja, vykona TNC vitanie bez interpolacie
zavitnice priamo do zadanej hilbky.

Aktivne zrkadlenie neovplyviuje druh frézovania
definovany v cykle.

Uvedomte si, Ze pri prili§ velkom prisuve déjde k
poskodeniu nastroja aj obrobku.

Zadaniu prilis velkého prisuvu predidete tak, ze v tabulke
nastrojov TOOL.T zadéte v stipci ANGLE maximalny
pripustny uhol zanorenia nastroja. TNC potom
automaticky prepocita maximalny pripustny prisuv a prip.
zmeni vami zadanu hodnotu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra s,troja 7441 Bit 2 nastavite, Gi
ma TNC pri zadani kladnej hlbky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpec¢nostnej vzdialenosti
pod uroveri povrchu obrobku!

Obrabacie cykly: Vitanie @



Parametre cyklu

208

Bezpecénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost spodné& hrana nastroja — povrch obrobku
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
PREDEF

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

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani po zavitnici v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FAUTO, FU, FZ

Hibka prisuvu po zavitnici Q334 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj vzdy prisunie po zavitnici
(= 360°). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe¢nostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemodze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Pozadovany priemer Q335 (absolutne): Priemer otvoru
Ak pre pozadovany priemer zadate rovnaku hodnotu
ako pre priemer nastroja, vykona TNC vftanie bez
interpolacie zavitnice priamo do zadanej hlbky.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Predvitany priemer Q342 (absolutne): Ak v Q342
zadate hodnotu vacsiu ako 0, nevykona uz TNC
Ziadnu kontrolu, ktora sa tyka pomeru pozadovaného
priemeru a priemeru nastroja. Vdaka tomu mozete
frézovat otvory, ktorych priemer je viac ako dvakrat
vacsi ako priemer nastroja. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Drubh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF = pouzitie Standardnej hodnoty z GLOBAL
DEF
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Példa: Bloky NC

12 CYCL DEF 208 FREZOVANIE OTVORU
;BEZP. VZDIALENOST

Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5

Q203=+100;SURAD. POVRCHU

Q204=50
Q335=25
Q342=0

Q351=+1

;HLBKA

;POS. PRISUVU DO HL.
;sHLBKA PRISUVU

;2. BEZP. VZDIALENOST

;POZAD. PRIEMER

;PREDNAST. PRIEMER

;DRUH FREZOVANIA
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3.10 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO

G241)

3.10 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus

241, DIN/ISO: G241)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpec€nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Potom odide TNC definovanym polohovacim posuvom na
bezpec€nostnu vzdialenost’ nad hibsi zagiatoény bod a tam zapne
vitacie otacky s M3 a chladiacu kvapalinu

Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom F aZ do zadanej
hibky vitania

Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto nastavenie
—na uvolnenie z rezu. Nasledne vypne TNC chladiacu kvapalinu a
otacky prepne spat na definovanu hodnotu pri vychadzani

Na dne otvoru sa po uplynuti doby zotrvania sa prostrednictvom
spatného posuvu posunie spat na bezpecnostnu vzdialenost. Ak
ste zadali 2. bezpe¢nostnu vzdialenost, odide na fiu TNC nstrojom
prostrednictvom rychloposuvu FMAX

Pri programovani dodrzuijte!

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

@ Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€énom bode

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci

96

ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit' chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeé€nostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

Obrabacie cykly: Vitanie @



Parametre cyklu

241

519

Bezpecénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativnhe PREDEF

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

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

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

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpet¢nostna vzdialenost® Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat’
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

HIbsi zadiatoény bod Q379 (vztahujuci sa
inkrementalne na povrch obrobku): Zac¢iatoény bod
samotného vitania. TNC nabehne v predpolohovacom
posuve z bezpeénostnej vzdialenosti na hlbsi
zaciato¢ny bod. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri polohovani z bezpe€nostnej vzdialenosti na hibsi
zaciato¢ny bod v mm/min. Je aktivny len v pripade, ak
je Q379 zadané iny ako 0. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativhe FMAX, FAUTO, PREDEF

Spitny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0,
potom vysuva TNC nastroj s vitacim posuvom Q206.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX,
FAUTO, PREDEF
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3.10 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241, DIN/ISO

Smer ot. zas./vysunutia (3/4/5) Q426: Smer otacania,
ktorym sa ma nastroj otacat pri zasuvani do otvoru a
pri vysuvani z otvoru. Oblast zadavania:

3: Vreteno otacat' s M3

4: Vreteno otacat' s M4

5: Presuvat so zastavenym vretenom

Otacky zasunutie/vysunutie Q427: Otacky, ktorymi sa
ma nastroj otacat pri zasuvani do otvoru a pri
vysuvani z otvoru. Vstupny rozsah 0 az 99999

Otacky pri vitani Q428: Otacky, ktorymi ma nastroj
vykonavat vftanie. Vstupny rozsah 0 az 99999

M-Fke. Chladiaca kvapalina ZAP Q429: Pridavna
funkcia M na zapnutie chladiacej kvapaliny. TNC
zapne chladiacu kvapalinu, ked sa nastroj nachadza
v otvore v hibSom zacdiato€nom bode. Vstupny rozsah
0az 999

M-Fke. Chladiaca kvapalina VYP Q430: Pridavna
funkcia M na vypnutie chladiacej kvapaliny. TNC
vypne chladiacu kvapalinu, ked sa nastroj nachadza
v hlbke vftania. Vstupny rozsah 0 az 999

Példa: Bloky NC

11 CYCL DEF 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-80 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+100;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q379=7.5 ;POC. BOD

Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV
Q208=1000;POSUV SPAT

Q426=3 ;SMER OTACANIA VRET.
Q427=25 ;OTACKY VYS./ZAS.
Q428=500 ;OTACKY PRI VRTANI
Q429=8 ;CHLADENIE ZAP.
Q430=9 ;CHLADENIE VYP.

Obrabacie cykly: Vitanie @



3.11 Priklady programovania
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3.11 Priklady progr.ovania

100
90+

10 20 80 90100

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja (polomer nastroja 3)
Odsunutie nastroja
Definicia cyklu

HEIDENHAIN iTNC 530 99 @



Posuv do otvoru 1, spustenie vretena

ovania

Vyvolanie cyklu
Posuv do otvoru 2, vyvolanie cyklu

Posuv do otvoru 3, vyvolanie cyklu

Posuv do otvoru 4, vyvolanie cyklu
Vysunutie nastroja, koniec programu
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r-ovania

Sdradnice vftania su ulozené v definicii vzoru
PATTERN DEF POS a TNC ich vyvolava
prostrednictvom CYCL CALL PAT.

??Polomery nastrojov su navolené tak, aby boli
v testovacej grafike viditelné vSetky pracovné
operacie.

Priebeh programu

1 Centrovanie (polomer nastroja 4)
" Vitanie (polomer nastroja 2,4)

" Rezanie vnutorného zavitu (polomer
nastroja 3)

HEIDENHAIN iTNC 530

3.11 Priklady prog

1020 40 80 90100

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja — centrovaci nastroj (polomer 4)

Presunutie nastroja do bezpecnej vysky (F naprogramovat pomocou
hodnoty),

ktori TNC polohuje po kazdom cykle na bezpecnu vysku
Definicia vSetkych vftacich pol6h v bodovom rastri



3.11 Priklady programovania

6 CYCL DEF 240 CENTROVANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q343=0 ;VYBER PRIEMERU/HLBKY

Q201=-2 ;HLBKA
Q344=-10 ;PRIEMER
Q206=150 ;PRiSUV F DO HL.
Q211=0 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
7 CYCL CALL PAT F5000 M13
8 L Z+100 R0 FMAX
9 TOOL CALL 2 Z S5000
10 L Z+10 RO F5000

11 CYCL DEF 200 VRTANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-25 ;HL.BKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS PRESTOJA HORE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q211=0.2 ;CAS PRESTOJA DOLE

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 L Z+100 R0 FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 L Z+50 R0 FMAX

16 CYCL DEF 206 NOVE REZANIE VNUT.

ZAVITU
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-25 ;HLBKA ZAVITU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 L Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM

102

Definicia cyklu centrovania

Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov
Odchod nastroja, vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vrtak (polomer 2,4)

Presunutie nastroja do bezpecnej vysky (F naprogramovat pomocou

hodnoty)
Definicia cyklu vitania

Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov
Odsunutie nastroja

Vyvolanie nastroja — zavitnik (polomer 3)
Presunutie nastroja do bezpec¢nej vySky

Definicia cyklu rezanie vnutorného zavitu

Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov

Vysunutie nastroja, koniec programu

Obrabacie cykly: Vitanie @



Obrabacie cykly:
Rezanie vnutorného
zavitu / Frézovanie zavitu




4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Prehlad
TNC ponuka celkovo 8 cyklov pre najréznejSie obrabanie zavitov:
Softvérové
Cyklus tlacidlo Strana
206 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU  [ms Strana 105
S vyrovnavacou hlavou, s automatickym %7
predpolohovanim, 2. bezpe€nostna
vzdialenost
207 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU ’—‘ T Strana 107
GS %17
Bez vyrovnavacej hlavy, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpe&nostna
vzdialenost
209 REZANIE VNUT. ZAVITU S ’—‘_, = Strana 110
LAMANIM TRIESKY oz
Bez vyrovnavacej hlavy, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpe&nostna
vzdialenost; lamanie triesky
262 FREZOVANIE ZAVITU Strana 115
Cyklus na frézovanie zavitu do v
predvitaného materialu
263 FREZOVANIE ZAVITU SO = Strana 118
ZAHLBENIM %%
Cyklus na frézovanie zavitu do
predvitaného materialu s vytvorenim
zapustenej pl6sky
264 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM [z Strana 122
Cyklus na vitanie do plného materialu a % 7|
nasledné frézovanie zavitu jednym
nastrojom
265 FREZOVANIE ZAVITU HELIX S = Strana 126
VRTANIM 7
Cyklus na frézovanie zavitu do piného
materialu
Strana 126

267 FREZOVANIE VONKAJSIEHO 287
ZAVITU
Cyklus na frézovanie vonkajSieho zavitu

s vytvorenim zapustenej pl6sky
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Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



4.2 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU

s vyrovnhavacou hlavou
(cyklus 206, DIN/ISO: G206)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecénostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj nabehne v jednej operécii na hibku vitania
3 Potom sa zmeni smer otacania vretena a nastroj sa po dobe

zotrvania vrati spat na bezpecnostnu vzdialenost. Ak ste zadali 2.

bezpecnostnu vzdialenost, odide na nu TNC nastrojom
prostrednictvom rychloposuvu FMAX

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

Pri programovani dodrzujte!

=)

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

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Nastroj musi byt upnuty vo vyrovnavacej hlave na
vyrovnavanie dizky. Vyrovnavacia hlava na vyrovnavanie
dizky kompenzuje po&as obrabania odchylky posuvu a
otacok.

Pocas vykonavania cyklu nie je aktivny oto¢ny regulator
pre override otaéok. Otoc¢ny regulator pre override posuvu
je este Ciastocne aktivny (uréené vyrobcom stroja, pozri
priruku stroja).

Pre pravotocivy zavit aktivujete vreteno pomocou M3, pre
favotocivy zavit pomocou M4.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit’ chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2=0).

Uvedomte si, ze TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.2 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU s vyrovnavacou hlavou (cyklus 206,

Parametre cyklu

N
S
o

D

Bezpeénostna vzdialenost’” Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost’ hrot nastroja (zaciato¢na poloha) —
povrch obrobku; orientaéna hodnota: 4x stupanie
zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
PREDEF

Hibka vitania Q201 (dizka zavitu, inkrementalne):
Vzdialenost povrch obrobku - koniec zavitu. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Posuv F Q206: Rychlost posuvu nastroja pri rezani
vnutorného zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativne FAUTO

Cas zotrvania dole Q211: Zadajte hodnotu 0 az 0,5
sekundy, aby sa tak predislo zaklineniu nastroja pri
jeho navrate. Vstupny rozsah 0 az 3600,0000,
alternativne PREDEF

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost’” Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat’
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Stanovenie posuvu: F=S x p

F: posuv (v mm/min)

S: otacky vretena (v ot./min)

p: stupanie zavitu (v mm)

106

Odchod nastroja zo zaberu pri preruSeni programu

Ak pocas rezania vnutorného zavitu stlacite externé tlacidlo
zastavenia, zobrazi TNC softvérové tlacidlo, ktoré vam umozni
vysunutie nastroja zo zaberu.

Q200

Q201

Példa: Bloky NC

25 CYCL DEF 206 NOVE REZANIE VNUT.

ZAVITU
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-20 ;HLBKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+25 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



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

Priebeh cyklu

TNC vykona rezanie zavitu bud' v jednej alebo vo viacerych operaciach

bez pouzitia vyrovnavacej hlavy na vyrovnavanie dizky.

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX a do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku.

2 Nastroj nabehne v jednej operéacii na hibku vitania

3 Potom sa zmeni smer otacania vretena a nastroj sa po dobe
zotrvania vrati spat na bezpec€nostnu vzdialenost. Ak ste zadali 2.
bezpecénostnu vzdialenost, odide na fiu TNC nastrojom
prostrednictvom rychloposuvu FMAX

4 TNC zastavi vreteno v bezpec¢nostnej vzdialenosti

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani dodrzuijte!

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Tento cyklus sa da pouzit len na strojoch s riadenym
vretenom.

Polohovaci blok naprogramujte na za¢iato€nom bode
(stred otvoru) v rovine obrabania s korekciou radia RO.

Znamienko parametra Hibka vitania stanovuje smer
obrabania.

TNC vypocita posuv v zavislosti od otac¢ok. Ak pocas
rezania zavitu pouzijete oto¢ny regulator pre override
otacok, TNC automaticky upravi posuv.

Otoc¢ny regulator pre override posuvu nie je aktivny.

Na konci cyklu sa vreteno zastavi. Pred dalSim obrabanim
znovu spustite vreteno pomocou M3 (, resp. M4).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra s,troja 7441 Bit 2 nastavite, Gi
ma TNC pri zadani kladnej hlbky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2=0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



Parametre cyklu

7w Bezpecénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
B2 Vzdialenost hrot nastroja (zaciato€na poloha) —
povrch obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,

alternativne PREDEF

Hibka vitania Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
povrch obrobku — koniec zavitu. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stapanie zavitu Q239

Stupanie zavitu. Znamienko uréuje pravotocivy alebo
favotoCivy zavit:

+= pravotoCivy zavit

—= lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az 99,9999

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):

Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe¢nostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemodze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Odchod nastroja zo zaberu pri preruSeni programu

Ak pocas procesu rezania zavitu stlacite externé tlacidlo zastavenia,
zobrazi TNC softvérove tlacidlo RUCNY ODCHOD NASTROJA. Ak
stlacite RUCNY ODCHOD NASTROJA, mézete riadit odchod nastroja

zo zaberu. Stlacte pritom tlacidlo kladného smeru aktivnej osi vretena.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Bloky NC

26 CYCL DEF 207 REZANIE VNUT. ZAVITU GS

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

;BEZP. VZDIALENOST
;HLBKA

;STUPANIE ZAVITU
;SURAD. POVRCHU

;2. BEZP. VZDIALENOST

r

4

”

4.3 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU GS bez vyrovnavacej hlavy (cyklus 207,

" @



”

y

Ve

4

4.4 REZANIE VNUT. ZAVITU S LAMANIM TRIESKY (cyklus 209, DIN/ISO

G209)

4.4 REZANIE VNUT. ZAVITU S

LAMANIM TRIESKY (cyklus 209,
DIN/ISO: G209)

Priebeh cyklu

TNC reze zavit vo viacerych prisuvoch aZ do zadanej hibky. Pomocou
parametra mézete urcit, i sa ma pri lamani triesky vychadzat z otvoru
Uplne alebo len Ciastocne.

1

110

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpec€nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku a
vykona tam orientaciu vretena

Néstroj nabehne na zadanu hibku prisuvu, zmeni smer otacania
vretena a vysunie sa z otvoru — v zavislosti od zadefinovania — o
urcitu hodnotu spat alebo kvéli odstraneniu triesky tplne von. Ak
ste nadefinovali faktor na zvySenie otacok, vykona TNC vysunutie
z otvoru pri primerane zvySenych otackach vretena

Nasledne sa znovu zmeni smer otacania vretena a nastroj nabieha
na nasledujucu zadanu hilbku prisuvu

TNC opakuje tento postup (2 az 3), az pokym nedosiahne zadanu
hibku zavitu

Potom sa nastroj vysunie spat do bezpecnostnej vzdialenosti. Ak
ste zadali 2. bezpec€nostnu vzdialenost, odide na fiu TNC
nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX

TNC zastavi vreteno v bezpeénostnej vzdialenosti

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



Pri programovani dodrzuijte!
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Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Tento cyklus sa da pouzit len na strojoch s riadenym
vretenom.

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
(stred otvoru) v rovine obrabania s korekciou radia RO.

Znamienko parametra Hibka zavitu stanovuje smer
obrabania.

TNC vypocita posuv v zavislosti od otacok. Ak pocas
rezania zavitu pouzijete oto¢ny regulator pre override
otacok, TNC automaticky upravi posuv.

Otocény regulator pre override posuvu nie je aktivny.

Ak ste pomocou parametra cyklu Q403 zadefinovali faktor
otacok pre rychly spatny posuv, TNC obmedzi otacky na
maximalne otacky aktivneho prevodového stupna.

Na konci cyklu sa vreteno zastavi. Pred dalSim obrabanim
znovu spustite vreteno pomocou M3 (, resp. M4).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra s,troja 7441 Bit 2 nastavite, i
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2=0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 REZANIE VNUT. ZAVITU S LAMANIM TRIESKY (cyklus 209, DIN/ISO

G209)
.

Parametre cyklu

N
S
©
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Bezpeénostna vzdialenost’” Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost’ hrot nastroja (zaciato¢na poloha) —
povrch obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Hibka zavitu Q201 (inkrementélne): Vzdialenost
povrch obrobku — koniec zavitu. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stapanie zavitu Q239

Stupanie zavitu. Znamienko urcuje pravotocivy alebo
lavotoCivy zavit:

+= pravotocCivy zavit

—= lavotocCivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az 99,9999

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost’ Q204 (inkrementaine):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Hibka vitania do lamania triesky Q257
(inkrementalne): Prisuv, po ktorom TNC vykona
lamanie triesky Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Spétny posuv pri lamani triesky Q256: TNC vynasobi
stupanie Q239 zadanou hodnotou a pri lamani triesky
posunie nastroj spat o vypocitanu vyslednu hodnotu.
Ak zadate parameter Q256 = 0, tak pri odstraneni
triesok vyjde TNC z otvoru uplne (az do
bezpecénostnej vzdialenosti). Vstupny rozsah 0,1000
az 99999,9999

Uhol na orientaciu vretena Q336 (absolutne): Uhol, na
ktory TNC polohuje nastroj pred procesom rezania
zavitu. Vdaka tomu mézete zavit v pripade potreby
dodato€ne dorezat. Vstupny rozsah -360,0000 az
360,0000

Faktor pre zmenu otacok pri spitnom posuve Q403:
Faktor, o ktory TNC zvysi otacky vretena - a teda aj
spatny posuv - pri vysuvani z otvoru. Vstupny rozsah
0,0001 az 10, zvySenie maximalne na maximalne
otacky aktivneho prevodového stupria

Odchod nastroja zo zaberu pri preruSeni programu

Ak pocas procesu rezania zavitu stlacite externé tlacidlo zastavenia,
zobrazi TNC softvérové tlacidio RUCNY ODCHOD NASTROJA. Ak
stlacite RUCNY ODCHOD NASTROJA, mézete riadit odchod nastroja
zo zaberu. Stlacte pritom tlacidlo kladného smeru aktivnej osi vretena.

yAN \ :
Q204
Q200
Q203
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Példa: Bloky NC

26 CYCL DEF 209 REZANIE VNUT. ZAVITU S
LAMANIM TRIESKY

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50
Q257=5

Q256=+25
Q336=50
Q403=1.5

sBEZP. VZDIALENOST
sHLBKA

;STUPANIE ZAVITU
;SURAD. POVRCHU

;2. BEZP. VZDIALENOST

;sHLBKA VRTANIA LAMANIE
TRIESKY

;SP PRI LAMANI TRIESKY
;UHOL VRETENA
;FAKTOR OTACOK

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



4.5 Zaklady frézovania zavitu

Predpoklady

Stroj by mal byt vybaveny chladenim vretena (chladiace mazadlo

min. 30 barov, tlak vzduchu min. 6 barov)

KedZze pri frézovani zavitov spravidla vznikaju deformacie profilu
zavitu, su zvy€ajne potrebné korekcie Specifické pre konkrétny

nastroj, ktoré najdete v katalégu nastrojov, alebo vam ich poskytne

vyrobca vasho nastroja. Korekcia sa vykonava pri TOOL CALL
(vyvolanie nastroja) cez delta polomer DR
Cykly 262, 263, 264 a 267 je mozné pouzit’ len pri pravotocCivych
nastrojoch. Pre cyklus 265 mdzete pouzivat pravo- aj lavotoCivé

nastroje

Smer vykonavania operacie vyplyva s nasledujucich
vstupnych parametrov: Znamienko stupania zavitu Q239
(+ = pravotocivy zavit /— = favotoclivy zavit) a druh
frézovania Q351 (+1 = susledne /~1 = nesusledne). Na
zaklade nasledujucej tabulky vidite vztah medzi vstupnymi
parametrami pri pravotoCivych nastrojoch.

Vnutorny zavit  Stapanie Rzigvania Smer obrabania
pravotoCivy + +1(RL) Z+
lavotoCivy - -1(RR) Z+
pravotoCivy + -1(RR) Z-
favotocivy - +1(RL) Z—
Vonkajsi zavit Stupanie ?'ZUh . Smer obrabania
rézovania
pravotocivy + +1(RL) Z—
lavotoCivy - -1(RR) Z-
pravotoCivy + -1(RR) Z+
favotoCivy - +1(RL) Z+

TNC pri frézovani zavitu vztahuje naprogramovany posuv
@ na reznu hranu nastroja. No kedze TNC zobrazuje posuv

vzhladom na drahu stredu nastroja, nezhoduje sa
zobrazena hodnota s hodnotou, ktora bola
naprogramovana.

Smer zavitu sa zmeni, ak vykonavate cyklus frézovania
z4avitu spolo¢ne s cyklom 8 ZRKADLIT len v jednej osi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Programuijte pri prisuvoch do hibky vzdy rovnaké
znamienko, pretoZe cykly obsahuju viaceré procesy, ktoré
sU navzajom nezavislé. Poradie, podla ktorého je uréeny
smer obrabania, je popisané pri jednotlivych cykloch. Ak
napriklad chcete opakovat cyklus len so zahlbovanim, tak
pre hibku zavitu zadajte O a smer obrabania je potom
urceny hibkou zapustenia.

Postup pri zlomeni nastroja!

Ak pri rezani zavitu déjde k zlomeniu nastroja, tak zastavte
priebeh programu, prejdite do prevadzkového rezimu
Ruéné polohovanie a v tomto reZzime presunite linearnym
pohybom nastroj do stredu otvoru. Nasledne mozete
nastroj vysunut v smere osi prisuvu a vymenit ho.

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



4.6 FREZOVANIE ZAVITU

(cyklus 262, DIN/ISO: G262)

Priebeh cyklu

1

2

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecénostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Nastroj nabehne naprogramovanym polohovacim posuvom na
zaciato¢nu uroven, ktora je vysledkom znamienka stupania zavitu,
druhu frézovania a po¢tu chodov na presadzovanie

Nasledne nabehne nastroj tangencialne skrutkovym pohybom na
menovity priemer zavitu. Pritom sa este pred skrutkovitym
prisuvom vykona vyrovnavaci pohyb po osi nastroja, aby sa draha
z4vitu zacginala na naprogramovanej zaciato€nej urovni

V zavislosti od parametra Presadzovanie vyfrézuje nastroj zavit
jednym pohybom, niekolkymi presadenymi alebo jednym
kontinualnym pohybom po zavitnici

Potom odide nastroj tangencialne od obrysu spat na zaciato¢ny
bod v rovine obrabania

Na konci cyklu odsunie TNC nastroj prostrednictvom rychloposuvu

do bezpec&nostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpeénostnej vzdialenosti

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani dodrzuijte!
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Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€énom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky zavitu rovnu
0, tak TNC cyklus nevykona.

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 bo¢né predpolohovanie.

Nezabudnite, Ze TNC pred prisuvom vykonava
vyrovnavaci pohyb po osi nastroja. Velkost
vyrovnavacieho pohybu je maximalne polovica stupania
zavitu. Dbajte preto na to, aby bolo v otvore dostatok
priestoru!

Ak zmenite hibku zavitu, TNC automaticky upravi
zaciato¢ny bod pre pohyb po zavitnici.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hlbky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, ze TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpec€nostnej vzdialenosti
pod uroveri povrchu obrobku!

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



Parametre cyklu

262

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

Stupanie zavitu Q239: Stdpanie zavitu. Znamienko
uréuje pravotocCivy alebo lavotoCivy zavit:

+ = pravotocCivy zavit

— = lavotoCivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az 99,9999

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

Presadzovanie Q355: PocCet chodov zavitu, o ktoré sa
nastroj presadi:

0 = 360° zavitnica na hibku zavitu

1 = kontinualna zavitnica na celt hibku zavitu

>1 = viaceré zavitnice s nabehom a odsunutim, medzi
ktorymi TNC presadzuje nastroj o Q355 krat stupanie.
Vstupny rozsah 0 az 99999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani z obrobku
v mm/min. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Drubh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3
+1 = sUsledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

alternativne PREDEF

Bezpeténostna vzdialenost® Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe€nostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativhe FAUTO
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Q335=10 ;POZAD. PRIEMER
Q239=+1.5;STUPANIE

Q201=-20 ;HLBKA ZAVITU

Q355=0 ;PRESADZOVANIE
Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
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4.7 FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263, DIN/ISO

G263)

4.7 FREZOVANIE ZAVITU SO
ZAHLBENIM (cyklus 263,
DIN/ISO:G263)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpec¢nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Zahlbovanie

2 Nastroj nabehne polohovacim posuvom na hibku zahibenia minus
bezpecnostna vzdialenost a nasledne posuvom zahlbovania na
hibku zahlbenia

3 Ak bola zadana bo¢na bezpecnostna vzdialenost, polohuje TNC
nastroj polohovacim posuvom hned na hlbku zahlbenia

4 Nasledne nabehne TNC, podla priestorovych moznosti, von zo
stredu alebo s boénym polohovanim jemne na priemer jadra a
vykona kruhovy pohyb

Celné zahlbovanie

5 Nastroj nabieha polohovacim posuvom do &elnej hibky zahibenia

6 TNC polohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na ¢elné
presadenie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

7 Nasledne TNC prejde nastrojom polkruhom spat’ do stredu otvoru
Frézovanie zavitu

8 TNC prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného
polohovacieho posuvu na zaciato¢nu uroven zavitu, ktora vyplyva
z0 znamienka stupania zavitu a druhu frézovania

9 Nasledne nabehne nastroj tangencialne skrutkovym pohybom na
menovity priemer zavitu a vyfrézuje zavit pomocou 360° pohybu po
zavitnici

10 Potom odide néastroj tangenciélne od obrysu spat na zaciato¢ny
bod v rovine obrabania

11 Na konci cyklu odsunie TNC nastroj prostrednictvom rychloposuvu
do bezpecnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpe&nostnej vzdialenosti

118 Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



Pri programovani dodrzuijte!
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Pred programovanim respektujte nasledujiice pokyny

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

Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, Hibka
zahibenia, resp. Hibka na &ele urduju smer obrabania.
Smer obrabania je ur€ovany v nasledujucom poradi:
1. hibka zavitu

2. hibka zahibenia

3. hibka na cele

Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, TNC
tuto pracovnu operaciu nevykona.

Ak chcete zahlbovat Celne, tak zadefinujte parameter
Hlbka zahlbenia hodnotou 0.

Naprogramuite hibku zavitu minimalne o jednu tretinu krat
stUpanie zavitu mensiu ako hlbku zahlbenia.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!
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4.7 FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM (cyklus 263, DIN/ISO

G263)

Parametre cyklu

263
%%

120

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

Stipanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
ur€uje pravotocCivy alebo lavotodivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az 99,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost

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

Hibka zahibenia Q356: (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a hrotom nastroja. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani z obrobku
v mm/min. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3
+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie

alternativne PREDEF

Bezpeénostna vzdialenost’” Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Bo¢na bezpecnostna vzdialenost’ Q357
(inkrementalne): Vzdialenost medzi reznou hranou
nastroja a stenou otvoru. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Hibka &elného zahibenia Q358 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja pri procese ¢elného zahlbovania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Presadenie pri ¢elnom zahlbovani Q359
(inkrementélne): Vzdialenost, o ktord TNC presadi
stred nastroja zo stredu otvoru. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @

Yi

QD

&

¢ =
z ) 5
e\
> Q253
Q200 Q204

Q358

Y x

e




Stradnice povrchu obrobku Q203 (absolltne): Példa: Bloky NC 3
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah . . ©
-99999 9999 32 99999 9999 25 CYCL DEF 263 FREZOVANIE ZAVITU SO

' ' ZAHLBENIM N
2. bezpe¢nostna vzdialenost’” Q204 (inkrementalne): . O
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat Q335=10 ;POZAD. PRIEMER iy
kolizia medzi néstrojorp a obrobkorvn (upinacim Q239=+1.5;STUPANIE
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, . .
alternativne PREDEFE Q201=-16 ;HLBKA ZAVITU
Posuv pri zahlbovani Q254: Rychlost posuvu nastroja Q356=-20 ;HLBKA ZAHLBENIA
pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV

99999,999, alternativhe FAUTO, FU

Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja = : <
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST

99999,9999, alternativne FAUTO Q357=0,2 ;BOC. BEZP. VZDIALENOST
Q358=+0 ;HLBKA CELNE
Q359=+0 ;PRESADENIE CELNE
Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q254=150 ;POSUV ZAHLBOVANIA
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
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4.8 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264, DIN/ISO

4.8 FREZOVANIE ZAVITU S
VRTANIM (cyklus 264,
DIN/ISO: G264)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpec¢nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Vritanie

2 Nastroj vykona vitanie so zadanym posuvom prisuvu do hibky az
po prvu hibku prisuvu

3 Vpripade, Ze je zadané lamanie triesky, odide TNC nastrojom spat
0 zadanu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez lamania
triesky, tak prejde TNC nastrojom v rychloposuve na bezpec¢nostnu
vzdialenost a nasledne opat' rychloposuvom FMAX na zadanu
predstavnl vzdialenost nad prvu hibku prisuvu

4 Nasledne vita nastroj s posuvom az do dal$ej hibky prisuvu

5 TNC tento postup opakuje (2 az 4), az pokym nedosiahne hibku
vitania

Celné zahlbovanie

6 Nastroj nabieha polohovacim posuvom do &elnej hibky zahibenia

7 TNC polohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na ¢elné
presadenie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

8 Nasledne TNC prejde nastrojom polkruhom spat’ do stredu otvoru
Frézovanie zavitu

9 TNC prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného
polohovacieho posuvu na zaciato¢nu uroven zavitu, ktora vyplyva
z0 znamienka stupania zavitu a druhu frézovania

10 Nasledne nabehne nastroj tangencialne skrutkovym pohybom na
menovity priemer zavitu a vyfrézuje zavit pomocou 360°-
stupfiového pohybu po zavitnici

11 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu spat na zaciato¢ny
bod v rovine obrabania

12 Na konci cyklu odsunie TNC nastroj prostrednictvom rychloposuvu
do bezpec&nostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpe&nostnej vzdialenosti
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Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, Hibka
zahlbenia, resp. Hibka na ¢ele uréuju smer obrabania.
Smer obrabania je ur€ovany v nasledujucom poradi:
1. hibka zavitu

2. hibka vftania

3. hibka na ¢ele

Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, TNC
tuto pracovnu operaciu nevykona.

Naprogramuite hibku zavitu minimalne o jednu tretinu krat
stUpanie zavitu mensiu ako hlbku vitania.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2=0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!
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4.8 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM (cyklus 264, DIN/ISO

Parametre cyklu

124

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

Stipanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
ur€uje pravotocCivy alebo lavotodivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az 99,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost

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

Hibka vitania Q356: (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom otvoru. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani z obrobku
v mm/min. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativne FMAX FAUTO, PREDEF

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3
+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie

alternativne PREDEF

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie do zaberu. Hibka
nemusi byt nasobkom hibky prisuvu. Vstupny rozsah
0 az 99999,9999. TNC nabehne v jednej operacii na
hibku, ak:

je hibka prisuvu a koneéna hibka rovnaka,
je hibka prisuvu vaésia ako koneéna hibka.

Predstavna vzdialenost’ hore Q258 (inkrementaine):
Bezpecnostna vzdialenost pri polohovani
rychloposuvom, ked TNC odide nastrojom po
vysunuti z otvoru spat na aktualnu hlbku prisuvu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka vitania do lamania triesky Q257
(inkrementalne): Prisuv, po ktorom TNC vykona
lamanie triesky Ak zadate 0, lamanie triesky sa
nevykona. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Spiétny posuv prilamani triesky Q256 (inkrementalne):
Hodnota, o ktord TNC posunie spat nastroj pri lamani
triesky Vstupny rozsah 0,1000 az 99999,9999

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @
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Hibka &elného zahibenia Q358 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja pri procese ¢elného zahlbovania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Presadenie pri ¢elnom zahlbovani Q359
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktord TNC presadi
stred nastroja zo stredu otvoru. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

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

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe€nostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemoze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

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

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Bloky NC

25 CYCL DEF 264 FREZOVANIE ZAVITU §
VRTANIM
Q335=10 ;POZAD. PRIEMER
Q239=+1.5;STUPANIE
Q201=-16 ;HLBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLBKA VRTANIA
Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q258=0,2 ;PREDSTAVNA VZDIAL.

Q257=5 ;HLBKA VRTANIA LAMANIE
TRIESKY

Q256=0.2 ;SP PRI LAMANI TRIESKY
Q358=+0 ;HLBKA CELNE

Q359=+0 ;PRESADENIE CELNE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
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4.9 FREZOVANIE ZAVITU HELIX S VRTANIM (cyklus 265, DIN/ISO

4.9 FREZOVANIE ZAVITU HELIX
S VRTANIM (cyklus 265,
DIN/ISO: G265)

G265)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpec¢nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Celné zahlbovanie

2 Pri zahlbovani pred obrabanim zavitu nabehne nastroj posuvom
zahlbovania na &eln( hibku zahlbovania. Pri zahlbovani po
obrobeni zavitu prejde TNC nastrojom na hlbku zahlbenia
prostrednictvom polohovacieho posuvu

3 TNC polohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na ¢elné
presadenie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

4 Nasledne TNC prejde nastrojom polkruhom spat do stredu otvoru

Frézovanie zavitu

5 TNC prejde nastrojom prostrednictvom naprogramovaného
polohovacieho posuvu na zaciato€nu uroven zavitu

6 Nasledne nabehne nastroj tangencialne skrutkovym pohybom na
menovity priemer zavitu

7 TNC prejde nastrojom po suvislej zavitnici smerom nadol, az
pokym sa nedosiahne hlbka zavitu

8 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu spat na zaciato¢ny
bod v rovine obrabania

9 Na konci cyklu odsunie TNC nastroj prostrednictvom rychloposuvu
do bezpecnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpec€nostnej vzdialenosti

126 Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



Pri programovani dodrzuijte!
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Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu alebo Hibka na
Cele uréuju smer obrabania. Smer obrabania je ur¢ovany v
nasledujucom poradi:

1. hibka zavitu

2. hibka na gele

Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, TNC
tuto pracovnu operaciu nevykona.

Ak zmenite hibku zavitu, TNC automaticky upravi
zacCiato¢ny bod pre pohyb po zavitnici.

Druh frézovania (nesusledny/susledny) je uréeny
smerovanim zavitu (pravotoc€ivy/lavotoCivy) a smerom
otac¢ania nastroja, pretoze je mozny len smer obrabania
smerujuci z povrchu obrobku do vnutra kusa.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2=0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 FREZOVANIE ZAVITU HELIX S VRTANIM (cyklus 265, DIN/ISO

265

G265)

128

Parametre cyklu

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

Stipanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
ur€uje pravotocCivy alebo lavotodivy zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az 99,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost

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

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani z obrobku
v mm/min. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Hibka &elného zahibenia Q358 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja pri procese ¢elného zahlbovania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Presadenie pri ¢elnom zahlbovani Q359
(inkrementélne): Vzdialenost, o ktord TNC presadi
stred nastroja zo stredu otvoru. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Zahlbovanie Q360: Realiz4cia skosenej hrany
0 = pred obrobenim zavitu
1 = po obrobeni zavitu

Bezpecénostna vzdialenost’” Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @

Yi

QD

(% Q201
N Q203
¥ -
[
zh =5
T
:J:?J\ Q359
Q358 / ‘
22




Stradnice povrchu obrobku Q203 (absolltne): Példa: Bloky NC G‘

Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah . . Pre)

-99999,9999 az 99999,9999 25 CYCL DEF 265 FREZOVANIE ZAVITU o~
5 _ . HELIX S VRTANIM

2. bezpe€nostna vzdialenost® Q204 (inkrementalne): - 0

Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat Q335=10 ;POZAD. PRIEMER e

kolizia medzi néstrojorp a obrobkorvn (upinacim Q239=+1.5;STUPANIE

prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, . .

alternativne PREDEF Q201=-16 ;HLBKA ZAVITU

Posuv pri zahlbovani Q254: Rychlost posuvu nastroja Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV

pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az Q358=+0 ;HLBKA CELNE

99999,999, alternativhe FAUTO, FU

Q359=+0 ;PRESADENIE CELNE
Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja = ;
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az Q360=0 ;ZAHLBOVANIE
99999,999, alternativne FAUTO Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q254=150 ;POSUV ZAHLBOVANIA
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
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4.10 FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO

410 FREZOVANIE
VONKAJSIEHO ZAVITU
(cyklus 267, DIN/ISO: G267)

G267)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpec¢nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Celné zahlbovanie

2 TNC nabehne do zaciato€ného bodu pre ¢elné zahlbovanie zo
stredu €apu na hlavnej osi roviny obrabania. Polohu zaciato€ného
bodu uréuje polomer zavitu, polomer nastroja a stupanie

3 Nastroj nabieha polohovacim posuvom do &elnej hibky zahibenia

4 TNC polohuje nastroj bez korekcie zo stredu polkruhom na elné
presadenie a vykona kruhovy pohyb v posuve zahlbovania

5 Nasledne TNC prejde nastrojom polkruhom spéat na zaciato€ny
bod

Frézovanie zavitu

6 TNC polohuje nastroj na zaciato¢ny bod, pokial predtym nebolo
vykonané Celné zahlbenie. Zaciatocny bod frézovania zavitu sa
zhoduje so zaciato€nym bodom &elného zahlbovania

7 Nastroj nabehne naprogramovanym polohovacim posuvom na
zaciato¢nu uroven, ktora je vysledkom znamienka stupania zavitu,
druhu frézovania a po¢tu chodov na presadzovanie

8 Nasledne nabehne nastroj tangencialne skrutkovym pohybom na
menovity priemer zavitu

9 V zavislosti od parametra Presadzovanie vyfrézuje nastroj zavit
jednym pohybom, niekolkymi presadenymi alebo jednym
kontinualnym pohybom po zavitnici

10 Potom odide nastroj tangencialne od obrysu spat na zaciato¢ny
bod v rovine obrabania

11 Na konci cyklu odsunie TNC nastroj prostrednictvom rychloposuvu
do bezpecnostnej vzdialenosti alebo — ak bolo vykonané prislusné
nastavenie — do 2. bezpec€nostnej vzdialenosti

130 Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



Pri programovani dodrzuijte!
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Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
(stred €apu) roviny obrabania s korekciou polomeru R0.

Potrebné presadenie na &elné zahibenie je potrebné zistit

vopred. Musite zadat hodnotu od stredu ¢apu po stred
nastroja (hodnotu bez korekcie).

Znamienka parametrov cyklov Hibka zavitu, resp. Hibka
na Cele uréuju smer obrabania. Smer obrabania je
uréovany v nasledujucom poradi:

1. hibka zavitu

2. hibka na éele

Ak priradite niektorému parametru hibky hodnotu 0, TNC
tuto pracovnu operaciu nevykona.

Znamienko parametra cyklu Hibka zavitu stanovuje smer
obrabania.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra s,troja 7441 Bit 2 nastavite, i
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod urover povrchu obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530

G267)

/4

w

4.10 FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO

”

" @



”

w

”

4.10 FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU (cyklus 267, DIN/ISO

G267)

Parametre cyklu

267

i

132

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

Stipanie zavitu Q239: Stupanie zavitu. Znamienko
ur€uje pravotocCivy alebo lavotodivy zavit:

+= pravotocCivy zavit

— = lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az 99,9999

Hibka zavitu Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu

Presadzovanie Q355: PocCet chodov zavitu, o ktoré sa
nastroj presadi:

0 = zavitnica na hibku zavitu

1 = kontinualna zavitnica na cel( hibku zavitu

>1 = viaceré zavitnice s nabehom a odsunutim, medzi
ktorymi TNC presadzuje nastroj o Q355 krat stipanie.
Vstupny rozsah 0 az 99999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani z obrobku
v mm/min. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3
+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie

alternativne PREDEF

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @
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Bezpeénostna vzdialenost® Q200 (inkrementalne): Példa: Bloky NC :
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom - - ©
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, 25 CYCL DEF 267 FREZ. VONK. ZAVITU o~
alternativne PREDEF Q335=10 ;POZAD. PRIEMER [0)
Hibka &elného zahibenia Q358 (inkrementalne): Q239=+1.5;STUPANIE ..
Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom ; 7

nastroja pri procese ¢elného zahlbovania. Vstupny Q201=-20 ;HLBKA ZAVITU

rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q355=0 ;PRESADZOVANIE

Presadenie pri ¢elnom zahlbovani Q359 Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV
(inkrementalne): Vzdialenost, o ktord TNC presadi - ; =

stred nastroja zo stredu ¢apu Vstupny rozsah 0 az Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA

99999,9999 Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Siiradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne): Q358=+0 ;HLBKA CELNE

Q1= TR G

. . 203=+30 ;SURAD. POVRCHU
2. bezpe€nostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne): Q

Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim 254=150 :POSUV ZAHLBOVANIA
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, Q 2 :

alternativne PREDEF Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE

Posuv pri zahlbovani Q254: Rychlost posuvu nastroja
pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativhe FAUTO, FU

/4

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativhe FAUTO
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4.11 Priklady programovania

4.11 Priklady programovania

Priklad: Rezanie vnutorného zavitu

Suradnice vitania su ulozené v tabulke bodov
TAB1.PNT a TNC ich vyvolava prostrednictvom
CYCL CALL PAT.

??Polomery nastrojov su navolené tak, aby boli
v testovacej grafike viditelné vSetky pracovné
operacie.

Priebeh programu

Centrovanie
Vitanie
Rezanie vnatorného zavitu

0 BEGIN PGM 1 MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Y+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+4

4 TOOL DEF 2 L+0 2.4

5 TOOL DEF 3 L+0 R+3

6 TOOL CALL 1 Z S5000

7L Z+10 R0 F5000

8 SEL PATTERN “TAB1¢
9 CYCL DEF 200 VRTANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-2 ;HLBKA
Q206=150 ;PRiSUV F DO HL.
Q202=2 ;HLBKA PRiSUVU
Q210=0 ;F.CAS HORE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU

134
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Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja — centrovaci nastroj
Definicia nastroja — vrtak

Definicia nastroja — zavitnik

Vyvolanie nastroja — centrovaci nastroj

Presunutie nastroja do bezpecnej vysky (F naprogramovat pomocou
hodnoty),

ktord TNC polohuje po kazdom cykle na bezpeénu vysku
Definovanie tabulky bodov

Definicia cyklu centrovania

Nutné zadat hodnotu 0, je uc¢inna z tabulky bodov

Obrabacie cykly: Rezanie vnitorného zavitu / Frézovanie zavitu @



Q204=0 ;2. BEZP. VZDIAL.
Q211=0.2 ;CAS PRESTOJA DOLE
10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 L Z+100 RO FMAX M6
12 TOOL CALL 2 Z S5000
13 L Z+10 RO F5000

14 CYCL DEF 200 VRTANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-25 ;HLBKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS PRESTOJA HORE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q211=0.2 ;CAS PRESTOJA DOLE

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 L Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 L Z+50 R0 FMAX

19 CYCL DEF 206 NOVE REZANIE VNUT.

ZAVITU
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-25 ;HLBKA ZAVITU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZP. VZDIALENOST

20 CYCL CALL PAT F5000 M3

21 L Z+100 R0 FMAX M2

22 END PGM 1 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Nutné zadat’ hodnotu 0, je u¢inna z tabulky bodov

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov TAB1.PNT,
Posuv medzi bodmi: 5 000 mm/min

Odchod nastroja, vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vrtak

Presunutie nastroja do bezpecnej vysky (F naprogramovat pomocou
hodnoty)

Definicia cyklu vftania

Nutné zadat’ hodnotu 0, je u¢inna z tabulky bodov
Nutné zadat’ hodnotu 0, je u€inna z tabulky bodov

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov TAB1.PNT
Odchod nastroja, vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — zavitnik

Presunutie nastroja do bezpecnej vysky

Definicia cyklu rezanie vnatorného zavitu

Nutné zadat’ hodnotu 0, je u¢inna z tabulky bodov
Nutné zadat’ hodnotu 0, je u€inna z tabulky bodov
Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov TAB1.PNT

Vysunutie nastroja, koniec programu

h @
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4.11 Priklady pllamovania

Tabulka bodov TAB1.PNT

-
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Obrabacie cykly:
Frézovanie vyrezu /
Frézovanie ¢apu /
Frézovanie drazky




5.1 Zaklady

5.1 Zaklady

Prehlad

TNC ponuka celkovo 6 cyklov pre obrabania vyrezov, ¢apov a drazok:

Cyklus

251 PRAVOUHLY VYREZ
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s
moznostou zvolit rozsah obrabania a
skrutkovym zanorenim

252 KRUHOVY VYREZ
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s
moznostou zvolit rozsah obrabania a
skrutkovym zanorenim

253 FREZOVANIE DRAZOK
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s
moznostou zvolit rozsah obrabania a
kyvavym zanorenim

254 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s
moznostou zvolit rozsah obrabania a
kyvavym zanorenim

256: PAVOUHLY VYCNELOK
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s

bo&nym prisuvom, ak je potrebnych viac

obehov

257: KRUHOVY VYCNELOK
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s

bo&nym prisuvom, ak je potrebnych viac

obehov

Softvérové

tlagidlo  Strana

251 Strana 139

@

252 Strana 144
)

253 Strana 148
) -

e Strana 153

E-

= Strana 158
W20

257 Strana 162
B0
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5.2 PRAVOUHLY VYREZ

(cyklus 251, DIN/ISO: G251)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu pravouhly vyrez 251 mézete vykonat
kompletné obrobenie pravouhlého vyrezu. V zavislosti od parametrov
cyklu su k dispozicii nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto,
obrabanie stien nadisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nadisto,
len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nacisto.

Hrubovanie

1

2

Nastroj sa zanori v strede vyrezu do obrobku a posuva sa na prvu
hibku prisuvu. Stratégiu zanorenia urcite parametrom Q366

TNC hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju, pricom
berie do uvahy faktor prekrytia (parameter Q370) a pridavky na
dokoncenie (parameter Q368 a Q369)

Na konci procesu hrubovania odide TNC nastrojom tangencialne
od steny vyrezu, posunie sa o bezpecnostnu vzdialenost nad
aktualnu hlbku prisuvu a odtial rychloposuvom spéat do stredu
vyrezu

Tento postup sa opakuje, az pokym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka vyrezu

Hladenie

5

Pokial su zadané pridavky na dokoné&enie, obraba TNC nacisto
najskor steny vyrezu, v pripade prislusného nastavenia v
niekolkych prisuvoch. Na stenu vyrezu sa pritom nabieha
tangencialne

Nasledne obrobi TNC nacisto dno vyrezu zvnutra smerom k
okrajom. Na dno vyrezu sa pritom nabieha tangencialne
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Pri programovani dodrzuijte!
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Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat
zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze nemdzete
zadefinovat’ uhol zanorenia.

Nastroj napolohujte na zaciato&nu polohu v rovine
obrabania s korekciou polomeru R0. Dbajte na parameter
Q367 (poloha vyrezu).

TNC vykona cyklus na osiach (rovina obrabania),
prostrednictvom ktorych ste nabehli na za€iatocnu polohu.
Napr. v X a'Y, ak ste programovali pomocou CYCL CALL
POS X...Y...av U aV, ak ste naprogramovali CYCL
CALL POS U... V... .

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja.
Dbajte na parameter Q204 (2. bezpecnostna vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

TNC na konci cyklu napolohuje nastroj spat na zaciato¢nu
polohu.

TNC napolohuje nastroj na konci operacie hrubovania
rychloposuvom spat do stredu vyrezu. Nastroj sa pritom
nachadza vyssie o hodnotu bezpecnostnej vzdialenosti
nad aktualnou hibkou prisuvu. Bezpe&nostnt vzdialenost
musite zadat' tak, aby nastroj po vykonani operacie nebol
blokovany vzniknutymi trieskami.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpec€nostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nacisto),
TNC?polohuje nastroj v strede vyrezu rychloposuvom na
prvu hibku prisuvu!

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @



Parametre cyklu

251

Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definicia rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto

1: Len hrubovanie

2: Len nadisto

Obrobenie steny a dna nadisto sa vykona, len ak je
zadefinovany prislusny pridavok na dokoncenie
(Q368, Q369)

1. dizka strany Q218 (inkrementélne): Dizka vyrezu,
rovnobezna s hlavnou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

2. dizka strany Q219 (inkrementalne): Dizka vyrezu,
rovnobezna s vedlajSou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Polomer rohu Q220: Polomer rohu vyrezu Ak zadate 0,
TNC nastavi polomer rohu zhodny s polomerom
nastroja. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokonc¢enie steny Q368 (inkrementalne):
Pridavok na dokongenie v rovine obrabania. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Uhol nato¢enia Q224 (absolutne): Uhol, o ktory sa
otoCi cely vyrez. Stred natoCenia sa nachadza v
polohe, na ktorej stoji nastroj pri vyvolani cyklu.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

Poloha vyrezu Q367: Poloha vyrezu vzhfadom na
polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: poloha nastroja = stred vyrezu

1: poloha nastroja = lavy dolny roh

2: poloha nastroja = pravy dolny roh

3: poloha nastroja = pravy horny roh

4: poloha nastroja = lavy horny roh

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativhe FAUTO, FU, FZ

Drubh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3:

+1 = susledné frézovanie
—1 = nesusledné frézovanie
alternativne PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

=
H
AN
YA Q218 0
O
2
Q ) >
"% 2
0207 g Q
N m) ) | =
N
@ - »
x| 3
=
>
L
Y \7 N
Ll
£0367=0 ~§
Q367=1 L Q367=2 >
X x| >
-l
Vi Yi T
Q367=3 Q367=4 - |
[ S
R\ NY <
K x| &
o
N
n
Yi
T Q351=-1 \
|
\Dasst=41
» -
K X

- @



”

”

5.2 PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251, DIN/ISO

G251)

142

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

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu vacsiu
ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokonéenie dna Q369 (inkrementalne):
Pridavok na dokoné&enie dna. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FAUTO, FU, FZ

Prisuv pri dokonéovani Q338 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri
obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nacisto jednym
prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecénostna vzdialenost’” Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost' medzi Eelom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Stradnica povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Absolutne suradnice povrchu obrobku. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe¢nostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @
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Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer Példa: Bloky NC _—
nastroja uréuje boény prisuv k. Vstupny rozsah 0,1 az — ‘It_)
1,9999, alternativhe PREDEF 8 CYCL DEF 251 PRAVOUHLY VYREZ o
Stratégia zanorenia Q366: Druh stratégie zanorenia Q215=0  ;ROZSAH OBRABANIA Q)

0 = kolmé zanorenie. TNC zanara bez ohladu na Sl Gl SLCh G DL
uhol zanorenia definovany v tabulke nastrojov Q219=60 ;2. BOCNA DLZKA

ANGLE kolmo , o , Q220=5 ;POLOMER ROHU

1 = skrutkové zanorenie. V tabulke nastrojov musi .

byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. V Q224=+0 ;POLOHA OTOC.

opacnom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie

2 = kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov musi byt O OO V}{REZU
pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. V = ; -

opacnom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie. el ’Dl}UH Lo/ AN L
Dizka kyvavych zanoreni zavisi od uhla zanorenia, Q201=-20 ;HLBKA

ako minimalnu hodnotu pouzije TNC dvojnasobnu o i :
hodnotu priemeru nastroja LAl ’HLFKA LAY .
Alternativhe PREDEF Q369=0,1 ;PRIDAVOK PRE HLBKU

Posuv obrabania nacisto Q385: Rychlost posuvu Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.

nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min. Q338=5 ;PRIS. OBRABANIA NACISTO
}ﬁt{t}r}rg rl?[zlsthZO az 99999,9999, alternativne Q200=2 :BEZP. VZDIALENOST .

Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q370=1 ;PREKRYTIE DRAH
Q366=1 ;ZANORENIE
Q385=500 ;POSUV NACISTO
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

”
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5.3 KRUHOVY VYREZ (cyklus 252,
DIN/ISO: G252)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu kruhovy vyrez 252 mézete vykonat kompletné
obrobenie kruhového vyrezu. V zavislosti od parametrov cyklu su k
dispozicii nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto,
obrabanie stien nadisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nacisto a obrabanie stien nadisto,

len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nacisto.

Hrubovanie

1 Nastroj sa zanori v strede vyrezu do obrobku a posUva sa na prvu
hlbku prisuvu. Stratégiu zanorenia urcite parametrom Q366

2 TNC hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju, pricom
berie do Uvahy faktor prekrytia (parameter Q370) a pridavky na
dokonéenie (parameter Q368 a Q369)

3 Na konci procesu hrubovania odide TNC nastrojom tangencialne
od steny vyrezu, posunie sa o bezpe¢nostnu vzdialenost nad
aktualnu hlbku prisuvu a odtial rychloposuvom spéat do stredu
vyrezu

4 Tento postup sa opakuje, aZ pokym sa nedosiahne
naprogramovana hilbka vyrezu
Obrabanie nacisto

5 Pokial st zadané pridavky na dokoncenie, obraba TNC nacisto
najskor steny vyrezu, v pripade prisluSného nastavenia v
niekolkych prisuvoch. Na stenu vyrezu sa pritom nabieha
tangencialne

6 Nasledne obrobi TNC nacisto dno vyrezu zvnutra smerom k
okrajom. Na dno vyrezu sa pritom nabieha tangencialne
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Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat
zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze nemédzete
zadefinovat' uhol zanorenia.

Nastroj napolohujte na zaciatoénu polohu (stred kruhu) v
rovine obrabania s korekciou polomeru RO.

TNC vykona cyklus na osiach (rovina obrabania),
prostrednictvom ktorych ste nabehli na zaciato¢nu polohu.
Napr. v X a'Y, ak ste programovali pomocou CYCL CALL
POS X...Y...av U aV, ak ste naprogramovali CYCL
CALL POS U...V....

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja.
ReSpektujte parameter Q204 (2. bezpeénostna
vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

TNC na konci cyklu napolohuje nastroj spat na zaciato¢nu
polohu.

TNC napolohuje nastroj na konci operacie hrubovania
rychloposuvom spat do stredu vyrezu. Nastroj sa pritom
nachadza vyssie o hodnotu bezpec€nostnej vzdialenosti
nad aktualnou hibkou prisuvu. Bezpeénostnti vzdialenost
musite zadat tak, aby nastroj po vykonani operacie nebol
blokovany vzniknutymi trieskami.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nacisto),
TNC?polohuje nastroj v strede vyrezu rychloposuvom na
prvu hibku prisuvu!
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Parametre cyklu

252
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Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definicia rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto

1: Len hrubovanie

2: Len nadisto

Obrobenie steny a dna nacisto sa vykona, len ak je
zadefinovany prislusny pridavok na dokoncenie
(Q368, Q369)

Priemer kruhu Q223: Priemer nacisto obrobeného
vyrezu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q368 (inkrementalne):
Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3:
+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie

alternativne PREDEF

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

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu vacsiu
ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokon¢enie dna Q369 (inkrementalne):
Pridavok na dokonc&enie dna. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Prisuv pri dokon¢ovani Q338 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri
obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nacisto jednym
prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @
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Bezpeténostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi elom nastroja a povrchom

obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, Z A

alternativne PREDEF

Siradnica povrchu obrobku Q203 (absolutne):

Absolutne suradnice povrchu obrobku. Vstupny

rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost® Q204 (inkrementalne): Q200 g Q20

Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat 36
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim

prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, 5 {1 as6

alternativne PREDEF A—T{

Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer (d

nastroja uruje bocny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1 az
1,9999, alternativne PREDEF

G252)

ol |

Stratégia zanorenia Q366: Druh stratégie zanorenia Példa: Bloky NC

0 = kolmé zanorenie. TNC zanara bez ohladu na S
uhol zanorenia definovany v tabulke nastrojov 8 CYCL DEF 252 KRUHOVY VYREZ

ANGLE k°'""° ' o ’ Q215=0 ;ROZSAH OBRABANIA
ot ey vl sacbtaoumet ol eoncrana | Q340 SPRIEMER KRUHU
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. V Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
opacnom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
Alternativne PREDEF ;
o o ‘ Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Mo i ahrsvant S a e e i, |11 QN30 HEBKA
Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativne FAUTO, Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
kU, k2 Q369=0,1 ;PRIDAVOK PRE HL.BKU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q338=5 ;PRIS. OBRABANIA NACISTO
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q370=1 ;PREKRYTIE DRAH
Q366=1 ;ZANORENIE
Q385=500 ;POSUV NACISTO
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

”
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G253)

5.4 FREZOVANIE DRAZOK
(cyklus 253, DIN/ISO: G253)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu 253 mézete vykonat kompletné obrobenie
drazky. V zavislosti od parametrov cyklu su k dispozicii nasledujuce
varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto,
obrabanie stien nadisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nacisto a obrabanie stien nadisto,

len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nacisto.

Hrubovanie

1 Nastroj sa posuva z jednej strany na druhu (kyva sa) az na prvu
hibku prisuvu, pri¢om vychadza zo stredu lavej kruznice drazky
pod uhlom zanorenia, ktory je zadefinovany v tabulke nastrojov.
Stratégiu zanorenia urcite parametrom Q366

2 TNC hrubuje drazku zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju, pri¢om
zohladriuje pridavky na dokon&enie (parameter Q368 a Q369)

3 Tento postup sa opakuje, az pokym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka drazky

Obrabanie nacisto

4 Pokial su zadané pridavky na dokonc&enie, obraba TNC nacisto
najskér steny drazky, v pripade prislusného nastavenia, v
niekolkych prisuvoch. Na stenu drazky sa pritom nabieha
tangencialne v pravej kruznici drazky

5 Nasledne obrobi TNC nacisto dno drazky zvnutra smerom k
vonkajSiemu okraju. Na dno drazky sa pritom nabieha
tangencialne
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Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat
zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze nemédzete
zadefinovat' uhol zanorenia.

Nastroj napolohujte na zaciato¢nu polohu v rovine
obrabania s korekciou polomeru R0. Dbajte na parameter
Q367 (poloha drazky).

TNC vykona cyklus na osiach (rovina obrabania),
prostrednictvom ktorych ste nabehli na zaciato€nu polohu.
Napr. v X a'Y, ak ste programovali pomocou CYCL CALL
POS X...Y...av U aV, ak ste naprogramovali CYCL
CALL POSU...V....

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja.
ReSpektujte parameter Q204 (2. bezpecnostna
vzdialenost).

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj v rovine obrabania
spat do zaciatocného bodu (stred drazky). Vynimka: Ak
definujete polohu drazky ako nerovnu 0, TNC polohuje
nastroj len v osi nstroja na 2. bezpe€nostnu vzdialenost. V
takychto pripadoch vzdy naprogramujte po vyvolani cyklu
absolutne pojazdové pohyby.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Ak je Sirka drazky vacsia ako dvojnasobok priemeru
nastroja, tak hrubuje TNC drazku zvnutra smerom von. To
znamena, Zze aj malymi nastrojmi mozete frézovat
fubovolne velké drazky.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nacisto),
TNC?polohuje nastroj rychloposuvom na prvu hibku
prisuvu!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parametre cyklu

253

150

Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definicia rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto

1: Len hrubovanie

2: Len nadisto

Obrobenie steny a dna nacisto sa vykona, len ak je
zadefinovany prislusny pridavok na dokoncenie
(Q368, Q369)

Dizka drazky Q218 (hodnota rovnobezna s hlavnou
osou roviny obrabania): Zadajte dlhSiu stranu drazky.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Sirka drazky Q219 (hodnota rovnobezna s vedlajsou
osou roviny obrabania): Zadajte Sirku drazky; ak
zadate Sirku drazky zhodnu s priemerom nastroja,
TNC vykona len hrubovanie (frézovanie pozdizneho
otvoru). Maximalna Sirka drazky pri hrubovani:
Dvojnasobok priemeru néastroja. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Pridavok na dokondenie steny Q368 (inkrementalne):
Pridavok na dokonéenie v rovine obrabania

Uhol nato¢enia Q374 (absolutne): Uhol, o ktory sa
otoCi cela drazka. Stred natoCenia sa nachadza v
polohe, na ktorej stoji nastroj pri vyvolani cyklu.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Poloha drazky (0/1/2/3/4)Q367: Poloha drazky
vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:
0: poloha nastroja = stred drazky

1: poloha nastroja = lavy koniec drazky

2: poloha nastroja = stred lavej kruznice drazky
3: poloha nastroja = stred pravej kruznice drazky
4: poloha nastroja = pravy koniec drazky

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3:
+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie

alternativne PREDEF

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @
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Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno drazky. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

G253)

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o ktory %
sa nastroj zakazdym prisunie; zadat’ hodnotu vacsiu zA %
ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokonéenie dna Q369 (inkrementalne): aQ
Pridavok na dokonc&enie dna. Vstupny rozsah 0 az —

99999,9999 0202 {}
Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu

nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FAUTO, FU, FZ

Prisuv pri dokonéovani Q338 (inkrementalne):

Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri

obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nacisto jednym
prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201
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Bezpeénostna vzdialenost® Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Siradnica povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Absolutne suradnice povrchu obrobku. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Stratégia zanorenia Q366: Druh stratégie zanorenia

0 = kolmé zanorenie. TNC zanara bez ohladu na
uhol zanorenia definovany v tabulke nastrojov
ANGLE kolmo

1 = skrutkové zanorenie. V tabulke nastrojov musi
byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. V
opacnom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie.
Skrutkové zanaranie vykonavat' len vtedy, ked je
dostatok priestoru

2 =kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov musi byt
pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. V
opacnom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie

Alternativne PREDEF

Posuv obrabania nacisto Q385: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
FAUTO, FU, FZ

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @
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Példa: Bloky NC

8 CYCL DEF 253 FREZOVANIE DRAZOK
Q215=0 ;ROZSAH OBRABANIA
Q218=80 ;DLZKA DRAZKY
Q219=12 ;SiRKA DRAZKY
Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
Q374=+0 ;POLOHA OTOC.
Q367=0 ;POLOHA DRAZKY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q201=-20 ;HLBKA
Q202=5 ;HLBKA PRiSUVU
Q369=0,1 ;PRIDAVOK PRE HLBKU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q338=5 ;PRiS. OBRABANIA NACISTO
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q366=1 ;ZANORENIE
Q385=500 ;POSUV NACISTO

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3




5.5 KRUHOVA DRAZKA

(cyklus 254, DIN/ISO: G254)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu 254 mézete vykonat kompletné obrobenie
kruhovej drazky. V zavislosti od parametrov cyklu su k dispozicii
nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto,
obrabanie stien nadisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nadisto,
len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nacisto.

Hrubovanie

1

Nastroj vykonava kyvavy posuv v strede drazky aZ na prvu hibku
prisuvu pod uhlom zanorenia, ktory je zadefinovany v tabulke
nastrojov. Stratégiu zanorenia urc¢ite parametrom Q366

TNC hrubuje drazku zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju, pricom
zohladriuje pridavky na dokoncenie (parameter Q368 a Q369)

Tento postup sa opakuje, az pokym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka drazky

Obrabanie nacdisto

4 Pokial su zadané pridavky na dokonc¢enie, obraba TNC nacisto

najskor steny drazky, v pripade prislusného nastavenia, v
niekolkych prisuvoch. Na stenu drazky sa pritom nabieha
tangencialne

Nasledne obrobi TNC nacisto dno drazky zvnutra smerom k
vonkajSiemu okraju. Na dno drazky sa pritom nabieha
tangencialne

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani dodrzuijte!

Ak nie je aktivna tabulka bodov, musite vzdy vykonavat
zanorenie kolmo (Q366 = 0), pretoze nemdzete
zadefinovat’ uhol zanorenia.

Nastroj predpolohujte v rovine obrabania s korekciou
polomeru RO. PrislusSnym spésobom definujte parameter
Q367 (vztah pre polohu drazky).

TNC vykona cyklus na osiach (rovina obrabania),
prostrednictvom ktorych ste nabehli na zaCiatocnu polohu.
Napr. v X a'Y, ak ste programovali pomocou CYCL CALL
POS X...Y...av U aV, ak ste naprogramovali CYCL
CALL POS U... V... .

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja.
Respektujte parameter Q204 (2. bezpecnostna
vzdialenost).

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj v rovine obrabania
spat do zaciato¢ného bodu (stred rozstupovej kruznice).
Vynimka: Ak definujete polohu drazky ako nerovnu 0, TNC
polohuje nastroj len v osi nastroja na 2. bezpeénostnu
vzdialenost. V takychto pripadoch vzdy naprogramuijte po
vyvolani cyklu absolutne pojazdové pohyby.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Ak je Sirka drazky vacsia ako dvojnasobok priemeru
nastroja, tak hrubuje TNC drazku zvnutra smerom von. To
znamena, ze aj malymi nastrojmi mézete frézovat
lubovolne velké drazky.

Ak pouzijete cyklus 254 Kruhova drazka v spojeni s cyklom
221, nie je pripustna poloha drazky 0.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra s,troja 7441 Bit 2 nastavite, Gi
ma TNC pri zadani kladnej hlbky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpec¢nostnej vzdialenosti
pod uroveri povrchu obrobku!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nacisto),
TNC?polohuje nastroj rychloposuvom na prvu hibku
prisuvu!

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @



Parametre cyklu

254
iz~

Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definicia rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto

1: Len hrubovanie

2: Len nadisto

Obrobenie steny a dna nadisto sa vykona, len ak je
zadefinovany prislusny pridavok na dokoncenie
(Q368, Q369)

Sirka drazky Q219 (hodnota rovnobezna s vedlaj$ou
osou roviny obrabania): Zadajte Sirku drazky; ak
zadate Sirku drazky zhodnu s priemerom nastroja,
TNC vykona len hrubovanie (frézovanie pozdiZzneho
otvoru). Maximalna Sirka drazky pri hrubovani:
Dvojnasobok priemeru nastroja. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Pridavok na dokondenie steny Q368 (inkrementalne):
Pridavok na dokonéenie v rovine obrabania. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Priemer rozstupovej kruznice Q375: Zadajte priemer
rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Vztah pre polohu drazky (0/1/2/3) Q367: Poloha
drazky vzhfadom na polohu nastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja sa nezohladnuje. Poloha drazky sa
ur¢i zo zadaného stredu rozstupovej kruznice a
zaciatocného uhla

1: Poloha nastroja = stred lavej kruznice drazky.
Zaciato¢ny uhol Q376 sa vztahuje na tuto polohu.
Zadany stred rozstupovej kruZnice sa nezohfladruje
2: Poloha nastroja = stred stredovej osi. Zaciato¢ny
uhol Q376 sa vztahuje na tuto polohu. Zadany stred
rozstupovej kruznice sa nezohladfiuje

3: Poloha nastroja = stred pravej kruznice drazky.
Zaciato¢ny uhol Q376 sa vztahuje na tuto polohu.
Zadany stred rozstupovej kruZnice sa nezohfladruje

Stred 1. osi Q216 (absolutne): Stred rozstupovej
kruZnice na hlavnej osi roviny obrabania. Uginné len,
ak je definované Q367 = 0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. osi Q217 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na vedlajSej osi roviny obrabania. Uéinné
len, ak je definované Q367 = 0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Zaciato¢ny uhol Q376 (absolutne): Zadajte polarny
uhol zaciato€ného bodu. Vstupny rozsah -360,000 az
360,000

Uhol otvorenia drazky Q248 (inkrementalne): Zadajte
uhol otvorenia drazky. Vstupny rozsah 0 az 360,000
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Uhlovy krok Q378 (inkrementalne): Uhol, o ktory
sa natoCi cela drazka. Stred otacania sa
nachéadza v strede rozstupovej kruznice. Vstupny
rozsah -360,000 az 360,000

Pocet obrabani Q377: Pocet obrabani na rozstupovej
kruznici. Vstupny rozsah 1 az 99999

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativnhe FAUTO, FU, FZ

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3:
+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie

alternativne PREDEF

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

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie; zadat’ hodnotu vacsiu
ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokonéenie dna Q369 (inkrementalne):
Pridavok na dokon&enie dna. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Prisuv pri dokon¢ovani Q338 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri
obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nacisto jednym
prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @
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Bezpeténostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi elom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Siradnica povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Absolutne suradnice povrchu obrobku. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost® Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemoéze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Stratégia zanorenia Q366: Druh stratégie zanorenia

0 = kolmé zanorenie. TNC zanara bez ohladu na
uhol zanorenia definovany v tabulke nastrojov
ANGLE kolmo

1 = skrutkové zanorenie. V tabulke nastrojov musi
byt pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. V
opacnom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie.
Skrutkové zanaranie vykonavat' len vtedy, ked je
dostatok priestoru

2 = kyvavé zanorenie. V tabulke nastrojov musi byt
pre aktivny nastroj zadefinovany uhol zanorenia
ANGLE hodnotou, ktora sa nesmie rovnat 0. V
opacnom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie.
TNC mbze kyvavo zanorovat az potom, ako dizka
posuvu na rozstupovej kruznici dosiahne minimalne
trojnasobok priemeru nastroja.

Alternativhe PREDEF

Posuv obrabania nacisto Q385: Rychlost’ posuvu
nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FAUTO,
FU, FZ

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Bloky NC

8 CYCL DEF 254 KRUHOVA DRAZKA
Q215=0 ;ROZSAH OBRABANIA
Q219=12 ;SIRKA DRAZKY
Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
Q375=80 ;PRIEMER ROZST. KRUZNICE
Q367=0 ;VZTAH POLOHY DRAZKY
Q216=+50 ;STRED 1. OSI
Q217=+50 ;STRED 2. OSI
Q376=+45 ;ZACIATOCNY UHOL

Q248=90 ;UHOL OTVORENIA
Q378=0 ;UHLOVY KROK
Q377=1 ;POCET OBRABANI

Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q201=-20 ;HLBKA
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q369=0,1 ;PRIDAVOK PRE HL.BKU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q338=5 ;PRIS. OBRABANIA NACISTO
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q366=1 ;ZANORENIE
Q385=500 ;POSUV NACISTO

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.6 PRAVOUHLY CAP (cyklus 256, DIN/ISO

G256)

5.6 PRAVOUHLY CAP (cyklus 256,

DIN/ISO: G256)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu Pravouhly vy¢nelok 256 mézete vykonat
kompletné obrobenie pravouhlého vy&nelku. Ak je rozmer polovyrobku
vacsi ako maximalny mozny boény prisuv, vykona TNC viacero
bo¢nych prisuvov, az kym sa nedosiahne hotovy rozmer.

1

158

Nastroj prejde zo zaciato€nej polohy cyklu (stred vyénelku) v
kladnom smere X do zaciato¢nej polohy obrabania vyénelku.
Zaciato¢na poloha sa nachadza 2 mm vpravo vedla neobrobeného
¢apu

Ak nastroj stoji na 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti, TNC prejde
nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX do bezpecCnostnej
vzdialenosti a odtial posuvom prisuvu do hlbky na prva hibku
prisuvu.

Nasledne sa nastroj tangencialne posunie po polkruhu na obrys
vy€nelku, a potom frézuje obvod.

Ak sa hotovy rozmer neda dosiahnut jednym obehom, prisunie
TNC nastroj zboku do aktualnej hibky prisuvu, a potom znovu
frézuje na obvode. TNC pritom zohladriuje rozmer polovyrobku,
hotovy rozmer a povoleny bo¢ny prisuv. Tento postup sa opakuje,
kym sa nedosiahne definovany hotovy rozmer

Potom odide nastroj tangencialne po polkruhu od obrysu spat na
zaciato¢ny bod roviny obrabania vy&nelku

V nasledujucom kroku prejde TNC nastrojom na dal$iu hibku
prisuvu a obraba vystupok na tuto hibku

Tento postup sa opakuje, az pokym sa nedosiahne
naprogramovana hilbka vystupku

Yi

2mm

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @



Pri programovani dodrzuijte!

G256)

obrabania s korekciou polomeru R0. ReSpektujte

@ Nastroj napolohujte na zaciato¢nu polohu v rovine
parameter Q367 (poloha vystupku).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja.
ResSpektujte parameter Q204 (2. bezpecnostna
vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

TNC polohuje nastroj na konci spat do bezpecnostnej
vzdialenosti, ak bolo vykonané prislusné nastavenie, do 2.
bezpecénostnej vzdialenosti.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, e TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uroven povrchu obrobku!

w

”

5.6 PRAVOUHLY CAP (cyklus 256, DIN/ISO

Vpravo vedla vy¢énelku ponechajte dostatok miesta na
nabehové pohyby. Minimum: Priemer nastroja + 2 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530 159 @
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Parametre cyklu

256

0

160

1. dizka strany Q218: Dizka &apu rovnobezna s
hlavnou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Rozmer polovyrobku, dizka strany 1 Q424: Dizka
neobrobeného vyénelku, rovhobezna s hlavnou osou
roviny obrabania Rozmer polovyrobku, dizku strany 1
zadajte v&&Siu ako 1. dizku strany. TNC vykona
viacero bo&nych prisuvov, ak je rozdiel medzi
rozmerom polovyrobku 1 a hotovym rozmerom 1
vacsi ako povoleny bo&ny prisuv (sucin polomer
nastroja x prekrytie drahy Q370). TNC vypocita vZdy
konstantny bocny prisuv. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

2. Dizka stran Q219 (inkrementalne): Dizka vyénelku
rovnobezna s vedlajSou osou roviny obrabania
Rozmer polovyrobku, dizku strany 2 zadajte vaésiu
ako 2. dlzku strany. TNC vykona viacero bo¢nych
prisuvov, ak je rozdiel medzi rozmerom polovyrobku 2
a hotovym rozmerom 2 vacsi ako povoleny bo¢ny
prisuv (sucin polomer nastroja x prekrytie drahy
Q370). TNC vypocita vzdy konstantny bocny prisuv.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Rozmer polovyrobku, diZka strany 2 Q425: Dizka
neobrobeného vyénelku, rovnobezna s vedlajSou
osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Polomer rohu Q220: Polomer rohu ¢apu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q368 (inkrementalne):
Pridavok na dokonc&enie v rovine obrabania, ktory
bude TNC pri obrabani ignorovat. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999

Uhol nato¢enia Q224 (absolutne): Uhol, o ktory sa
otoci cely vyC€nelok. Stred natoCenia sa nachadza v
polohe, na ktorej stoji nastroj pri vyvolani cyklu.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Poloha vyénelku Q367: Poloha vy¢nelku vzhladom na
polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: poloha nastroja = stred vy&nelku,

1: poloha nastroja = lavy dolny roh

2: poloha nastroja = pravy dolny roh

3: poloha nastroja = pravy horny roh

4: poloha nastroja = favy horny roh
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Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativhe FAUTO, FU, FZ

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3:

+1 = susledné frézovanie
-1 = nesusledné frézovanie
alternativne PREDEF

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

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu vacsiu
ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX, FAUTO,
FU, FZ

Bezpecnostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Siradnica povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Absolutne suradnice povrchu obrobku. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe€nostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer
nastroja uruje bocny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1 az
1,9999, alternativne PREDEF
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Példa: Bloky NC

8 CYCL DEF 256 PRAVOUHLY VYCNELOK
Q218=60 ;1. BOCNA DLZKA
Q424=74 ;ROZM.POLOVYR. 1
Q219=40 ;2. BOCNA DLZKA
Q425=60 ;ROZM.POLOVYR. 2
Q220=5 ;POLOMER ROHU
Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
Q224=+0 ;POLOHA OTOC.
Q367=0 ;POLOHA VYCNELKU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q201=-20 ;HLBKA
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q370=1 ;PREKRYTIE DRAH

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.7 KRUHOVY CAP (cyklus 257, DIN/ISO

G257)

5.7 KRUHOVY CAP (cyklus 257,
DIN/ISO: G257)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu kruhovy vyénelok 257 mdzete vykonat
kompletné obrobenie kruhového vy&nelku. Ak je rozmer polovyrobku
vacsi ako maximalny mozny boény prisuv, vykona TNC viacero
bo¢nych prisuvov, az kym sa nedosiahne priemer hotového dielu.

1 Nastroj prejde zo zaciato¢nej polohy cyklu (stred vy&nelku) v
kladnom smere X do zaciato¢nej polohy obrabania vyénelku.
Zaciato¢na poloha sa nachadza 2 mm vpravo vedla neobrobeného
¢apu

2 Ak nastroj stoji na 2. bezpe¢nostnej vzdialenosti, TNC prejde
nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX do bezpecnostne;
vzdialenosti a odtial posuvom prisuvu do hlbky na prva hibku
prisuvu

3 Nasledne sa nastroj tangencialne posunie po polkruhu na obrys
vy€nelku, a potom frézuje obvod.

4 Ak sa priemer hotového dielu neda dosiahnut jednym obehom,
prisunie TNC nastroj zboku do aktualnej hibky prisuvu, a potom
znovu frézuje na obvode. TNC pritom zohladriuje priemer
polovyrobku, priemer hotového dielu a povoleny bocny prisuv.
Tento postup sa opakuje, kym sa nedosiahne definovany priemer
hotového dielu

5 Potom odide nastroj tangencialne po polkruhu od obrysu spat na
zaciato¢ny bod roviny obrabania vy&nelku

6 V nasledujucom kroku prejde TNC nastrojom na dalSiu hibku
prisuvu a obraba vystupok na tuto hibku

7 Tento postup sa opakuje, az pokym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka vystupku
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Pri programovani dodrzuijte!

G257)

Nastroj napolohujte na zaciato¢nu polohu v rovine
@ obrabania (stred vycnelku) s korekciou polomeru R0.

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja.
ResSpektujte parameter Q204 (2. bezpecnostna
vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

TNC na konci cyklu napolohuje nastroj spat na zaciato¢nu
polohu.

TNC polohuje nastroj na konci spat do bezpecnostnej
vzdialenosti, ak bolo vykonané prislusné nastavenie, do
2. bezpecnostnej vzdialenosti.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja 7441 Bit 2 nastavite, Ci
ma TNC pri zadani kladnej hlbky zobrazit chybové
hlasenie (Bit 2 = 1) alebo nie (Bit 2 = 0).

Uvedomte si, ze TNC pri zadani kladnej hibky invertuje
vypocet predpolohovania. Nastroj sa teda po osi nastroja
presuva rychloposuvom do bezpeénostnej vzdialenosti
pod uUroven povrchu obrobku!

w
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5.7 KRUHOVY CAP (cyklus 257, DIN/ISO

Vpravo vedla vy¢nelku ponechajte dostatok miesta na
nabehoveé pohyby. Minimum: Priemer nastroja + 2 mm.
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5.7 KRUHOVY CAP (cyklus 257, DIN/ISO

G257)

Parametre cyklu

257

B30

164

Priemer hotového dielu Q223: Priemer nacisto
obrobeného €apu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Priemer polovyrobku Q222: Priemer polovyrobku
Priemer polovyrobku zadajte vac¢si ako priemer
hotového dielu. TNC vykona viacero bo€nych
prisuvov, ak je rozdiel medzi priemerom polovyrobku
a priemerom hotového dielu vacési ako povoleny
boc¢ny prisuv (sucin polomer nastroja x prekrytie
drahy Q370). TNC vypocita vzdy konstantny bo¢ny
prisuv. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q368 (inkrementalne):
Pridavok na dokoncenie v rovine obrabania. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3:

+1 = susledné frézovanie
—1 = nesusledné frézovanie
alternativne PREDEF

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @
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Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno €apu. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu vacsiu
ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na dand hibku v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX, FAUTO,
FU, FZ

Bezpecénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi €elom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Siradnica povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Absolutne suradnice povrchu obrobku. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. bezpe¢nostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemo6ze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer
nastroja urcuje bocny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1 az
1,9999, alternativne PREDEF
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Példa: Bloky NC

8 CYCL DEF 257 KRUH. VYCNELOK
Q223=60 ;PRIEMER HOT. DIELU
Q222=60 ;PRIEM. POLOVYROBKU
Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q201=-20 ;HLBKA
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q370=1 ;PREKRYTIE DRAH

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.8 Priklady programovania

ogramovania

5.8 Priklad!

i X
50 100 -40 -30 -20

Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja — hrubovanie/obrabanie nacisto
Definicia nastroja — drazkovacia fréza

Vyvolanie nastroja — hrubovanie/obrabanie nacisto
Odsunutie nastroja

-—
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Definicia cyklu vonkajSieho obrabania

Vyvolanie cyklu vonkajSieho obrabania
Definicia cyklu kruhového vyrezu

Vyvolanie cyklu kruhového vyrezu
Vymena nastroja

'ogramovanla

5.8 Priklad
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Vyvolanie nastroja — drazkovacia fréza

ogramovania

Definicia cyklu drazok

Predpolohovanie v X/Y nie je potrebné

Zaciatocny bod 2. drazky

T
L
=
=
(o B
o
0

Vyvolanie cyklu drazok
Vysunutie nastroja, koniec programu

-—
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Obrabacie cykly:
Definicie vzoru




6.1 Zaklady

6.1 Zaklady

Prehlad
TNC ponuka 2 cykly, ktorymi mdzete priamo vytvarat bodové rastre:
Softvérové
Cyklus tlacidlo Strana
220 RASTER BODOV NA KRUZNICI 220 Strana 171
221 RASTER BODOV NA PRIAMKE 221 Strana 174

S cyklami 220 a 221 mdzete kombinovat nasledujice obrabacie cykly:

pouzite tabulky bodov s CYCL CALL PAT (pozrite
»Tabulky bodov” na strane 63).

Pomocou funkcie PATTERN DEF mate k dispozicii dalSie
pravidelné rastre bodov (pozrite ,Definicia vzoru
PATTERN DEF” na strane 55).

@ Ak potrebujete vytvorit nepravidelné rastre bodov, tak

Cyklus 200 VRTANIE

Cyklus 201 VYSTRUHOVANIE

Cyklus 202  VYVRTAVANIE

Cyklus 203 UNIVERZALNE VRTANIE

Cyklus 204  SPATNE ZAHLBOVANIE

Cyklus 205 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE

Cyklus 206 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU s vyrovnavacou
hlavou

Cyklus 207 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU GS bez
vyrovnavacej hlavy

Cyklus 208 ~ FREZOVANIE OTVORU

Cyklus 209  REZANIE VNUT. ZAVITU S LAMANIM TRIESKY
Cyklus 240  CENTROVANIE

Cyklus 251 PRAVOUHLY VYREZ

Cyklus 252  KRUHOVY VYREZ

Cyklus 253 ~ FREZOVANIE DRAZOK

Cyklus 254  KRUHOVA DRAZKA (je mozné kombinovat len s
cyklom 221)

Cyklus 256 PRAVOUHLY VYCNELOK

Cyklus 257 KRUHOVY VYCNELOK

Cyklus 262 FREZOVANIE ZAVITU

Cyklus 263 FREZOVANIE ZAVITU SO ZAHLBENIM
Cyklus 264 FREZOVANIE ZAVITU S VRTANIM
Cyklus 265  FREZOVANIE ZAVITU HELIX S VRTANIM
Cyklus 267  FREZOVANIE VONKAJSIEHO ZAVITU

170
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6.2 RASTER BODOV NA KRUZNICI
(cyklus 220, DIN/ISO: G220)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj rychloposuvom z aktualnej polohy na
zaciato¢ny bod prvej obrébacej operacie.
Poradie:

2. posuv do bezpec&nostnej vzdialenosti (os vretena),
posuv do zaciatoéného bodu roviny obrabania,

posuv do bezpec&nostnej vzdialenosti nad povrch obrobku (os
vretena).

2 Ztejto polohy vykona TNC posledny definovany cyklus obrabania

3 Nasledne polohuje TNC nastroj rovnym alebo kruhovym pohybom
do zaciato¢ného bodu nasledujucej obrabacej operacie; nastroj sa
pritom nachadza v bezpe&nostnej vzdialenosti (alebo 2.
bezpecnostnej vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, az pokym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie

Pri programovani dodrzujte!

220 automaticky vyvola naposledy zadefinovany obrabaci

@ Cyklus 220 je aktivny ako DEF, a to znamena, Ze cyklus
cyklus.

Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200 az 209 a
251 az 267 s cyklom 220, platia hodnoty bezpec€nostnej
vzdialenosti, povrchu obrobku a 2. bezpecnostnej
vzdialenosti pouzité v cykle 220.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.2 RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus 220, DIN/ISO

G220)

Parametre cyklu

220

172

Stred 1. osi Q216 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. osi Q217 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na vedfajSej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Priemer rozstupovej kruznice Q244: Priemer
rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Zaciatoény uhol Q245 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a zaciato€énym bodom
prvého obrabania na rozstupovej kruznici. Vstupny
rozsah -360,000 az 360,000

Koncovy uhol Q246 (absolutne): Uhol medzi hlavnou
osou roviny obrabania a zaciato€nym bodom
posledného obrabania na rozstupovej kruznici
(neplati pre uplné kruhy); koncovy uhol sa nesmie
rovnat zaciato€nému uhlu; ak zadate koncovy uhol
vacsi ako zaciato€ny uhol, obrabanie sa vykona proti
smeru hodinovych ruciiek, inak v smere hodinovych
ruciCiek. Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma obrabaniami na rozstupovej kruznici; ak sa
uhlovy krok rovna nule, TNC vypocita uhlovy krok zo
zaciato¢ného uhla, koncového uhla a poctu
obrabacich operacii; ak je zadany uhlovy krok, TNC
nezohladriuje koncovy uhol; znamienko uhlového
kroku urc€uje smer obrabania (— = v smere hodinovych
ruciciek). Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Pocet obrabani Q241: Pocet obrabani na rozstupove;j
kruznici. Vstupny rozsah 1 az 99999

Q217

Yi

N = Q241
— T~
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Bezpeténostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost® Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemoéze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma nastroj posuvat medzi jednotlivymi
obrabacimi operaciami:

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
bezpecnostnej vzdialenosti

1: Medzi obrabacimi operaciami posuv do 2.
bezpecnostnej vzdialenosti

Alternativne PREDEF

Spésob posuvu? Priamka = 0/kruh = 1 Q365: Tymto
parametrom urcite, pomocou ktorej drahovej funkcie
sa ma nastroj posuvat medzi jednotlivymi obrabacimi
operaciami:

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv po priamke
1: Medzi obrabacimi operaciami kruhovy posuv po
priemere rozstupovej kruznice

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Bloky NC

53 CYCL DEF 220 RASTER NA KRUZNICI

Q216=+50 ;STRED 1. OSI
Q217=+50 ;STRED 2. OSI
Q244=80
Q245=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
Q246=+360;KONCOVY UHOL

Q247=+0 ;UHLOVY KROK
Q241=8 ;POCET OBRABANI
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q301=1 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q365=0 ;SPOSOB POSUVU

;PRIEMER ROZST. KRUZNICE
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6.3 RASTER BODOV NA PRIAMKE (cyklus 221, DIN/ISO

6.3 RASTER BODOV NA PRIAMKE
(cyklus 221, DIN/ISO: G221)

Priebeh cyklu

1 TNC automaticky polohuje nastroj z aktualnej polohy na zaciato¢ny
bod prvej obrabacej operacie

Poradie:

2. posuv do bezpec&nostnej vzdialenosti (os vretena),
posuv do zaciatoéného bodu roviny obrabania,

posuv do bezpecnostnej vzdialenosti nad povrch obrobku (os
vretena).

2 Ztejto polohy vykona TNC posledny definovany cyklus obrabania

3 Nasledne napolohuje TNC nastroj v kladnom smere hlavnej osi na
zaciato¢ny bod nasledujiceho obrabania; nastroj sa pritom
nachadza v bezpecénostnej vzdialenosti (alebo v 2. bezpe€nostnej
vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, az pokym nie su vykonané
vSetky obrabacie operacie v prvom riadku; nastroj sa nachadza na
poslednom bode prvého riadku

5 Nasledne nabehne TNC nastrojom na posledny bod druhého
riadku a vykona tam obrabaciu operaciu

6 Odtial napolohuje TNC nastroj v zapornom smere hlavnej osi na
zaciato¢ny bod nasledujucej obrabacej operacie

7 Tento postup (6) sa opakuje, az pokym sa nevykonaju vsetky
obrabacie operacie v druhom riadku

8 Nasledne nabehne TNC nastrojom do zaciatoéného bodu
nasledujuceho riadku

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

Pri programovani dodrzujte!

Cyklus 221 je aktivny ako DEF a to znamena, Ze cyklus
@ 221 automaticky vyvola naposledy zadefinovany obrabaci
cyklus.

Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200 az 209 a
251 az 267 s cyklom 221, platia hodnoty bezpec¢nostnej
vzdialenosti, povrchu obrobku, 2. bezpeénostnej
vzdialenosti a polohy oto¢enia pouZité v cykle 221.

Ak pouzijete cyklus 254 Kruhova drazka v spojeni s cyklom
221, nie je pripustna poloha drazky 0.
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Parametre cyklu -
N
221 Zaciato¢ny bod 1. osi Q225 (absolutne): Saradnica N
zaciatocného bodu na hlavnej osi roviny obrabania YA 0
Zaciato¢ny bod 2. osi Q226 (absolutne): Suradnica iy
zaciato¢ného bodu na vedlajSej osi roviny obrabania a2l @ S O
Vzdialenost’ 1. osi Q237 (inkrementélne): Vzdialenost - g
jednotlivych v riadku )

. . : , . O _ o2t O <
Vzdialenost’ 2. osi Q238 (inkrementalne): Vzajomna W= /@/@/ =)
vzdialenost jednotlivych riadkov @ o 0282 @ .
Potet stipcov Q242: Pocet obrabacich operacii v @/@/9/ - 1\0224 a
jednom riadku Q226 @ N
Pocet riadkov Q243: Pocet riadkov D\ - 7))
Poloha nato¢enia Q224 (absolutne): Uhol, o ktory sa X E
natoCi cely raster; stred nato€enia sa nachadza v Q225 =
zaciato¢nom bode 5\
Bezpe&nostna vzdialenost’ Q200 Vzdialenost medzi ~
hrotom nastroja a povrchom obrobku, alternativne L
PREDEF \¢
Siradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne): Z A E
Suradnice povrchu obrobku <
2. bezpeténostna vzdialenost® Q204 Suradnice osi o 0204 (1'd
vretena, v ktorych nemdze nastat’ kolizia medzi 0203 o
nastrojom a obrobkom (upinacim prostriedkom),
alternativne PREDEF ;
Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma nastroj >
posuvat medzi jednotlivymi obrabacimi O
operaciami: - ()
0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do X O
bezpecénostnej vzdialenosti m
1: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
2. bezpec€nostnej vzdialenosti Példa: Bloky NC 1
Alternativne PREDEF TT]

54 CYCL DEF 221 RASTER NA PRIAMKE -
Q225=+15 ;ZAC. BOD 1. OSI (7p]
Q226=+15 ;ZAC. BOD 2. OSI é
Q237=+10 ;VZDIALENOST 1. OSI o
Q238=+8 ;VZDIALENOST 2. OSI ©

Q242=6 ;POCET STLPCOV
Q243=4 ;POCET RIADKOV
Q224=+15 ;POLOHA OTOC.

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q301=1 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
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Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja
Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Definicia cyklu vrtania

—
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Definicia cyklu otvorov na kruznici 1, CYCL 200 sa automaticky
vyvola,
Q200, Q203 a Q204 platia z cyklu 220

Definicia cyklu otvorov na kruznici 2, CYCL 200 sa automaticky
vyvola,
Q200, Q203 a Q204 platia z cyklu 220

Vysunutie nastroja, koniec programu

6.4 Prik.y programovania
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7.1 Cykly SL

7.1 Cykly SL

Zaklady

Pomocou cyklov SL mdzete vytvarat komplexné obrysy, ktoré sa

skladaju z az 12 Ciastkovych obrysov (vyrezov alebo ostrovéekov).
Jednotlivé Ciastkové obrysy zadavate ako podprogramy. Zo zoznamu
Ciastkovych obrysov (Cisel podprogramov), ktoré zadavate v cykle 14
OBRYS, vypocita TNC vysledny obrys.

Pamat uréena pre cyklus SL (vSetky podprogramy obrysov)
ma obmedzenu kapacitu. Pocet pripustnych obrysovych
prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny/vonkajSi obrys) a
poctu Ciastkovych obrysov a je maximalne 8 192
obrysovych prvkov.

=)

Cykly SL vykonavaju vnutorne rozsiahle a komplexné
prepocty a z nich vyplyvajuce obrabacia operacie. Z
bezpecnostnych dévodov kazdopadne vykonajte pred
samotnym obrobenim graficky test programu! Pomocou
neho tak mézete jednoducho zistit, & obrabacia operacia,
ktoru vypocital TNC, prebieha spravne.

Vlastnosti podprogramov

Prepocty suradnic st povolené. Ak su naprogramované v ramci
Ciastkovych obrysov, tak su ucinné aj v nasledujucich
podprogramoch, nemusia sa vSak po vyvolani cyklu rusit

TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkcie M

TNC rozpozna vyrez, ak obrys obiehate zvnutra, napr. popis obrysu
v smere hodinovych ru€iciek s korekciou polomeru RR

TNC rozpozna ostrovCek, ak obrys obiehate zvonka, napr. popis
obrysu v smere hodinovych ruci€iek s korekciou polomeru RL

Podprogramy nesmu obsahovat suradnice na osi vretena

V prvom suradnicovom bloku podprogramu zadefinujete rovinu
obrabania. Pridavné osi U, V a W su povolené len v zmysluplnej
kombinacii. V prvom bloku zasadne zadefinujte obidve osi obrabace;j
roviny

Ak pouzijete parameter Q, tak vykonajte prislusné prepocty a
priradenia len v ramci prislusného podprogramu obrysu

180

Példa: Schéma: Praca s cyklami SL

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 OBRYS ...
13 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU ...

16 CYCL DEF 21 PREDVRTANIE ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 HRUBOVANIE ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 OBRABANIE DNA
NACISTO ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 OBRABANIE STIEN
NACISTO ...

27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

S5 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



Vlastnosti obrabacich cyklov

TNC polohuje pred kazdym cyklom automaticky do bezpecnostnej
vzdialenosti

Kazda uroveri hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu;
ostrovCeky sa obiehaju po stranach

Aby sa predi$lo vzniku stdp po odchode nastroja, doplni TNC na
netangencialnych ,vnutornych rohoch® globalne definovatelny
zaoblovaci radius. Zaoblovaci polomer zadefinovany v cykle 20
pdsobi na stredovu drahu nastroja a zvacsuje tak v pripade potreby
zaoblenie, ktoré je dané polomerom nastroja (plati pri hrubovani a
obrabani stien nacisto)

Pri obrabani hran nacdisto obieha TNC obrys po tangencialnej
kruhovej drahe

Pri obrabani dna nacisto nabieha TNC nastrojom na obrobok taktiez
po tangencialnej kruhovej drahe (napr.: os vretena Z: kruhova draha
v rovine Z/X)

TNC obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

7.1 Cykly SL

Bitom 4 parametra MP7420 ur€ujete, kam TNC napolohuje
@ nastroj na konci cyklov 21 az 24:

Bit4 =0:

TNC polohuje nastroj na konci cyklu najskor v osi nastroja
do bezpecnej vysky (Q7) definovanej v cykle a nasledne
v rovine obrabania do polohy, v ktorej sa nachadzal
nastroj pri vyvolani cyklu.

Bit4=1:

TNC polohuje nastroj na konci cyklu vyhradne v osi
nastroja do bezpecnej vysky (Q7) definovanej v cykle.
Dbajte na to, aby sa pri nasledujucich polohovaniach
nevyskytli Ziadne kolizie!

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania,
pridavok a bezpe¢nostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle 20
ako DATA OBRYSU.
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Prehlad

Softvérové

Cyklus tlacidlo Strana
14 OBRYS (nevyhnutne potrebny) 1 Strana 183
20 DATA OBRYSU (nevyhnutne = Strana 188
potrebny) oBRYSU
21 PREDVRTANIE (pouzitelny S Strana 190
volitelne) @
22 HRUBOVANIE (nevyhnutne 2 Strana 192
potrebny) s &
23 OBR. DNA NA CISTO (pouzitelny = Strana 196
volitelne) s
24 OBR. STENY NA CISTO (pouzitelny [z Strana 197
volitelne)
Rozsirené cykly:
Softvérové
Cyklus tlacidlo Strana
25 OTVORENY OBRYS Strana 199
270 UDAJE TAHU?OBRYSU g Strana 201
3
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7.2 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO:
G37)

G37)

Pri programovani dodrzujte!

V cykle 14 OBRYS vytvarate zoznam vSetkych podprogramov, ktoré
sa navzajom prekryju a vytvoria tak vysledny obrys.

@ Pred programovanim respektujte nasledujiice pokyny

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

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

7.2 OBRYS (cyklus 14, DIN/ISO

Parametre cyklu

1a Cislo navestia pre obrys: Zadajte véetky &isla navesti

L ol jednotlivych podprogramov, ktorych prekrytim
vznikne jeden obrys. Kazdé Cislo potvrdte tlacidlom
ENT a zadavanie ukongite tlaidlom KONIEC.
Zadanie az 12 Cisel podprogramov 1 az 254
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7.3 Prekryté obrysy

7.3 Prekryté obrysy

Zaklady

Vyrezy a ostrovéeky mézete vzajomne prekryvat do jedného nového
obrysu. Tak mdzete plochu jedného vyrezu zvacsit druhym vyrezom,
ktory ho prekryje, alebo zmenSit ostrovéekom.

184
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Példa: Bloky NC

12 CYCL DEF 14.0 OBRYS
13 CYCL DEF 14.1 NAVESTIE OBRYSU 1/2/3/4

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



Podprogramy: Prekryté vyrezy

ktoré sa vyvolavaju v hlavhom programe pomocou cyklu

@ Nasledujuce priklady programov st podprogramy obrysov,
14 OBRYS.

Vyrezy A a B sa prekryvaju.
TNC vypocita priesecniky S4 a S, preto ich nemusite programovat.

Vyrezy su naprogramované ako plné kruhy.
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. 7.3 Prekryté obrysy

T p]
] []
o 0
=2 -2
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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 vyrezy.

= Prvy vyrez (v cykle 14) musi za€inat mimo druhého vyrezu.

-
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,Diferenéna“ plocha

Plocha A:

. 7.3 Prekryté obrysy

Plocha B:

»Prienikova“ plocha

Obrobi sa len plocha, v ktorej sa plocha A a plocha B navzajom
prekryvaju. (Jednoducho prekryté plochy zostan neobrobené.)

Plocha A:

Plocha B:

HEIDENHAIN iTNC 530

" @



I'4

7.4 UDAJE OBRYSU (cyklus 20, DIN/ISO

G120)

7.4 UDAJE OBRYSU (cyklus 20,
DIN/ISO: G120)

Pri programovani dodrzujte!
V cykle 20 zadavate informacie na obrabanie pre podprogramy s
Ciastkovymi obrysmi.

Cyklus 20 je aktivny ako DEF, a to znamena, Ze cyklus 20
@ je po zadefinovani v obrabacom programe aktivny.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC vykona prislusny cyklus na hlbke 0.

Informacie na obrabanie, zadané v cykle 20, platia pre
cykly 21 az 24.

Ak pouzivate cykly SL v programoch s parametrami Q,
parametre Q1 az Q20 nemdzete pouzivat’ ako parametre
programu.
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Parametre cyklu

® Hibka frézovania Q1 (inkrementéine):

oBRYSy Vzdialenost povrch obrobku — dno vyrezu. Y A
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Faktor prekrytia drahy Q2: Q2 x polomer nastroja
uréuje bocny prisuv k. Vstupny rozsah -0,0001 az
1,9999 —

,— <.
Pridavok na dokonéenie steny Q3 (inkrementalne): Qs=4i db/(\
Pridavok na dokonéenie v rovine obrabania. Vstupny [
rozsah -99999,9999 az 99999,9999 2

Pridavok na dokonéeniednaQ4 | || \| [-—=-=— -
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie dna.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

N
Siradnica povrchu obrobku Q5 (absolutne): @
Absolutna suradnica povrchu obrobku. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Bezpeténostna vzdialenost’ Q6 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi €elom nastroja a povrchom

obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, Z A
alternativne PREDEF
Bezpeténa vyska Q7 (absolutne): Absolutna vyska, v

G120)

x ¥

ktorej neméze dojst ku kolizii s obrobkom (pre
medzipolohovanie a spatny posuv na konci cyklu).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999,
alternatvne PREDEF J_LOG

Polomer vniitorného zaoblenia Q8: Polomer zaoblenia 7V Q10 & Q7
na vnutornych ,rohoch®; zadana hodnota sa vztahuje

na stredovu drahu nastroja a pouZiva sa na vypocet Qs
dalSich pojazdovych pohybov medzi obrysovymi 7
prvkami. Q8 nie je polomer, ktory vklada TNC ako
samostatny obrysovy prvok medzi
naprogramované prvky!Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Zmysel ota¢ania? Q9: Smer obrabania pre vyrezy

&

7.4 UDAJE OBRYSU (cyklus 20, DIN/ISO

ol |

Példa: Bloky NC

57 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU

Q9 = -1 nesusledne pre vyrez a ostrovek . .
Q1=-20 ;HLBKA FREZOVANIA

Q9 = +1 susledne pre vyrez a ostrovcek

Alternativne PREDEF Q2=1 ;PREKRYTIE DRAH
Parametre obrabania méZete skontrolovat, prip. prepisat pri preruseni Q3=+0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
programul. Q4=+0.1 ;PRIDAVOK PRE HLBKU

Q5=+30 ;SURAD. POVRCHU
Q6=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q7=+80 ;BEZPECNA VYSKA
Q8=0.5 ;POLOMER ZAOBLENIA
Q9=+1  ;SMER OT.
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7.5 PREDVRTANIE (cyklus 21, DIN/ISO

G121)

7.

5 PREDVRTANIE (cyklus 21,
DIN/ISO: G121)

Priebeh cyklu

1

2

Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom F z aktualnej polohy
az po prvu hlbku prisuvu

TNC potom presunie nastroj spat’ prostrednictvom rychloposuvu
FMAX a opat az na prvu hlbku prisuvu, zmenSenu o predstavnu
vzdialenost t.

Riadenie si vypocitava tuto predstavnu vzdialenost samo:

Hibka vitania 30 mm: t = 0,6 mm

Hibka vftania nad 30 mm: t = hibka vftania/50

Maximalna predstavna vzdialenost: 7 mm
Nasledne vita nastroj so zadanym posuvom F aZ do dal$ej hibky
prisuvu
TNC tento postup opakuje (1 aZ 4), kym nedosiahne zadanu hibku
vitania
Na dne vyvitaného otvoru vrati TNC nastroj, po dobe zotrvania,

ktora sluzi na uvolnenie z rezu, rychloposuvom FMAX spat do
zaciato¢nej polohy

Pouzitie
Cyklus 21 PREDVRTANIE zohladruje pri bodoch zépichu pridavok na
dokoncenie steny a pridavok na dokon&enie dna ako aj polomer

hrubovacieho nastroja. Body zapichu su zaroven zaciatoénymi bodmi
hrubovania.

Pri programovani dodrzuijte!

@ Pred programovanim respektujte nasledujuce pokyny

190

TNC pri vypocte bodov zapichu nezohfadruje delta-
hodnotu DR, ktora bola naprogramovana v bloku TOOL
CALL.

Na kritickych miestach méze TNC, v pripade potreby,
vykonat predvftanie len nastrojom, ktory nesmie byt vacsi
ako hrubovaci nastroj.

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



Parametre cyklu -
] N
) Hlbka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o ktory -
L iz sa nastroj zakazdym prisunie (znamienko pre zaporny 0
smer obrabania je ,—). Vstupny rozsah -99999,9999 ..

a2 99999,9999 vi

Posuv prisuvu do hibky Q11: Vitaci posuv v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
FAUTO, FU, FZ

Cl’slo/nézov hrubovacieho nastroja Q13 prip. QS13:
Cislo alebo nazov hrubovacieho nastroja. Vstupny
rozsah 0 az 32767,9 v pripade Ciselného zadania,
maximalne 16 znakov pri zadani nazvu

x ¥

Példa: Bloky NC

58 CYCL DEF 21 PREDVRTANIE
Q10=+5 ;HLBKA PRISUVU
Q11=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q13=1 ;HRUBOVACIi NASTROJ

V4

7.5 PREDVRTANIE (cyklus 21, DIN/ISO
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G122)

7.6 HRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO

7.

6 HRUBOVANIE (cyklus 22,
DIN/ISO: G122)

Priebeh cyklu

1

2

192

TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pritom sa zohladriuje
pridavok na dokonc&enie steny

V prvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12
obrys smerom zvnutra k vonkajSiemu okraju

Pritom sa obrysy ostrov€eka (tu: C/D) ofrézuju s priblizenim k
obrysom vyrezov (tu: A/B)

V nasledujucom kroku prejde TNC nastrojom na dal$iu hibku

prisuvu a opakuje hrubovaciu operaciu, az pokym sa nedosiahne
naprogramovana hibka

Nakoniec nabehne TNC nastrojom spat do bezpecnej vysky

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



Pri programovani dodrzuijte!

G122)

Pprip. pouzite frézu s ¢elnymi zubami (DIN 844) alebo
@ predvftanie prostrednictvom cyklu 21.

Spravanie cyklu 22 pri zanarani zadefinujete parametrom
Q19a v tabulke nastrojov prostrednictvom stipca ANGLE
a LCUTS:

Ak je pre Q19 zadefinovana hodnota 0, TNC vykonava
zasadne kolmé zanaranie, a to aj v pripade, ak je pre
aktivny nastroj definovany uhol zanarania (ANGLE)

Ak zadefinujete uhol ANGLE=90°, TNC vykona kolmé
zanorenie do materialu. Ako posuv pri zanarani sa
potom pouzije kyvavy posuv Q19

Ak je kyvavy posuv Q19 definovany v cykle 22 a
parameter uhla ANGLE je v tabulke nastrojov
definovany hodnotou leZiacou v rozsahu 0,1 a 89,999,
TNC vykonava zanaranie po skrutkovici s pevne
definovanym parametrom ANGLE

Ak je v cykle 22 zadefinovany kyvavy posuv a v tabulke
nastrojov nie je zadany parameter ANGLE, TNC zobrazi
chybové hlasenie

Ak su geometrické vztahy nastavené tak, ze nie je
mozné vykonat zanorenie po skrutkovici (geometria
drazky), TNC sa pokusi zanorit kyvavym posuvom.
Dizka kyvavého zanorenia sa potom vypocita z
parametrov LCUTS a ANGLE (dizka kyvavého
zanorenia = LCUTS / tan ANGLE)

Pri obrysoch vyrezov so Spicatymi vnutornymi rohmi moze
pri pouziti faktora prekrytia s hodnotou vy$Sou ako 1 zostat’
zvySny material pri hrubovani zachovany. Pomocou
testovacej grafiky preverte predovSetkym najvnutornejSiu
drahu a v pripade potreby jemne korigujte faktor prekrytia.
Tym mézZete dosiahnut iné rozloZenie rezu, ¢o vedie ¢asto
k pozadovanému vysledku.

7.6 HRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO

Pri dohrubovani nezohladriuje TNC definovanu hodnotu
opotrebenia DR des predhrubovacieho nastroja.

Redukcia posuvu pomocou parametra Q401 je funkcia
FCL3 a po aktualizacii softvéru nie je k dispozicii
automaticky (pozrite ,Stav vyvoja (funkcie upgrade)” na
strane 6).
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7.6 HRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO

Parametre cyklu

N
N

L]
F

194

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri zanarani v
mm/min. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv hrubovania Q12: Posuv pri frézovani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
FAUTO, FU, FZ

Predhrubovaci nastroj Q18, resp. QS18: Cislo alebo
nazov nastroja, ktorym TNC uz vykonal
predhrubovanie. Prepnutie na zadanie nazvu: Stlacte
softvérové tlagidlo NAZOV NASTROJA. Specialne
upozornenie pre AWT-Weber: TNX vlozi horné
uvodzovky automaticky, akonahle opustite vstupné
pole. Ak eSte nebolo vykonané predhrubovanie, tak
zadajte hodnotu ,,0%; ak do tejto polozky zadate Cislo
alebo nzov, vykona TNC hrubovanie len v tej Casti,
ktora sa nedala obrobit pomocou predhrubovacieho
nastroja. V pripade, Ze nie je mozné prejst do oblasti
na dohrubovanie, TNC vykona kyvavé zanaranie; za
tymto u¢elom musite v tabulke nastrojov TOOL.T
zadefinovat dizku reznej hrany LCUTS a maximalny
uhol zanorenia ANGLE nastroja. Prip. zobrazi TNC
chybové hlasenie. Vstupny rozsah 0 az 32767,9 v
pripade Ciselného zadania, maximalne 16 znakov pri
zadani nazvu

Kyvavy posuv Q19: Kyvavy posuv v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU,
FZ

Spitny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vysUvani z otvoru po obrabani v mm/min. Ak zadate
Q208 =0, potom vysuva TNC nastroj s posuvom Q12.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativnhe FMAX
FAUTO, PREDEF

Példa: Bloky NC

59 CYCL DEF 22 HRUBOVANIE
Q10=+5 ;HLBKA PRISUVU
Q11=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q12=750 ;POSUV HRUBOVANIE
Q18=1 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ
Q19=150 ;KYVAVY POSUV
Q208=99999;POSUV SPAT
Q401=80 ;REDUKCIA POSUVU
Q404=0 ;STRATEGIA DOHRUBOVANIA

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



Faktor posunutia v % Q401: Percentualny faktor, na
ktory TNC znizi hodnotu posuvu pri obrabani (Q12),
len €o sa néstroj pri hrubovani posuva v materili
celym svojim obvodom. Ak pouzijete redukciu
posuvu, mdzete pre posuv pri hrubovani definovat
taku vysku hodnoty, Ze pri prekryti drah (Q2)
definovanom v cykle 20 budu panovat optimalne
rezné podmienky. TNC potom na prechodoch alebo
na zuzenych miestach znizi posuv na vami
definovanu hodnotu, takze celkovy ¢as obrabania by
sa mal skratit. Vstupny rozsah 0,0001 az 100,0000

Stratégia dohrubovania Q404: Urcite, ako ma TNC
postupovat pri dohrubovani, ak je polomer
dohrubovacieho nastroja vacsi ako polovica
predhrubovacieho nastroja:

Q404 =0

Presuvanie nastroja medzi oblastami na
dohrubovanie na aktualnej hibke pozdiz obrysu
Q404 =1

Zdvihnutie nastroja medzi oblastami na
dohrubovanie na bezpeénostnu vzdialenost a
posuv na zaCiato¢ny bod dalSej hrubovanej oblasti

G122)

7.6 HRUBOVANIE (cyklus 22, DIN/ISO
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7.7 OBRABANIE DNA NACISTO (cyklus 23, DIN/ISO

G123)

7.7 OBRABANIE DNA NACISTO
(cyklus 23, DIN/ISO: G123)

Priebeh cyklu

TNC jemne prisunie nastroj (po zvislej tangencialnej kruznici) k ploche,
ktora sa ma obrobit, ak je na to dostatok priestoru. Pri obmedzenom
priestore prisunie TNC nastroj kolmo na dno. Nasledne sa frézovanim
odoberie pridavok na dokoncenie, ktory tam zostal po hrubovani.

Pri programovani dodrzujte!

Zaciatocny bod zavisi od priestorovych podmienok vo

@ TNC samo vypocita zaciatoény bod obrabania nacisto.
vyreze.

Polomer zasunutia pre polohovanie do koncovej hibky je
pevne definovany interne a nezavisly od uhlu zanorenia
nastroja.

Parametre cyklu

za Posuv prisuvu do hibky Q11: Rychlost posuvu nastroja
LIS pri zapichovani. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv hrubovania Q12: Posuv pri frézovani. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU,
FZ zi

Spétny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri

vysuvani z otvoru po obrabani v mm/min. Ak zadate AR
Q208 =0, potom vystiva TNC nastroj s posuvom Q12. N/ -
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne —= Q12 X
FMAX, FAUTO, PREDEF =RoYk

% (oooy

Példa: Bloky NC

60 CYCL DEF 23 OBRABANIE DNA NACISTO
Q11=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANIE
Q208=99999;POSUV SPAT

196 Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



7.8 OBRABANIE STENY NACISTO

(cyklus 24, DIN/ISO: G124)

Priebeh cyklu

TNC nabehne nastrojom po kruhovej drahe tangencialne na Ciastkové
obrysy. Kazdy Ciastkovy obrys sa obraba samostatne.

Pri programovani dodrzuijte!

=)

Sucet pridavku na dokonc&enie steny (Q14) a polomeru
dokonc&ovacieho nastroja musi byt mensi ako sucet
pridavku na dokoncenie steny (Q3, cyklus 20) a polomeru
hrubovacieho nastroja.

Ak vykonavate cyklus 24 bez predchadzajuceho
hrubovania cyklom 22, takisto plati vysSie uvedeny
vypocet; radius hrubovacieho nastroja ma potom hodnotu
,0%

Cyklus 24 mozete tiez pouzit' na frézovanie obrysov. V
takom pripade musite

definovat obrys, ktory chcete vyfrézovat ako
samostatny ostrovéek (bez ohranic¢enia vyrezu),

v cykle 20 zadat pridavok (Q3) vacési ako sucet pridavku
Q14 a radia pouzitého nastroja

TNC samo vypocita za€iatocny bod obrabania nacisto.
Zaciatocny bod zavisi od priestorovych podmienok vo
vyreze a pridavku, ktory je naprogramovany v cykle 20.

TNC vypocita zaciatocny bod aj v zavislosti od poradia pri
spracovani. Ak vyberiete dokon¢ovaci cyklus pomocou
tlagidla GOTO a nasledne spustite program, méze sa
zaciato¢ny bod nachadzat na inom mieste, ako keby ste
program spracovali v definovanom poradi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.8 OBRABANIE STENY NACISTO (cyklus 24, DIN/ISO

Parametre cyklu

N
£

L]
G

198

Zmysel otacania? V smere hodinovych rudi¢iek =-1 Q9:

Smer obrabania:

+1:0otacanie proti smeru hodinovych ruci¢iek
—1:otacanie v smere hodinovych ruciciek
Alternativne PREDEF

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri zanoreni.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
FAUTO, FU, FZ

Posuv hrubovania Q12: Posuv pri frézovani. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativnhe FAUTO, FU,
FZ

Pridavok na dokon¢enie steny Q14
(inkrementalne): Pridavok pre viacnasobné
obrabanie nacisto; posledna vrstva pridavku sa
vyhrubuje, ked zadate pre parameter Q14
hodnotu 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

zi —
gan
@) ~
Gy -
N 771 "
ol0 Q12
I

Példa: Bloky NC

61 CYCL DEF 24 OBRABANIE STIEN

NACISTO
Q9=+1  ;SMER OT.
Q10=+5 ;HLBKA PRISUVU
Q11=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANIE
Q14=+0 ;PRIDAVOK PRE STENU

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



7.9 OTVORENY OBRYS (cyklus 25,

DIN/ISO: G125)

Priebeh cyklu

Pomocou tohto cyklu, spolu s cyklom 14 OBRYS, je mozné obrabat
otvorené a uzatvorené obrysy.

Cyklus 25 OTVORENY OBRYS pontka oproti obrabaniu obrysu
pomocou polohovacich blokov zna¢né vyhody:

TNC kontroluje, &i pri obrabani nevznikaju nezelané zarezy a
poskodenia obrysu. Obrys mbzete skontrolovat pomocou grafického

testu

Ak je polomer nastroja prili§ velky, tak sa musi obrys na vnutornych
rohoch eventualne dodato¢ne obrobit

Obrabaciu operaciu je mozné vykonavat priebezne susledne alebo
nesusledne. Druh frézovania sa nezmeni ani vtedy, ak sa vykona
zrkadlenie obrysov

Pri viacerych prisuvoch méze TNC vratne posuvat’ nastroj v oboch
smeroch: Tym sa skrati doba obrabania

MézZete zadavat pridavky, aby tak bolo mozné hrubovat' a obrabat’
nacisto vo viacerych pracovnych krokoch

Pri programovani dodrzujte!

=)

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

TNC zohladriuje len prvé navestie (Label) z cyklu 14
OBRYS

Pamat urena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V
cykle SL mdzete naprogramovat maximalne 8 192
obrysovych prvkov

Cyklus 20 DATA OBRYSU nie je potrebny.

Pridavné funkcie M109 a M110 nie su uc¢inné pri obrabani
obrysu cyklom 25.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Pripadnej kolizii predidete, ak:

Priamo za cyklom 25 nenaprogramujete Ziadne
retazcoveé koty, pretoze retazcové kéty sa vztahuju na
polohu nastroja na konci cyklu

Vykonate po vSetkych hlavnych osiach posuv do
zadefinovanej (absolutnej) polohy, pretoze poloha
nastroja na konci cyklu sa nezhoduje s polohou néastroja
na zaciatku cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.9 OTVORENY OBRYS (cyklus 25, DIN/ISO

G125)

Parametre cyklu

N
a

L

200

Hibka frézovania Q1 (inkrementélne): Vzdialenost Példa: Bloky NC

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

Pridavok na dokonéenie steny Q3 (inkrementalne): Q1=-20
Pridavok na dokonéenie v rovine obrabania. Vstupny Q3=+0
rozsah -99999,9999 aZ 99999,9999

5=+0
Suradnice povrchu obrobku Q5 (absolutne): Absolutna Q
suradnica povrchu obrobku, ktora sa vztahuje k Q7=+50
nulovému bodu obrobku. Vstupny rozsah Q10=+5
-99999,9999 az 99999,9999 Q11=100

Bezpec¢na vyska Q7 (absolutne): Absolutna vyska, v =

X L o A Q12=350
ktorej nemdze dojst ku kolizii medzi nastrojom a
obrobkom; poloha nastroja pri spatnom posuve na Q15=-1
konci cyklu. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri pojazdovych
pohyboch po osi vretena. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv pri frézovani Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Druh frézovania? Nesusledné = -1 Q15:
Susledné frézovanie: Zadanie = +1
Nesusledné frézovanie: Zadanie = —1
Striedavé susledné a nesusledné frézovanie s
viacerymi prisuvmi:Zadanie = 0

62 CYCL DEF 25 OTVORENY OBRYS

;sHLBKA FREZOVANIA
;PRIDAVOK PRE STENU
;SURAD. POVRCHU
sBEZPECNA VYSKA
;sHLBKA PRISUVU

;POS. PRISUVU DO HL.
;POSUV FREZOVANIE
;DRUH FREZOVANIA

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



7.10 Udaje OTVORENEHO OBRYSU
(cyklus 270, DIN/ISO: G270)

Pri programovani dodrzujte!

Tymto cyklom méZete - ak si to zelate - stanovit rozne vlastnosti cyklu
25 OTVORENY OBRYS.
@ Pred programovanim respektujte nasledujiice pokyny

Cyklus 270 je aktivny ako DEF, to znamena, Ze cyklus 20
je po zadefinovani v obrabacom programe aktivny.

Pri pouziti cyklu 270 v podprograme obrysu nedefinujte
korekciu polomeru.

Vlastnosti nabehu a odsunutia vykona TNC vzdy identicky
(symetricky).

Cyklus 270 definujte pred cyklom 25.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.10 Udaje OTVORENEHO OBRYSU (cyklus 270, DIN/ISO

Parametre cyklu

270

' |

202

Druh nabehu/odsunutia Q390: Definicia druhu
nabehu/odsunutia:

Q390 = 0:
Nabehnut na obrys tangencialne po kruhovom
obluku

Q390 = 1:
Nabehnut na obrys tangenciélne po priamke
Q390 = 2:

Nabehnut na obrys kolmo

Koreke. polom. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: Definicia
korekcie polomeru:

Q391 =0:
Spracovanie definovaného obrysu bez korekcie
polomeru

Q391 =1:
Spracovanie definovaného obrysu s korekciou
vlavo

Q391 =2:
Spracovanie definovaného obrysu s korekciou
vpravo

Polomer prisuvu/odsunu Q392: Uginny len ak je
zvoleny tangencialny prisuv na kruhovom obluku.
Polomer kruhu nabehu/odsunu. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Uhol stredového bodu Q393: Uginny len ak je zvoleny
tangencialny prisuv na kruhovom obluku. Uhol
otvorenia kruhu nabehu. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Vzdialenost’ pomocného bodu Q394: Uginné len ak je
zvoleny tangencialny prisuv po priamke alebo kolmy
prisuv. Vzdialenost pomocného bodu, z ktorého ma
TNC nabehnut na obrys. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Példa: Bloky NC

62 CYCL DEF 270 DATA OTV. OBRYSU
Q390=0 ;DRUH NABEHU
Q391=1 ;KOREKCIA POLOMERU
Q392=3 ;POLOMER
Q393=+45 ;UHOL STR. BODU
Q394=+2 ;VZDIAL.

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



7.11 Priklady programovania

HEIDENHAIN iTNC 530

7.1 "(Iady programovania

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja — predhrubovaci nastroj, priemer 30
Odsunutie nastroja

Definicia podprogramu obrysu

Definicia vSeobecnych parametrov obrabania

b @



7.1 .(Iady programovania

Definicia cyklu predhrubovania

Vyvolanie cyklu predhrubovania

VVymena nastroja

Vyvolanie nastroja — dohrubovaci nastroj, priemer 15
Definicia cyklu dohrubovania

Vyvolanie cyklu dohrubovania
Vysunutie nastroja, koniec programu

Podprogram obrysu

N
o
e

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @



7.1 i’(lady programovania

Definicia neobrobeného polotovaru
Vyvolanie nastroja — vrtak, priemer 12
Odsunutie nastroja

Definicia podprogramov obrysu

Definicia vSeobecnych parametrov obrabania

HEIDENHAIN iTNC 530 205 @



7.1 .(Iady programovania

N

06

Definicia cyklu prevrtania

Vyvolanie cyklu predvitania

Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — hrubovanie/obrabanie nadisto, priemer 12
Definicia cyklu hrubovania

Vyvolanie cyklu hrubovania
Definicia cyklu obrabania dna nacisto

Vyvolanie cyklu obrabania dna nacisto
Definicia cyklu obrabania steny nacisto

Vyvolanie cyklu obrabania steny nacisto
Vysunutie nastroja, koniec programu

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez @
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Podprogram pre obrys 1: Vyrez viavo

Podprogram pre obrys 2: VVyrez vpravo

Podprogram pre obrys 3: Stvoruholnikovy ostrovéek viavo

7.1 .’(Iady programovania

Podprogram pre obrys 4: Trojuholnikovy ostrovéek vpravo
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7.1 .(Iady programovania

< |

Definicia neobrobeného polotovaru
Vyvolanie nastroja, priemer 20
QOdsunutie nastroja

Definicia podprogramu obrysu

Definicia parametrov obrabania

Vyvolanie cyklu
Vysunutie nastroja, koniec programu

N
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Podprogram obrysu
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Obrabacie cykly:
Valcovy plast’




8.1 Zaklady

8.1 Zaklady

Prehlad cyklov valcového plasta

Softvérové

Cyklus tlaidlo Strana

27 PLAST VALCA Strana 213
28 PLAST VALCA - frézovanie drazok Strana 216
29 PLAST VALCA — frézovanie R Strana 219
vystupkov =18

39 VALCOVY PLAST - frézovanie = Strana 222
vonkaj$ieho obrysu =18

212

Obréabacie cykly: Valcovy plast @



8.2 PLAST VALCA (cyklus 27,

DIN/ISO: G127, volitel'ny softvér 1)

Priebeh cyklu

Pomocou tohto cyklu mozete na plast valca preniest obrys, ktory bol
predtym zadefinovany na rozvinutej ploche valca. Ak chcete na valec
vyfrézovat vodiace drazky, tak pouzite cyklus 28.

Obrys popiSete v podprograme, ktory zadate prostrednictvom cyklu 14
(OBRYS).

Podprogram obsahuje suradnice na uhlovej osi (napr. os C) a na osi,
ktora je s nou rovnobezna (napr. os vretena). Ak su k dispozicii

drahové funkcie L, CHF, CR, RND, APPR (okrem APPR LCT) a DEP.

Udaje na uhlovej osi mézete, podla vyberu, zadavat v stupfioch alebo
v mm (palcoch) (vyber vykonavate pri definicii cyklu).

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pritom sa zohladriuje
pridavok na dokonc&enie steny

2 Vprvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12
pozdiz naprogramovaného obrysu

3 Na konci obrysu nabehne TNC nastrojom do bezpeénostnej
vzdialenosti a spat do bodu zapichu

4 Kroky 2 a 3 sa opakuju, aZ pokym sa nedosiahne naprogramovana
hibka frézovania Q1

5 Nasledne sa nastroj posunie do bezpecnostnej vzdialenosti

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.2 PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO

ftvér 1)
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G127, volitel'ny

Pri programovani dodrzuijte!
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Stroj a TNC musia byt pripravené od vyrobcu stroja pre
interpolacia valcového plasta. Dodrzujte pokyny uvedené
v priru¢ke stroja.

V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

Pamat uréena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V
cykle SL mbzete naprogramovat’ maximalne 8 192
obrysovych prvkov

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Pouzite frézu s €elnymi zubami (DIN 844).
Valec musi byt na kruhovom stole upnuty vystredene.

Os vretena musi prebiehat’ kolmo na os kruhového stola.
Ak toto nastavenie nie je dodrzané, tak TNC zobrazi
chybové hlasenie.

Tento cyklus mézete vykonat’ aj pri nato€enej rovine
obrabania.

Obréabacie cykly: Valcovy plast @
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Parametre cyklu -
i Hibka frézovania Q1 (inkrementalne): Vzdialenost Példa: Bloky NC @
L1 medzi plaStom valca a dnom obrysu. Vstupny rozsah S— >
-99999,9999 az 99999,9999 63 CYCL DEF 27 PLAST VALCA b=
Pridavok na dokonéenie steny Q3 (inkrementalne): Q1=-8 ;HLBKA FREZOVANIA 8
Pridavok na dokon&enie v rovine rozvinutia plasta; Q3=+0 ;PRIDAVOK PRE STENU
pridavok je ucinny v smere korekcie polomeru. v ‘>
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q6=+0  ;BEZP. VZDIALENOST E
Bezpecénostna vzdialenost® Q6 (inkrementélne): Q10=+3 ;HLBKA PRISUVU ‘9,
Vzdialenost medzi ¢elom Uéstroja a plochou pléét‘a Q11=100 ;POS. PRISUVU DO HL. —_—
\;::{I%%B\:/l?tupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne Q12=350 ;POSUV FREZOVANIE g
Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o ktory U= ;POI‘OMER' [\'
sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah Q17=0 ;SPOSOB KOTOVANIA AN
-99999,9999 az 99999,9999 6

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri pojazdovych
pohyboch po osi vretena. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv pri frézovani Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Polomer valca Q16: Polomer valca, na ktorom sa ma
obrabat obrys. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Sposob kotovania? Stupne = 0 MM/PALCE =1 Q17:
Suradnice osi ota¢ania naprogramujte v podprograme
v stuprioch alebo v mm (palcoch)

ry w

8.2 PLAST VALCA (cyklus 27, DIN/ISO
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8.3 VALCOVY PLAST - frézovanie drazok (cyklus 28, DIN/ISO

8.3 VALCOVY PLAST - frézovanie
drazok (cyklus 28, DIN/ISO:
G128, volitel'ny softvér 1)

Priebeh cyklu

Pomocou tohto cyklu mézete na plast valca preniest vodiacu drazku,
ktora bola predtym zadefinovana na rozvinutej ploche valca. Na rozdiel
od cyklu 27 nastavi v tomto cykle TNC nastroj tak, aby steny pri
aktivnej korekcii polomeru prebiehali navzajom takmer rovnobezne.
UpInti rovnobeZnost stien dosiahnete, ak pouZijete nastroj, ktory ma
presne taku istu velkost ako Sirka drazky.

Cim menéi je nastroj v pomere k Sirke drazky, tym vacésie vznikaju
deformacie pri kruhovych drahach a Sikmych priamkach. Aby sa
minimalizovali tieto deformacie spésobené posuvmi, mozete
prostrednictvom parametra Q21 zadefinovat’ toleranciu, s ktorou
priblizi TNC vyhotovovanu drazku drazke, ktora bola vyhotovena
nastrojom, ktorého priemer sa zhoduje so Srkou drazky.

Naprogramujte stredovu drahu obrysu so zadanim korekcie polomeru
nastroja. Prostrednictvom korekcie polomeru ur€ite, &i ma TNC drazku
vyhotovit suslednym alebo nesuslednym obrabanim.

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu

2V prvej hibke prisuvu frézuje nastroj posuvom frézovania Q12
pozdiz steny drazky; pritom sa zohladriuje pridavok na dokon&enie
steny

3 Na konci obrysu presadi TNC nastroj na protifahlu stenu drazky a
odide spat na bod zapichu

4 Kroky 2 a 3 sa opakuju, aZ pokym sa nedosiahne naprogramovana
hibka frézovania Q1

5 Ak ste definovali toleranciu Q21, TNC vykona dodato¢né
obrobenie tak, aby dosiahol €o mozno najrovnobeznejSie steny
drazky.

6 Nakoniec nastroj odide po osi nastroja spat’ do bezpecnej vysky
alebo do polohy, ktora bola naprogramovana ako posledna pred
cyklom (v zavislosti od parametra stroja 7420)
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Pri programovani dodrzuijte!
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Stroj a TNC musia byt pripravené od vyrobcu stroja pre
interpolacia valcového plasta. Dodrzujte pokyny uvedené
v prirucke stroja.

V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

Pamat urena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V
cykle SL mézete naprogramovat’ maximalne 8 192
obrysovych prvkov

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Pouzite frézu s €elnymi zubami (DIN 844).
Valec musi byt na kruhovom stole upnuty vystredene.

Os vretena musi prebiehat kolmo na os kruhového stola.
Ak toto nastavenie nie je dodrzané, tak TNC zobrazi
chybové hlasenie.

Tento cyklus mézete vykonat' aj pri nato€enej rovine
obrabania.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parametre cyklu

Hibka frézovania Q1 (inkrementélne): Vzdialenost
medzi plastom valca a dnom obrysu. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Pridavok na dokondenie steny Q3 (inkrementalne):
Pridavok na dokon&enie na stene drazky. Pridavok na
dokoné&enie zmensuje Sirku drazky o dvojnasobok
zadanej hodnoty. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecénostna vzdialenost® Q6 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a plochou plasta
valca. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
PREDEF

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri pojazdovych
pohyboch po osi vretena. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv pri frézovani Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Polomer valca: Polomer valca, na ktorom sa ma
obrabat obrys. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Sposob kotovania? Stupne = 0 MM/PALCE =1 Q17:
Suradnice osi ota¢ania naprogramujte v podprograme
v stuprioch alebo v mm (palcoch)

Sirka drazky Q20: Sirka vyrabanej drazky. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Tolerancia? Q21: Ak pouZzijete néstroj, ktory je mensi
ako naprogramovana Sirka drazky Q20, vzniknd na
stenach drazky deformacie spbésobené posuvmi po
kruhoch a Sikmych priamkach. Pokym zadefinujete
toleranciu Q21, tak TNC priblizi drazku v dodato¢ne
spustenej frézovacej operacii takému stavu, ako keby
ste drazku vyfrézovali nastrojom, ktory ma upline
rovnaku velkos ako Sirka drazky. Prostrednictvom
Q21 zadefinujete povolenu odchylku od tejto idealnej
drazky. Pocet krokov dodato€ného obrobenia zavisi
od polomeru valca, pouZitého nastroja a hibky drazky.
Cim je zadefinovana mensia tolerancia, tym
presnejSia je drazka, no tym dlhSie zaroven trva
dodato¢né obrabanie. Odporucéanie: Pouzivajte
toleranciu 0,02 mm. Funkcia neaktivna: Zadajte 0
(zékladné nastavenie). Vstupny rozsah 0 az 9,9999

Példa: Bloky NC

63 CYCL DEF 28 PLAST VALCA

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12
Q21=0

;sHLBKA FREZOVANIA
;PRIDAVOK PRE STENU
;BEZP. VZDIALENOST
;sHLBKA PRISUVU

;POS. PRISUVU DO HL.
;sPOSUV FREZOVANIE
;POLOMER

;SPOSOB KOTOVANIA
;SIRKA DRAZKY

;s TOLERANCIA

Obréabacie cykly: Valcovy plast @



8.4 VALCOVY PLAST - frézovanie
vystupkov (cyklus 29, DIN/ISO:
G129, volitel'ny softvér 1)

Priebeh cyklu

Pomocou tohto cyklu mbzete na plast valca preniest vystupok, ktory
bol predtym zadefinovany na rozvinutej ploche valca. TNC pri tomto
cykle nastavi nastroj tak, aby pri aktivnej korekcii polomeru prebiehali
steny vzdy vzajomne rovnobezne. Naprogramujte stredovu drahu
vystupku so zadanim korekcie polomeru nastroja. Prostrednictvom
korekcie polomeru urcite, ¢i ma TNC vystupok vyhotovit suslednym
alebo nesuslednym obrabanim.

Na koncoch vystupku pridd TNC vzdy zasadne polkruh, ktorého
polomer zodpoveda polovi¢nej hodnote Sirky vystupku.

1 TNC napolohuje nastroj nad zaciatony bod obrabania. Zaciatocny
bod vypocita TNC zo Sirky vystupku a z priemeru nastroja. Lezi
presadeny o hodnotu suctu jednej polovice Sirky vystupku a
priemeru nastroja vedla bodu, ktory je ako prvy definovany v
podprograme obrysu. Korekcia polomeru uréuje, ¢i sa ma zacat
vlavo (1, RL = susledne) alebo vpravo od vystupku (2, RR =
nesusledne)

2 Potom, ako TNC vykona polohovanie na prvi hibku prisuvu,
nabehne nastroj po kruhovom obliku posuvom frézovania Q12
tangencialne na stenu vystupku. V prip. potreby sa zohladni
pridavok na dokoncenie steny

3 Naprvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12
pozdlz steny vystupku, az pokym nie je vystupok Uplne vyhotoveny

4 Nasledne odide nastroj tangencialne od steny vystupku spat na
zaciato¢ny bod obrabania

5 Kroky 2 a 4 sa opakuju, az pokym sa nedosiahne naprogramovana
hibka frézovania Q1

6 Nakoniec nastroj odide po osi nastroja spat do bezpecnej vysky
alebo do polohy, ktora bola naprogramovana ako posledna pred
cyklom (v zavislosti od parametra stroja 7420)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Stroj a TNC musia byt pripravené od vyrobcu stroja pre
interpolacia valcového plasta. Dodrzujte pokyny uvedené
v priru¢ke stroja.

V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

Dbajte na to, aby mal nastroj dostatok bocného priestoru
na vykonavanie nabiehania k a odchadzania od obrobku.

Pamat uréena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V
cykle SL mbézete naprogramovat maximalne 8 192
obrysovych prvkov

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Valec musi byt na kruhovom stole upnuty vystredene.

Os vretena musi prebiehat’ kolmo na os kruhového stola.
Ak toto nastavenie nie je dodrzané, tak TNC zobrazi
chybové hlasenie.

Tento cyklus mbzete vykonat aj pri nato¢enej rovine
obrabania.

Obréabacie cykly: Valcovy plast @



Parametre cyklu

29

=i

Hibka frézovania Q1 (inkrementéine): Vzdialenost
medzi plaStom valca a dnom obrysu. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Pridavok na dokonéenie steny Q3 (inkrementalne):
Pridavok na dokonc&enie na stene vystupku. Pridavok
na dokoncenie zvacsSuje Sirku vystupku o
dvojnasobok zadanej hodnoty. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Bezpeténostna vzdialenost’ Q6 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi elom nastroja a plochou plasta
valca. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
PREDEF

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q11: Posuv pri pojazdovych
pohyboch po osi vretena. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv pri frézovani Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativhe FAUTO, FU, FZ

Polomer valca: Polomer valca, na ktorom sa ma
obrabat obrys. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Sposob kotovania? Stupne =0 MM/PALCE =1 Q17:
Suradnice osi ota¢ania naprogramujte v podprograme
v stupfioch alebo v mm (palcoch)

Sirka vystupku Q20: Sirka vyrabaného vystupku.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

63 CYCL DEF 29 VYSTUPOK PLASTA VALCA

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

;sHLBKA FREZOVANIA
;PRIDAVOK PRE STENU
;BEZP. VZDIALENOST
;sHLBKA PRISUVU

;POS. PRISUVU DO HL.
;POSUV FREZOVANIE
;POLOMER

;SPOSOB KOTOVANIA
;SIRKA VYSTUPKU
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8.5 VALCOVY PLAST - frézovanie

vonkajsieho obrysu (cyklus 39,
DIN/ISO: G139, volitel'ny softvér 1)

Priebeh cyklu

Pomocou tohto cyklu mézete na plast valca preniest otvoreny obrys,

ktory bol predtym zadefinovany na rozvinutej ploche valca. TNC pri
tomto cykle nastavi nastroj tak, aby pri aktivnej korekcii polomeru

prebiehala stena frézovaného obrysu vzdy rovnobezne s osou valca.

Na rozdiel od cyklov 28 a 29 definujete v podprograme obrysu
skuto€ne vyhotovovany obrys.

1 TNC napolohuje nastroj nad zaciato¢ny bod obrabania. TNC

presadi zaCiato€ny bod o priemer nastroja vedla bodu, ktory je ako

prvy definovany v podprograme obrysu

2 Potom, ako TNC vykona polohovanie na prva hibku prisuvu,
nabehne nastroj po kruhovom obluku posuvom frézovania Q12
tangencialne na obrys. V prip. potreby sa zohladni pridavok na
dokonenie steny

3 Na prvej hibke prisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvom Q12
pozdiz obrysu, az pokym nie je zadefinovany Usek obrysu Uplne
vyhotoveny

4 Nasledne odide nastroj tangencialne od steny vystupku spat na
zaciato¢ny bod obrabania

5 Kroky 2 a 4 sa opakuju, az pokym sa nedosiahne naprogramovana

hibka frézovania Q1

6 Nakoniec nastroj odide po osi nastroja spat’ do bezpecnej vysky
alebo do polohy, ktora bola naprogramovana ako posledna pred
cyklom (v zavislosti od parametra stroja 7420)
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Stroj a TNC musia byt pripravené od vyrobcu stroja pre
interpolacia valcového plasta. Dodrzujte pokyny uvedené
v prirucke stroja.

V prvom bloku NC podprogramu pre obrys zasadne
naprogramujte obe suradnice valcového plasta.

Dbajte na to, aby mal nastroj dostatok bo¢ného priestoru
na vykonavanie nabiehania k a odchadzania od obrobku.

Pamat urena pre cyklus SL ma obmedzenu kapacitu. V
cykle SL mézete naprogramovat’ maximalne 8 192
obrysovych prvkov

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Valec musi byt na kruhovom stole upnuty vystredene.

Os vretena musi prebiehat kolmo na os kruhového stola.
Ak toto nastavenie nie je dodrzané, tak TNC zobrazi
chybové hlasenie.

Tento cyklus mézete vykonat' aj pri nato€enej rovine
obrabania.

HEIDENHAIN iTNC 530

G139, volitel'ny softvér 1)

kajSieho obrysu (cyklus 39, DIN/ISO

ézovanie von

v v

r

”

8.5 VALCOVY PLAST - fr

B @



kajSieho obrysu (cyklus 39, DIN/ISO

ézovanie von

y v w

8.5 VALCOVY PLAST - fr

G139, volitel'ny softvér 1)

Parametre cyklu

0
©

:

224

Hibka frézovania Q1 (inkrementélne): Vzdialenost
medzi plastom valca a dnom obrysu. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Pridavok na dokondenie steny Q3 (inkrementalne):
Pridavok na dokon&enie na stene obrysu. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Bezpec¢nostna vzdialenost® Q6 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a plochou plasta
valca. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
PREDEF

Hibka prisuvu Q10 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuy prisuvu do hibky Q11: Posuv pri pojazdovych
pohyboch po osi vretena. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv pri frézovani Q12: Posuv pri pojazdovych
pohyboch v rovine obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Polomer valca: Polomer valca, na ktorom sa ma
obrabat obrys. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Sposob kotovania? Stupne = 0 MM/PALCE =1 Q17:
Suradnice osi ota¢ania naprogramujte v podprograme
v stupnoch alebo v mm (palcoch)

Példa: Bloky NC

63 CYCL DEF 39 VAL. PLAST OBRYS

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

;sHLBKA FREZOVANIA
;PRIDAVOK PRE STENU
;BEZP. VZDIALENOST
;sHLBKA PRISUVU

;POS. PRISUVU DO HL.
;sPOSUV FREZOVANIE
;POLOMER

;SPOSOB KOTOVANIA

Obréabacie cykly: Valcovy plast @



8.6 Priklady programovania

‘Priklady programovania

Upozornenie:

1 Stroje s hlavou B a stolom C
" Valec upnut vycentrovane na kruhovom stole

W Vztazny bod sa nachadza v strede kruhového
stola

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyvolanie nastroja, priemer 7

Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja do stredu kruhového stola
Naklonenie

Definicia podprogramu obrysu

Definicia parametrov obrabania
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.Priklady programovania

N

26

Predpolohovanie kruhového stola, vreteno zap., vyvolanie cyklu
Odsunutie nastroja

Spatné natocenie, zruSenie funkcie PLANE

Koniec programu

Podprogram obrysu

Zadania na osi ota¢ania v mm (Q17 = 1)

Obréabacie cykly: Valcovy plast @



‘Priklady programovania

Upozornenia:

1 Stroje s hlavou B a stolom C
= Valec upnut vycentrovane na kruhovom stole

W Vztazny bod sa nachadza v strede kruhového
stola

1 Popis stredovej drahy v podprograme obrysu

HEIDENHAIN iTNC 530

Vyvolanie nastroja, os nastroja Y, priemer 7
Odsunutie nastroja

Napolohovanie nastroja do stredu kruhového stola
Naklonenie

Definicia podprogramu obrysu

Definicia parametrov obrabania

Aktivne dodato¢né obrabanie
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.Priklady programovania
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28

Predpolohovanie kruhového stola, vreteno zap., vyvolanie cyklu
Odsunutie nastroja

Spatné natocenie, zruSenie funkcie PLANE

Koniec programu

Podprogram obrysu, popis drahy stredu

Zadania na osi ota¢ania v mm (Q17 = 1)

Obréabacie cykly: Valcovy plast @



Obrabacie cykly:
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obrysovym vzorcom




9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

9.1 Cykly SL s komplexnym

obrysovym vzorcom

Zaklady

Pomocou cyklov SL a komplexného obrysového vzorca mézete
vytvarat komplexné obrysy z €iastkovych obrysov (vyrezov alebo
ostrovéekov). Jednotlivé Ciastkové obrysy (geometrické Udaje)
zadavate ako samostatné programy. Tym je mozné lubovolnym
spOsobom opakovane pouzivat vSetky Ciastkové obrysy. Zo zvolenych
Ciastkovych obrysov, ktoré navzajom spojite pomocou obrysového
vzorca, vypocita TNC vysledny obrys.

=)

230

Pamat pre jeden cyklus SL (vSetky podprogramy
popisujuce obrysy) ma kapacitu obmedzenu na
maximalne 128 obrysov. Po¢et moznych obrysovych
prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny/vonkajsi obrys) a
od poctu popisov Ciastkovych obrysov a je maximalne
16384 obrysovych prvkov.

Cykly SL s obrysovym vzorcom vyzaduju Struktarovanu
stavbu programu a ponukaju moznost' ukladat do
jednotlivych programov stale sa opakujuce obrysy.
Prostrednictvom obrysového vzorca spojite Ciastkove
obrysy do jedného vysledného obrysu a zadefinujete, Ci
ide o vyrez alebo o ostrovcek.

Funkcia cyklov SL s obrysovym vzorcom je na pracovnej
ploche TNC rozdelena do viacerych oblasti a slizi ako
zaklad pre dalsi vyvoj.

Példa: Schéma: Spracovanie pomocou cyklov SL
a komplexného obrysového vzorca

0 BEGIN PGM OBRYS MM

5 SEL CONTOUR “MODEL*

6 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU ...
8 CYCL DEF 22 HRUBOVANIE ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 OBRABANIE DNA NACISTO

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OBRABANIE STIEN NACISTO

17 CYCL CALL
63 L Z+250 R0 FMAX M2
64 END PGM OBRYS MM

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom @



Vlastnosti ¢iastkovych obrysov Példa: Schéma: Vypocet €iastkovych obrysov

. . « , , pomocou obrysového vzorca
TNC v zasade rozpoznava vsetky obrysy ako vyrezy. Neprogramujte

Ziadnu korekciu polomeru. V obrysovom vzorci mézete z vyrezu 0 BEGIN PGM MODEL MM

negaciou vytvorit ostrovcek. T T
TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkcie M Qct =

Prepocty suradnic su povolené. Ak su naprogramované v ramci 2 DECLARE CONTOUR QC2 = “KRUH31XY*
Ciastkovych obrysov, tak su uc¢inné aj v nasledujucich 3 DECLARE CONTOUR QC3 = “TROJUHOL.*
podprogramoch,hrjemusua sa v’sa.k p’o vyv.olam cyk.lu rusit . 4 DECLARE CONTOUR QC4 = “§TVOREC*
Podprogramy mézu obsahovat aj suradnice na osi vretena, no tieto

nie st zohladfiované 5QC10=(QC1]QC3|QC4)\QC2
V prvom suradnicovom bloku podprogramu zadefinujete rovinu 6 END PGM MODEL MM
obrabania. Su pripustné pridavné osi U, Va W.
Vlastnosti obrabacich cyklov 0 BEGIN PGM KRUH1 MM
TNC polohuje pred kazdym cyklom automaticky do bezpecnostnej 1 CC X+75 Y+50
vzdialenosti
Kazda uroveni hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu; ALISLRL I
ostrovCeky sa obiehaju po stranach 3 CP IPA+360 DR+
Rédius ,vnutornych rohov“ sa da naprogramovat — nastroj sa 4 END PGM KRUH1 MM

nezastavi, nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajsiu
drahu pri hrubovani a obrabani stien nacisto)

Pri obrabani hran nacisto obieha TNC obrys po tangencialne;j 0 BEGIN PGM KRUH31XY MM
kruhovej drahe

Pri obrabani dna nacisto nabieha TNC nastrojom na obrobok taktiez
po tangencialnej kruhovej drahe (napr.: os vretena Z: kruhova draha
v rovine Z/X)

TNC obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

Pomocou parametra stroja 7420 zadefinujte, kam TNC
@ napolohuje nastroj na konci cyklov 21 az 24.

9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania,
pridavok a bezpeCnostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle 20
ako DATA OBRYSU.
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9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

Vyber programu s definiciami obrysu

S funkciou SEL CONTOUR vyberiete program s definiciami obrysu, z
ktorych TNC vyberie popisy obrysu:

Zobrazte listu so softvérovymi tlacidlami pre Specidlne
FcT funkcie
e Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
OPRAC. bodu

Stlacte softvérové tlacidlo SEL CONTOUR

Zadaijte Uplny nazov programu s definiciami obrysu a
zadanie potvrdte tlacidlom KONIEC.

Cyklus 14 OBRYS nie je uz pri pouziti SEL CONTUR

@ Blok SEL. CONTOURnaprogramujte pred cyklami SL.
potrebny.

Definovanie popisov obrysu

S funkciou DECLARE CONTOUR zadavate programu cestu ku
programom, z ktorych TNC preberie popisy obrysu. Dalej méZete pre
tento popis obrysu zvolit samostatnu hibku (funkcia FCL 2):

Zobrazte liStu so softvérovymi tlacidlami pre Specialne
e funkcie
oamva.- Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
OPRAC. bOdu

Stlacte softvérové tlacidlo DECLARE CONTOUR

Zadaijte Cislo pre identifikator obrysu QC, zadanie
potvrdte tlaCidlom ENT.

Zadaijte uplny nazov programu s popisom obrysu,
zadanie potvrdte tlacidlom KONIEC, alebo, ak si to
zelate,

zadefinujte pre zvoleny obrys samostatnu hibku.

So zadanym identifikatorom obrysu QC mézete v
@ obrysovom vzorci prepocitat vzajomné spojenie réznych
obrysov.

Ak pouzivate obrysy so samostatnymi hibkami, tak musite
kazdému Ciastkovému obrysu priradit samostatnt hlbku
(prip- hibku 0).
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Zadanie komplexného obrysového vzorca

Prostrednictvom softvérovych tla€idiel mézete vzajomne spajat rézne
obrysy pomocou jedného matematického vzorca:

Zobrazte listu so softvérovymi tlacidlami pre Specidlne
e funkcie
oBRvsZs Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
OPRAC. bodu

Stlacte softvérové tlaidlo VZOREC OBRYSU: TNC
CEEEED zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

. . . Softvérove

Spojovacia funkcia tlagidlo

prienik s
napr. QC10 = QC1 & QC5

zlicenie s
napr. QC25=QC7| QC18

zlucenie s, ale bez prieniku oo

napr. QC12 = QC5 A QC25 [:3

prienik s doplnkom
napr. QC25=QC1\ QC2

doplnok oblasti obrysu
napr. Q12 =#Q11

Zaciatoc¢na zatvorka
napr. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Koncova zatvorka
napr. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

definovanie jednotlivého obrysu
napr. QC12 = QC1

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

Prekryté obrysy

TNC v zasade povazuje naprogramovany obrys za vyrez. Pomocou
funkcii obrysového vzorca mate moznost zmenit obrys na ostrovéek

Vyrezy a ostrovéeky mézete vzajomne prekryvat do jedného nového
obrysu. Tak mdzete plochu jedného vyrezu zvacsit druhym vyrezom,
ktory ho prekryje, alebo zmenSit ostrovéekom.

Podprogramy: Prekryté vyrezy

obrysy, ktoré sa definuju v jednom programe definicie
obrysu. Program definicie obrysu sa zasa vyvolava
prostrednictvom funkcie SEL CONTOUR vo vlastnom
hlavnom programe.

@ Nasledujuce priklady programov su programy popisujice

Vyrezy A a B sa prekryvaju.
TNC vypocita priese¢niky S1 a S2, preto ich nemusite programovat.

Vyrezy suU naprogramované ako pIné kruhy.
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»Suhrnna“ plocha

Obrobia sa obidve ¢iastkové plochy A a B, vratane vzajomne sa

prekryvajucej plochy:

= Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych
programoch bez korekcie polomeru

'V obrysovom vzorci sa plochy A a B prepocitavaju pomocou funkcie
LZlucéenie s*

Program definicie obrysu:

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

,»,Diferenéna“ plocha
Obrobi sa plocha A, ale bez tej ¢asti plochy B, ktora ju prekryva:

Plochy A a B musia byt naprogramované v samostatnych
programoch bez korekcie polomeru

V obrysovom vzorci sa plocha B odpocita od plochy A pomocou
funkcie ,prienik s doplnkom*

Program definicie obrysu:

50 ...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “VYREZ_A.H¢
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “VYREZ_B.H
54 QC10 = QC1\ QC2

SORS

56 ...

,»Prienikova“ plocha
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
programoch bez korekcie polomeru

V obrysovom vzorci sa plochy A a B prepocitavaju pomocou funkcie

~prienik s*

Program definicie obrysu:

50 ...

Sl o0

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “VYREZ_A.H¢
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “VYREZ_B.H¢
54 QC10 = QC1 & QC2

58 coo

56 ...

Obrabanie obrysov pomocou cyklov SL

=)

Obrabanie vysledného obrysu je vykonavané pomocou
cyklov 20 - 24 (pozrite ,Prehlad” na strane 182).

236

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom @



I
m
o
m
Z
I
>
zZ
=
P
(@]
o
©
S

”

ym vzorcom

brysov

xnym o

Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja — hrubovacia fréza
Definicia nastroja — dokoncovacia fréza
Vyvolanie nastroja — hrubovacia fréza
Odsunutie nastroja

Urcenie programu definicie obrysu

Definicia vSeobecnych parametrov obrabania

Definicia cyklu hrubovania
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9.1 Cykly SL s komplexnym obrysovym vzorcom

Q11=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANIE
Q18=0  ;PREDHRUBOVACI NASTROJ
Q19=150 ;KYVAVY POSUV
Q401=100 ;FAKTOR POSUVU
Q404=0

10 CYCL CALL M3

11 TOOL CALL 2 Z S5000

12 CYCL DEF 23 OBRABANIE DNA NACISTO
Q11=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q12=200 ;POSUV HRUBOVANIE

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 24 OBRABANIE STIEN
NACISTO

Q9=+1  ;SMER OT.
Q10=5 ;HLBKA PRISUVU
Q11=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q12=400 ;POSUV HRUBOVANIE
Q14=+0 ;PRIDAVOK PRE STENU
15 CYCL CALL M3
16 L Z+250 R0 FMAX M2
17 END PGM OBRYS MM

Program definicie obrysu s obrysovym vzorcom:

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KRUH1¢

2 FN 0: Q1 =+35

3 FN 0: Q2 =+50

4 FN 0: Q3 =+25

5 DECLARE CONTOUR QC2 = “KRUH31XY*
6 DECLARE CONTOUR QC3 = “TROJUHOL.“
7 DECLARE CONTOUR QC4 = “§TVOREC*
8QC10=(QC1]|QC2)\QC3\QC4

9 END PGM MODEL MM

238

;STRATEGIA DOHRUBOVANIA

Vyvolanie cyklu hrubovania
Vyvolanie nastroja — dokoncovacia fréza
Definicia cyklu obrabania dna nacisto

Vyvolanie cyklu obrabania dna nacisto

Definicia cyklu obrabania steny nacisto

Vyvolanie cyklu obrdbania steny nacisto

Vysunutie nastroja, koniec programu

Program definicie obrysu:
Definicia identifikatora obrysu pre program “KRUH1*
Priradenie hodnoty pre pouzité parametre v PGM “KRUH31XY*

Definicia identifikatora obrysu pre program “KRUH31XY*
Definicia identifikatora obrysu pre program “TROJUHOLNIK®
Definicia identifikatora obrysu pre program “STVOREC*
Obrysovy vzorec

Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom @
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Program popisu obrysu: Trojuholnik vpravo X

Program popisu obrysu: Stvorec viavo
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9.2 Cykly SL s jednoduchym

obrysovym vzorcom

Zaklady

Pomocou cyklov SL a jednoduchého obrysového vzorca mozete
jednoduchym spdsobom skladat’ obrysy z az 9 &iastkovych obrysov
(vyrezov alebo ostrovéekov). Jednotlivé Ciastkové obrysy
(geometrické Udaje) zadavate ako samostatné programy. Tym je
mozné fubovolnym spésobom opakovane pouzivat vSetky Ciastkové

obrysy. Z vybranych &iastkovych obrysov vypocita TNC celkovy obrys.

=)

Pamat pre jeden cyklus SL (vSetky podprogramy
popisujuce obrysy) ma kapacitu obmedzenu na
maximalne 128 obrysov. Po¢et moznych obrysovych
prvkov zavisi od druhu obrysu (vnutorny/vonkajsi obrys) a
od poctu popisov Ciastkovych obrysov a je maximalne
16384 obrysovych prvkov.

Példa: Schéma: Spracovanie pomocou cyklov SL
a komplexného obrysového vzorca

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

P1= “POCK1.H*

12 = “ISLE2.H“ DEPTHS
I3 “ISLE3.H“ DEPTH?7.5

6 CYCL DEF 20 DATA OBRYSU ...
8 CYCL DEF 22 HRUBOVANIE ...

9.2 Cykly SL s jednoduchym obrysovym vzorcom

9 CYCL CALL
Vlastnosti ¢iastkovych obrysov

TNC v zasade rozpoznava vsetky obrysy ako vyrezy. Neprogramuijte
ziadnu korekciu polomeru.
TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkcie M.

Prepodty suradnic su povolené. Ak su naprogramovaneé v rdmci
Ciastkovych obrysov, tak su ucinné aj v nasledujucich
podprogramoch, nemusia sa v3ak po vyvolani cyklu rusit
Podprogramy mézu obsahovat aj stradnice na osi vretena, no tieto
nie su zohladiované

V prvom suradnicovom bloku podprogramu zadefinujete rovinu
obrabania. Su pripustné pridavné osi U, Va W.

12 CYCL DEF 23 OBRABANIE DNA NACISTO

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 OBRABANIE STIEN NACISTO

17 CYCL CALL
63 L Z+250 R0 FMAX M2
64 END PGM CONTDEF MM

240 Obrabacie cykly: Obrysovy vyrez s obrysovym vzorcom @



Vlastnosti obrabacich cyklov

TNC polohuje pred kazdym cyklom automaticky do bezpecnostnej
vzdialenosti

Kazda uroveri hibky sa frézuje bez zdvihania nastroja z rezu;
ostrovCeky sa obiehaju po stranach

Rédius ,vnutornych rohov“ sa da naprogramovat — nastroj sa
nezastavi, nevznikaju stopy po uvolneni z rezu (plati pre vonkajsiu
drahu pri hrubovani a obrabani stien nacisto)

Pri obrabani hran nacisto obieha TNC obrys po tangencialnej
kruhovej drahe

Pri obrabani dna nacisto nabieha TNC nastrojom na obrobok taktiez
po tangencialnej kruhovej drahe (napr.: os vretena Z: kruhova draha
v rovine Z/X)

TNC obraba obrys priebezne susledne, resp. nesusledne

Pomocou parametra stroja 7420 zadefinujte, kam TNC
@ napolohuje nastroj na konci cyklov 21 az 24.

Udaje rozmerov na obrabanie, ako napriklad hibka frézovania,
pridavok a bezpeCnostna vzdialenost, zadavate centralne v cykle 20
ako DATA OBRYSU.

9.2 Cykly SL s jednoduchym obrysovym vzorcom
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FCT

OBRYS/~
BOD
OPRAC.

CONTOUR
DEF

OSTROVEEK

@

9.2 Cykly SL s jednoduchym obrysovym vzorcom

Zadanie jednoduchého obrysového vzorca

Prostrednictvom softvérovych tladidiel mézete vzajomne spajat rozne
obrysy pomocou jedného matematického vzorca:

Zobrazte listu so softvérovymi tlacidlami pre Specidlne
funkcie

Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
bodu

Stlacte softvérové tlacidlo CONTOUR DEF: TNC
spusti zadanie obrysového vzorca

Vlozte nazov prvého Ciastkového obrysu. Prvy
Ciastkovy obrys musi byt vzdy najhlbSi vyrez, zadanie
potvrdte klavesom ENT

Softvérovy tlacidlom urcite, ¢i ma byt nasledujuci
obrys vyrez alebo ostrov&ek, zadanie potvrdte
klavesom ENT

Zadajte meno druhého Ciastkového obrysu, zadanie
potvrdte klavesom ENT

V pripade potreby zadajte hibku druhého giastkového
obrysu, zadanie potvrdte klavesom ENT

Pokradujte v dialogu podfa predchadzajuceho popisu,
kym nezadate v3etky Ciastkové obrysy

Zoznam Casti obrysu zacinajte zdsadne vzdy najhlbSim
vyrezom!

Ak je obrys definovany ako ostrovcek, potom TNC
interpretuje vioZzenu hibku ako vysku ostrovéeka.
VloZena hodnota bez znamienka sa vztahuje na povrch
obrobku!

Ak je vloZzena hibka 0, je pri vyrezoch aktivna hibka
definovana v cykle 20, pricom ostrovy siahaju v takomto
pripade az po povrch obrobku!

Obrabanie obrysov pomocou cyklov SL

=)
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Obrabanie vysledného obrysu je vykonavané pomocou
cyklov 20 - 24 (pozrite ,Prehlad” na strane 182).
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Obrabacie cykly:
Riadkovanie




10.1 Zaklady

10.1 Zaklady

Prehlad

TNC disponuje $tyrmi cyklami, pomocou ktorych mézete obrabat

plochy s nasledujucimi vlastnostami:

Vytvorené systémom CAD/CAM
Rovinne pravouhlé

Rovinne kosouhlé

Lubovolne naklonené

Do seba spojené

Cyklus tlacidlo Strana

30 SPRACOVANIE 3D-DAT o Strana 245
Na riadkovanie 3D Gdajov vo viacerych | rrezovn

prisuvoch

230 RIADKOVANIE Strana 247
Pre rovné pravouhlé plochy 1)

231 PRAVIDELNA PLOCHA 291 Strana 249
Na kosouhlé, naklonené a vklinené —

plochy

232 CELNE FREZOVANIE Strana 253
Na rovinné pravouhlé plochy, so A&

zadanim pridavku a viacerymi prisuvmi

244
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10.2 SPRACOVANIE 3D UDAJOV

(cyklus 30, DIN/ISO: G60)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj v rychloposuve FMAX z aktualnej polohy v

osi vretena na bezpec¢nu vzdialenost nad MAX. bod definovany v

cykle

Nasledne posuva TNC néastroj s FMAX v rovine obrabania na MIN.
bod programovany v cykle

Odtial nastroj odide posuvom prisuvu do hibky na prvy bod obrysu
Nasledne obrobi TNC v3etky body uloZzené v uvedenom programe
pomocou posuvu frézovania; v pripade potreby prestiva TNC

medzitym na bezpeénostni vzdialenost’, ¢im vynechava
neobrobené oblasti

Nakoniec posuva TNC nastroj s FMAX spat na bezpecnu
vzdialenost

Pri programovani dodrzujte!

vytvorené programy popisného dialégu vo viacerych
prisuvoch.

@ S cyklom 30 mézete odpracovat predovSetkym externe

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.2 SPRACOVANIE 3D UDAJOV (cyklus 30, DIN/ISO

G60)

Parametre cyklu

30
3D-UDAJE
FREZOVAT

246

Nazov suboru 3D udajov: Zadajte nazov programu, v
ktorom su ulozené udaje obrysu; ak sa subor
nenachadza v aktualnom adresari, zadajte uplnu
cestu. Moznost zadania maximalne 254 znakov

Rozsah MIN. bodu: Minimalny bod (suradnica X, Y a Z)
oblasti, v ktorej sa ma frézovat. Vstupny rozsah -
99999.9999 az 99999.9999

Oblast MAX. bodu: Maximalny bod (suradnica X, Y
a Z) oblasti, v ktorej sa ma frézovat. Vstupny rozsah
-99999.9999 az 99999.9999

Bezpecnostna vzdialenost’ 1 (inkrementalna):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku pri pohyboch v rychloposuve. Vstupny
rozsah 0 az 99999.9999

Hibka prisuvu 2 (inkrementéalna): Rozmer, o ktory
bude nastroj vzdy pristaveny. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky 3: Rychlost posuvu nastroja pri
zanarani v mm/min. Vstupny zadavania 0 az
99999,999 alternativne FAUTO

Posuv pri frézovani 4: Rychlost posuvu néastroja pri
frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
alternativne FAUTO

Pridavna funkcia M: Volitelné zadanie aZ dvoch
pridavnych funkcii, napr. M13. Vstupny rozsah 0 az
999

YA

MAX

oo

zA

®
¥

Példa: Bloky NC

64 CYCL DEF 30.0 SPRACOVANIE 3D DAT
65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H

66 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

67 CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0

68 CYCL DEF 30.4 VZDIAL. 2

69 CYCL DEF 30.5 PRIS. +5 F100

70 CYCL DEF 30.6 F350 M8

Obrabacie cykly: Riadkovanie @



10.3 RIADKOVANIE (cyklus 230,

DIN/ISO: G230)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj v rychloposuve FMAX z aktualnej polohy v
rovine obrabania do zaciato€ného bodu 1; TNC pritom nastroj
predsadi o polomer nastroja dolfava a nahor

Nasledne sa nastroj prestiva s FMAX v osi vretenana
bezpecnostnu vzdialenost a potom v posuve prisuvu do hibky na
naprogramovanu zaciato€nu polohu v osi vretena

Potom sa nastroj posiva naprogramovanym posuvom frézovania
do koncového bodu 2; koncovy bod vypocita TNC z
naprogramovaného zadiato&ného bodu, naprogramovane;j dizky a
polomeru nastroja

TNC presadi nastroj posuvom frézovania prie¢ne do zaciato¢ného
bodu dalSieho riadku; TNC vypocita presadenie z
naprogramovane;j Sirky a po¢tu rezov

Nasledne sa nastroj posuva spat v zapornom smere 1. osi

Riadkovanie sa opakuje, az pokym nie je definovana plocha Uplne
obrobena

Nakoniec posuva TNC nastroj s FMAX spat na bezpecnu
vzdialenost

Pri programovani dodrzujte!

zaciatocného bodu najskor v rovine obrabania, a az potom
po osi vretena.

@ TNC napolohuje nastroj z aktualnej polohy do

Nastroj predpolohujte tak, aby nedoslo ku kolizii s
obrobkom alebo upinadlami.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 RIADKOVANIE (cyklus 230, DIN/ISO

Parametre cyklu

230

)

248

Zaciatoény bod 1. osi Q225 (absolutne): Suradnice
min. bodu plochy, ktora sa ma riadkovat, v hlavnej osi
roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999.9999 az
99999.9999

Zaciato¢ny bod 2. osi Q226 (absolutne): Suradnice
min. bodu plochy, ktora sa ma riadkovat, vo vedlajSej
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999.9999 az
99999.9999

Zaciatoény bod 3. osi Q227 (absolutne): Vyska v osi
vretena, v ktorej sa bude riadkovat. Vstupny rozsah
-99999.9999 az 99999.9999

1. bo¢na dizka Q218 (inkrementalne): Dizka plochy,
ktora sa ma riadkovat, v hlavnej osi roviny
obrabania, vo vztahu k nulovému bodu 1. osi.
Vstupny rozsah 0 az 99999.9999

2. boéna dizka Q219 (inkrementalne): Dizka plochy,
ktora sa ma riadkovat, vo vedlajSej osi roviny
obrabania, vo vztahu k zaCiatoénému bodu 2. osi.
Vstupny rozsah 0 az 99999.9999

Pocet rezov Q240: Pocet riadkov, na ktorych ma TNC
nastroj presuvat po Sirke. Vstupny rozsah 0 az 99999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri presuvani z bezpecnostnej vzdialenosti
na hibku frézovania v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne FAUTO, FU, FZ

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Prie¢ny posuv Q209: Rychlost posuvu nastroja pri
presuvani na nasledujuci riadok v mm/min; ak
prechadzate v materidli prieCne, Q209 zadajte mensie
ako Q207; ak prechadzate prie€ne vo volnom
priestore, Q209 smie byt vacsie ako Q207. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativhe FAUTO, FU,
FZ

Bezpeénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a hibkou
frézovania pre polohovanie na zaciatku cyklu a na
konci cyklu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF
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Példa: Bloky NC

71 CYCL DEF 230 RIADKOVANIE
Q225=+10 ;ZAC. BOD 1. OSI
Q226=+12 ;ZAC. BOD 2. OSI
Q227=+2.5;ZAC. BOD 3. OSI
Q218=150 ;1. BOCNA DLZKA
Q219=75 ;2. BOCNA DLZKA
Q240=25 ;POCET REZOV
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLBKY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
Q209=200 ;POSUV PRIECNE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Obrabacie cykly: Riadkovanie @



10.4 PRIAMKOVA PLOCHA (cyklus
231; DIN/ISO: G231)

Priebeh cyklu

1 TNC napolohuje nastroj z aktualnej polohy prostrednictvom
priamkového 3D pohybu do zaciatoéného bodu

2 Nasledne sa nastroj posiva naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu

3 TNC tam nastroj presuva v rychloposuve FMAX okolo priemeru
nastroja v pozitivnom smere osi vretena a potom opat naspat do
zacCiatocného bodu

4 V zaciatocnom bode 1 nabehne TNC nastrojom spat na hodnotu
Z, do ktorej nabiehal naposledy

5 Nasledne presadi TNC nastroj vo vSetkych troch osiach z bodu
smerom do bodu 4 na dalSi riadok

6 Potom postva TNC nastroj do koncového bodu tohto riadku. Tento
koncovy bod vypoc¢ita TNC z bodu 2 a presadenia v smere bodu

7 Riadkovanie sa opakuje, az pokym nie je definovana plocha upline
obrobend

8 Nakoniec TNC napolohuje nastroj o hodnotu priemeru nastroja nad
najvys8si zadany bod na osi vretena

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 PRIAMKOVA PLOCHA (cyklus 231

G231)

DIN/ISO:

Vedenie rezu

Zaciato¢ny bod spolo€ne so smerom frézovania su volne
definovatelné, lebo TNC vedie jednotlivé rezy zasadne z bodu 1 do
bodu 2 a celkovy proces prebieha z bodu /2 do bodu 3/4. Bod
méZete umiestnit do kazdého rohu plochy, ktoru chcete obrobit.

Pri pouziti stopkovych fréz mézete kvalitu povrchu optimalizovat:

Prostrednictvom tlakového rezu (bod 1 suradnice osi vretena je

vacsi ako bod ) pri menej naklonenych
plochach.
Prostrednictvom tahaného rezu (bod 7 suradnice osi vretena je
vacsi ako bod ) pri vemi naklonenych
plochach.

Pri obojstranne zoSikmenych plochach umiestnite smer hlavného
pohybu (z bodu 1 do bodu 2) v smere vaésSieho naklonenia.

Kvalitu povrchu pri pouziti zaoblovacich fréz mdzete optimalizovat’

Pri obojstranne zoSikmenych plochach umiestnite smer hlavného
pohybu (z bodu 1 do bodu 2) kolmo na smer najvyraznejSieho
naklonenia

Pri programovani dodrzuijte!

prostrednictvom priamkového 3D pohybu do zaciatoéného
bodu 7. Nastroj predpolohujte tak, aby nedoslo ku kolizii s
obrobkom alebo upinadlami.

@ TNC napolohuje nastroj z aktualnej polohy

TNC prechadza nastrojom s korekciou polomeru RO medzi
zadanymi polohami

Prip. pouzite frézu s ¢elnymi zubami (DIN 844).

250
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Parametre cyklu

231

=]

V)
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Zaciatoény bod 1. 0si Q225 (absolutne): Suradnice
zaciatocného bodu plochy, ktord sa ma
riadkovat, v hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999.9999 az 99999.9999

Zaciato¢ny bod 2. osi Q226 (absolutne): Suradnice
zaciato¢ného bodu plochy, ktora sa ma riadkovat,
vo vedlajsej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999.9999 az 99999.9999

Zaciato¢ny bod 3. osi Q227 (absolutne): Suradnice
zaciato¢ného bodu plochy, ktora sa ma riadkovat, v
osi vretena. Vstupny rozsah -99999.9999 az
99999.9999

2. bod 1. osi Q228 (absolutne): Suradnice koncového
bodu plochy, ktord sa ma riadkovat, v hlavnej osi
roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999.9999 az
99999.9999

2. bod 2. osi Q229 (absolutne): Suradnice koncového
bodu plochy, ktora sa ma riadkovat, vo vedlajSej osi
roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999.9999 az
99999.9999

2. bod 3. osi Q230 (absolutne): Suradnice koncového
bodu plochy, ktora sa ma riadkovat, v osi vretena.
Vstupny rozsah -99999.9999 az 99999.9999

3. bod 1. osi Q231 (absolutne): Suradnice bodu
v hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999.9999 az 99999.9999

3. bod 2. osi Q232 (absolutne): Suradnice bodu
vo vedlajsej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999.9999 az 99999.9999

3. bod 3. osi Q233 (absolutne): Suradnice bodu 3 v osi
vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 PRIAMKOVA PLOCHA (cyklus 231

4.bod 1. 0si Q234 (absolutne): Suradnice bodu
v hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999.9999 az 99999.9999

4. bod 2. osi Q235 (absolutne): Suradnice bodu
vo vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999.9999 az 99999.9999

4. bod 3. osi Q236 (absolutne): Suradnice bodu 4 v osi
vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Pocet rezov Q240: Pocet riadkov, cez ktoré ma TNC
presunut nastroj medzi bodom 1 a 4, prip. medzi
bodom 2 a 3. Vstupny rozsah 0 az 99999

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. TNC vykona prvy rez s
poloviénou naprogramovanou hodnotou. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativnhe FAUTO, FU, FZ

Példa: Bloky NC

72 CYCL DEF 231 PRAVIDELNA PLOCHA
Q225=+0 ;ZAC.BOD 1. OSI
Q226=+5 ;ZAC.BOD 2. OSI
Q227=-2 ;ZAC. BOD 3. OSI
Q228=+100;2. BOD 1. OSI
Q229=+15 ;2. BOD 2. OSI
Q230=+5 ;2. BOD 3. OSI
Q231=+15 ;3. BOD 1. OSI
Q232=+125;3. BOD 2. OSI
Q233=+25 ;3. BOD 3. OSI
Q234=+15 ;4. BOD 1. OSI
Q235=+125;4. BOD 2. OSI
Q236=+25 ;4. BOD 3. OSI
Q240=40 ;POCET REZOV
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE

Obrabacie cykly: Riadkovanie @



10.5 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus

232, DIN/ISO: G232)

Priebeh cyklu

Pomocou cyklu 232 mbzete Celne ofrézovat rovnu plochu vo viacerych
prisuvoch a so zohladnenim pridavku pre obrobenie nadisto. Pritom su
vam k dispozicii obrabacie postupy:

Stratégia Q389 = 0: Meandrovité obrabanie s boénym prisuvom
mimo obrabanu plochu

Stratégia Q389 = 1: Meandrovité obrabanie s boénym prisuvom v
ramci obrabacej plochy

Stratégia Q389 = 2: Obrabanie v riadkoch, spatny posuv a bo¢ny
prisuv v polohovacom posuve

TNC polohuje nastroj v rychloposuve FMAX z aktualnej polohy s
polohovacou logikou na zaciato€ny bod 1: Ak je aktualna poloha v
osi vretena vacésia ako 2. bezpeénostna vzdialenost, TNC presunie
nastroj najskor v rovine obrabania a potom v osi vretena, inak
najskor na 2. bezpecnostnu vzdialenost a potom v rovine
obrabania. Zacgiatocny bod v rovine obrabania leZi vedla obrobku,
presadeny o polomer nastroja a bo¢nu bezpecnostnu vzdialenost

Nasledne sa nastroj postiva polohovacim posuvom po osi vretena
na prvu hibku prisuvu, ktort vypocital TNC

Stratégia Q389 =0

3

Potom sa nastroj postiva naprogramovanym posuvom frézovania
do koncového bodu 2. Koncovy bod sa nachadza mimo plochu,
TNC ho vypo¢ita z naprogramovaného zaciato¢ného bodu,
naprogramovanej dizky, naprogramovanej boénej bezpe&nostne;
vzdialenosti a polomeru nastroja

TNC presadi nastroj predpolohovacim posuvom prieéne na
zaciato¢ny bod dalSieho riadku; TNC vypocita presadenie z
naprogramovanej $irky, polomeru nastroja a maximalneho faktora
prekrytia drahy

Potom sa nastroj presunie spat v smere zaciato€ného bodu

Postup sa opakuje, az pokym nie je definovana plocha uplne
obrobena. Na konci poslednej drahy sa vykona prisuv na dalsiu
hibku obrabania

Plocha sa nasledne obraba v opaénom smere, aby sa tak predislo
zbyto€nym posuvom naprazdno

Postup sa opakuje, az pokym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje len
zadany pridavok pre dokonc&enie nacisto

Nakoniec postiva TNC nastroj s FMAX spat na 2. bezpec¢nu
vzdialenost
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G232)

Stratégia Q389 =1

3

Potom sa nastroj postva naprogramovanym posuvom frézovania
do koncového bodu 2. Koncovy bod lezi vo vnutri plochy, TNC ho
vypocita zo zadefinovaného zaciatotného bodu, naprogramovane;j
dizky a polomeru nastroja

TNC presadi nastroj predpolohovacim posuvom prieéne na
zaciato¢ny bod dalSieho riadku; TNC vypocita presadenie z
naprogramovanej $irky, polomeru nastroja a maximalneho faktora
prekrytia drahy

Potom sa nastroj presunie spat v smere zaciatoéného bodu
Presadenie do dalSieho riadku sa znovu vykona v ramci obrobku

Postup sa opakuje, az pokym nie je definovana plocha uplne
obrobend. Na konci poslednej drahy sa vykona prisuv na dalsiu
hibku obrabania

Plocha sa nasledne obraba v opaénom smere, aby sa tak predi$lo
zbyto€nym posuvom naprazdno

Postup sa opakuje, az pokym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nadisto ofrézuje len
zadany pridavok pre dokoné&enie nadisto

Nakoniec posuva TNC nastroj s FMAX spat na 2. bezpe¢nu
vzdialenost’

Stratégia Q389 = 2

3

Potom sa nastroj postiva naprogramovanym posuvom frézovania
do koncového bodu 2. Koncovy bod sa nachadza mimo plochu,
TNC ho vypocita z naprogramovaneho zaciatotného bodu,
naprogramovanej dizky, naprogramovanej bo¢nej bezpe€nostnej
vzdialenosti a polomeru nastroja

TNC posuva nastroj po osi vretena do bezpeénostnej vzdialenosti
cez aktualnu hibku prisuvu a presunie ho predpolohovacim
posuvom priamo spat do zaciatoéného bodu dalSieho riadku. TNC
vypocita presadenie z naprogramovanej Sirky, polomeru nastroja a
maximalneho faktora prekrytia drahy

Potom néstroj prejde opéat na aktualnu hibku prisuvu a nasledne
znovu v smere koncového bodu

Postup riadkovania sa opakuje, az pokym nie je definovana plocha
Uplne obrobena. Na konci poslednej drahy sa vykona prisuv na
dalSiu hibku obrabania

Plocha sa nasledne obraba v opacnom smere, aby sa tak predislo
zbyto€nym posuvom naprazdno

Postup sa opakuje, az pokym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje len
zadany pridavok pre dokonc&enie nacisto

Nakoniec posuva TNC nastroj s FMAX spat na 2. bezpe¢nu
vzdialenost

254
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Pri programovani dodrzuijte!

=)

2. Bezpecnostnu vzdialenost Q204 zadajte tak, aby
nedoslo ku kolizii s obrobkom alebo upinadlami.

Parametre cyklu

232

A

Stratégia obrabania (0/1/2) Q389: Definovanie, ako ma
TNC obrobit danu plochu:

0: Meandrovité obrabanie, bo¢ny prisuv v
polohovacom posuve je mimo obrabanu plochu

1: Meandrovité obrabanie, boény prisuv v posuve
frézovania je vo vnutri obrabanej plochy

2: Obrabanie v riadkoch, spatny posuv a bocny prisuv
v polohovacom posuve

Zaciato¢ny bod 1. osi Q225 (absolutne):
Suradnice zaciato¢ného bodu plochy, ktora sa
ma obrabat, v hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999.9999 az 99999.9999

Zaciato¢ny bod 2. osi Q226 (absolutne): Suradnice
zaciato¢ného bodu plochy, ktora sa ma riadkovat,
vo vedlaj$ej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999.9999 az 99999.9999

Zaciatoény bod 3. osi Q227 (absolutne): Suradnice
povrchu obrobku, od ktorych sa vypocitavaju prisuvy.
Vstupny rozsah -99999.9999 az 99999.9999

Koncovy bod 3. osi Q386 (absolutne): Suradnice v osi
vretena, na ktorych sa ma plocha rovinne frézovat.
Vstupny rozsah -99999.9999 az 99999.9999

1. Dizka stran Q218 (inkrementalne): Dizka plochy,
ktora sa ma obrobit na hlavnej osi roviny obrabania.
Pomocou znamienka mézete urcit smer prvej drahy
frézovania, vztahujucej sa k prvému zadiatoénému
bodu 1. osi. Vstupny rozsah -99999.9999 az
99999.9999

2. Dizka stran Q219 (inkrementalne): Dizka
plochy, ktora sa ma obrobit na vedlajSej osi
roviny obrabania. Pomocou znamienka mozete
urcit smer prvého prie€neho prisuvu, vztahujuce;j
sa k prvému zaciatoénému bodu 2. osi. Vstupny
rozsah -99999.9999 az 99999.9999
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Maximalna hibka prisuvu Q202 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy maximalne
prisuntt do zaberu. TNC vypogita skuto&n hibku
prisuvu z rozdielu medzi koncovym bodom a
zacCiatocnym bodom v osi nastroja — pri zohfadneni
pridavku na dokoncovanie — tak, aby sa vZdy
obrabalo s rovnakymi hibkami prisuvu. Vstupny
rozsah 0 az 99999.9999

Pridavok na dokonéovanie hibky Q369
(inkrementalne): Hodnota, ktorou ma byt postvany
posledny prisuv. Vstupny rozsah 0 az 99999.9999

Max. faktor prekrytia drahy Q370: Maximalny bo¢ny
prisuv k. TNC vypocita skutocny bo¢ny prisuv z 2.
dizky strany (Q219) a polomeru nastroja tak, aby bolo
obrabanie zakazdym vykonavané s konstantnym
bo¢nym prisuvom. Ak ste v tabulke nastrojov zadali
polomer R2 (napr. priemer platne pri pouZziti noZove;j
hlavy), TNC prislusne znizi bo¢ny prisuv. Vstupny
rozsah 0,1 az 1,9999, alternativne PREDEF

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999 alternativhe FAUTO, FU, FZ

Posuv nadisto Q385: Rychlost’ posuvu nastroja pri
frézovani posledného prisuvu v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativne FAUTO, FU,
FZ

Posuv predpolohovania Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri nabehu do zaciato¢nej polohy a pri
posuve na nasledujuci riadok v mm/min; ak
prechadzate v materiali priecne (Q389=1), potom
vykonava TNC prie€ny prisuv s posuvom frézovania
Q207. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
FMAX, FAUTO, PREDEF
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Bezpeténostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a zaciato¢nou
polohou na osi nastroja. Ak frézujete pomocou
obrabacieho postupu Q389=2, TNC nabehne v
bezpecnostnej vzdialenosti nad aktivnou hibkou
prisuvu do zaciato¢ného bodu v dalsom riadku.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999, alternativne
PREDEF

Bezpeénostna vzdialenost’ strany Q357
(inkrementalne): Bo¢na vzdialenost nastroja od
obrobku pri nabehu prvej hibky prisuvu a vzdialenost,
v ktorej je posuvany bocny prisuv pri obrabacom
postupe Q389=0 a Q389=2. Vstupny rozsah 0 az
99999.9999

2. bezpe¢nostna vzdialenost’” Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemoze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999,
alternativne PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

71 CYCL DEF 232 ROVINNE FREZOVANIE
Q389=2 ;STRATEGIA
Q225=+10 ;ZAC. BOD 1. OSI
Q226=+12 ;ZAC. BOD 2. OSI
Q227=+2.5;ZAC. BOD 3. OSI
Q386=-3 ;KONC.BOD 3. OSI
Q218=150 ;1. BOCNA DLZKA
Q219=75 ;2. BOCNA DLZKA
Q202=2 ;MAX. HLBKA PRIiSUVU
Q369=0.5 ;PRIDAVOK PRE HLBKU
Q370=1 ;MAX.PREKRYTIE DRAH
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIE
Q385=800 ;POSUV NACISTO

Q253=2000;PREDPOLOHOVACI POSUV

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q357=2 ;BOC. BEZP. VZDIALENOST
Q204=2 ;2. BEZP. VZDIALENOST
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Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja
Vyvolanie nastroja

Volny pojazd nastroja
Definicia cyklu riadkovania

N
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Predpolohovanie do blizkosti zaciatoéného bodu
Vyvolanie cyklu
Volny pojazd nastroja, koniec programu
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Cykly: Prepocet
suradnic




11.1 Zaklady

11.1 Zaklady

Prehlad

Prostrednictvom prepoctu suradnic méze TNC vytvorit jedenkrat
naprogramovany obrys na niekolkych miestach obrobku so zmenenou
dizkou a velkostou. TNC disponuje nasleduijtcimi cyklami na prepocet
suradnic:

Softvérové

tlagidlo  Strana

Cyklus

7 NULOVY BOD o Strana 264
Presunutie obrysov priamo v programe =
alebo z tabuliek nulovych bodov

247 NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU  [z= Strana 271
Nastavenie vztazného bodu pocas
priebehu programu

8 ZRKADLENIE o= Strana 272
Zrkadlenie obrysov @é@

10 NATOCENIE 1 Strana 274
Natocenie obrysov v rovine obrabania @

11 FAKTOR MIERKY n Strana 276
ZmenSovanie a zvacSovanie obrysov @

26 OSOVY FAKTOR MIERKY 2
ZmenSovanie a zvacSovanie obrysov
pomocou faktorov mierky vztahujucich
sa na osi

Strana 278

19 ROVINA OBRABANIA s Strana 280
Vykonavanie obrabacich operacii v g/

naklonenej suradnicovej sustave pre

stroje s otoénymi hlavami a/alebo

oto&nymi stolmi

262
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Uginnost prepoétu stradnic

Zaciatok ucinnosti: Prepocet suradnic je ucinny od svojho
zadefinovania — a preto sa nevyvolava. Je ucinny az dovtedy, pokym
nie je zruSeny alebo nanovo zadefinovany.
Zrusenie prepoctu suradnic:
Cyklus s hodnotami pre zékladné spravanie zadefinujte nanovo,
napr. faktor mierky 1.0

Vykonaijte pridavnu funkciu M2, M30 alebo blok END PGM (v
zavislosti od parametra stroja 7300)

Vyberte novy program

Naprogramujte pridavnu funkciu M142 Vymazat modalne
programové informacie

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.2 Posunutie NULOVEHO BODU (cyklus 7, DIN/ISO

11.2 Posunutie NULOVEHO BODU
(cyklus 7, DIN/ISO: G54)

Uéinok

Pomocou POSUNUTIA NULOVEHO BODU mézete opakovat
obrabacie operacie na lubovolnych miestach obrobku.

Po definicii cyklu POSUNUTIE NULOVEHO BODU sa véetky zadania
sUradnic vztahuju na novy nulovy bod. Posunutie po kazdej osi
zobrazi TNC v pridavnhom zobrazeni stavu. Zadavanie osi ot€ania je
takisto povolené.

ZruSenie

Prostrednictvom novej definicie cyklu naprogramovania posunutie k
sUradniciam X=0; Y=0 atd.

Pouzite funkciu TRANS DATUM RESET

Z tabulky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice
X=0;Y=0atd.

Grafika

Ak po posunuti nulového bodu naprogramujete novi BLK FORM,
prostrednictvom parametra stroja 7310 mézZete rozhodnut, ¢i sa ma
nova BLK FORM vztahovat k novému alebo starému nulovému bodu.
Pri obrabani viacerych dielov tak mbze TNC graficky znazornit' kazdy
diel samostatne.

Parametre cyklu

= Posunutie: Zadajte suradnice nového nulového bodu;

absolutne hodnoty sa vztahuju k nulovému bodu
obrobku, ktory je uréeny prostrednictvom funkcie
VloZenie vztazného bodu; inkrementalne hodnoty sa
vztahuju vzdy k poslednému platnému nulovému
bodu — tento uz méze byt posunuty. Vstupny rozsah
az v 6 osiach NC, vzdy od -99999,9999 do
99999,9999
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Példa: Bloky NC

13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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11.3 Posunutie NULOVEHO BODU
pomocou tabuliek nulovych
bodov (cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Uginok

Tabulky nulovych bodov pouzivate, napr. pri:
Casto sa opakujucich procesoch obrabania v réznych polohach
obrobku alebo
Casto pouzivanom rovnakom posunuti nulového bodu

V ramci jedného programu mozete nulové body nielen priamo

programovat v definicii cyklu, ale aj vyvolavat' z tabulky nulovych
bodov.

ZruSenie
Z tabulky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice
X=0;Y =0 atd.
Posunutie na suradnice X = 0; Y = 0, atd. vyvolajte priamo pomocou
definicie cyklu
Pouzite funkciu TRANS DATUM RESET

Grafika

Ak po posunuti nulového bodu naprogramujete novi BLK FORM,
prostrednictvom parametra stroja 7310 mézZete rozhodnut, €i sa ma
nova BLK FORM vztahovat k novému alebo starému nulovému bodu.
Pri obrabani viacerych dielov tak mbze TNC graficky znazornit' kazdy
diel samostatne.

Zobrazenia stavu
V pridavnom zobrazeni stavu sa zobrazuju nasledujuce udaje z
tabulky nulovych bodov:

Nazov a cesta aktivnej tabulky nulovych bodov,

aktivne &islo nulového bodu,

komentar zo stipca DOC aktivneho &isla nulového bodu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani dodrzuijte!

@

266

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Nulové body uvedené v tabulke nulovych bodov sa vzdy a
vyhradne vztahuju na aktualny vztazny bod (preset -
predvoleny).

Parameter stroja 7475, pomocou ktorého sa predtym
urCovalo, ¢i sa nulové body vztahuju na nulovy bod stroja
alebo na nulovy bod obrobku, ma v tomto pripade uz len
bezpecnostnu funkciu. Ak je nastavena hodnota
parametra MP7475 = 1, zobrazi TNC chybové hlasenie v
pripade, Zze sa pokuSate vyvolat posunutie nulového bodu
umiestneného v tabulke nulovych bodov.

Tabulky nulovych bodov z TNC 4xx, ktorych suradnice sa
vztahuju k nulovému bodu stroja (MP7475 = 1), sa nesmu
v iTNC 530 pouzivat.

Ak pouzivate posunutie nulového bodu pomocou tabuliek
nulovych bodov, tak pouzite funkciu SEL TABLE, ktorou
aktivujete poZzadovanu tabulku nulovych bodov z
programu NC.

Ak pracujete bez funkcie SEL TABLE, tak musite
poZadovanu tabulku nulovych bodov aktivovat pred
testom programu alebo priebehom programu (plati aj pre
program. grafiku):
PoZadovanu tabulku pre test programu zvolte v reZzime
prevadzky Test programu prostrednictvom spravy
suborov: Tabulke bude priradeny stav S
Pozadovanu tabulku pre priebeh programu zvolte v

rezime prevadzky priebehu programu prostrednictvom
spravy suborov: Tabulke bude priradeny stav M

Hodnoty suradnic z tabuliek nulovych bodov su ucinné
vylu€ne absolutne.

Nové riadky mézZete dopifiat len na konci tabulky.

Cykly: Prepoget stradnic @



Parametre cyklu

Posunutie: VIozte Cislo nulového bodu z tabulky
nulovych bodov alebo parameter Q; Ak zadate
parameter Q, TNC aktivuje Cislo nulového bodu, ktoré
sa nachadza v parametri Q. Vstupny rozsah 0 az
9999

Zvolenie tabulky nulovych bodov v programe NC

Prostrednictvom funkcie SEL TABLE vyberiete tabulku nulovych
bodov, z ktorej TNC preberie nulové body:

PGM

CALL

TAB. NUL.
BODOV

=)

Vyber funkcii na vyvolanie programu: Stlacte tlacidlo
PGM CALL

Stladéte softvérové tlagidlo TABULKA NULOVYCH
BODOV

Zadaijte uplnu cestu s nazvom tabulky nulovych bodov
a zadanie potvrdte tlacidlom KONIEC.

Blok SEL TABLE naprogramujte pred cyklus 7 Posunutie
nulového bodu.

Tabulka nulovych bodov zvolend prostrednictvom SEL
TABLE zostane aktivna tak dlho, az pokial pomocouSEL
TABLE alebo PGM MGT nezvolite inu tabulku nulovych
bodov.

Funkciou TRANS DATUM TABLE mozete definovat’
tabulky nulovych bodov a €islo bodu v bloku NC.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
78 CYCL DEF 7.1 #5
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Editovanie tabul'ky nulovych bodov v
prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’ program

nejaku hodnotu, musite zmenu ulozit pomocou tlacidla
ENT. Inak sa tato zmena neprejavi pri vykonavani
programu.

@ Potom, ako v niektorej z tabuliek nulovych bodov zmenite

Tabulku nulovych bodov vyberiete v prevadzkovom rezime
UloZit’/Editovat’ program

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT
MGT

Zobrazenie tabuliek nulovych bodov: Stlacte
softvérové tlacidla ZVOLIT TYP a ZOBR. D

Zvolte pozadovanu tabulku, alebo zadajte novy nazov
suboru

Editujte subor. Lista softvérovych tlacidiel zobrazi na
tento ucel nasledujuce funkcie:

. Softvérové
Funkeia tlagidlo
Vyber zaciatku tabufky

F
V)’lbel' konca tabul’ky KONIEC

3
Listovat po stranach nahor STR:
Listovat po stranach nadol STR.
Vlozit riadok (mozné len na konci tabulky)
Vymazat riadok
Pridat’ zadany riadok a prejst’ na nasledujuci riadok
Vlozit pripustny poc¢et pridanych riadkov (nulovych rRiFosT?
bodov) na koniec tabufky N RIRDKY

Editacia tabulky nulovych bodov v jednom z
prevadzkovych rezimov priebehu programu

V prevadzkovom reZime priebehu programu mozete zvolit uz aktivne
tabulky nulovych bodov. Vyber vykonate softvérovym tlacidlom
TABULKA NULOVYCH BODOV. Potom st vam k dispozicii tie isté
editacné funkcie ako v prevadzkovom rezime UloZit/Editovat’ program
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Prevzatie skutoénych hodnét do tabulky
nulovych bodov

Prostrednictvom tlacidla ,Prevziat skuto¢nu polohu® mézete do
tabulky nulovych bodov prevziat aktualnu polohu nastroja alebo
naposledy nasnimané polohy:

Pole zadavania umiestnite na riadok a do stipca, do ktorych chcete
danu hodnotu prevziat

VSETKY

HODNOTY

AKTUAL .
HODN..

Vyberte funkciu Prevziat skutoénd polohu: TNC
zobrazi dialégové okno, v ktorom musite potvrdit, €i
chcete prevziat aktualnu polohu nastroja alebo
naposledy nasnimané hodnoty

Pomocou tladidiel so Sipkami vyberte pozadovanu
funkciu a vyber potvrdte tlaidlom ENT

Prevziat hodnoty na vSetkych osiach: Stlacte
softvérové tlacidlo VSETKY HODNOTY, alebo

Prevziat hodnotu v osi, v ktorej sa nachadza vstupne
pole: Stlacte softvérové tlacidlo AKTUALNU
HODNOTU

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov

Konfiguracia tabulky nulovych bodov

G53)

Na druhej a tretej liSte softvérovych tlacidiel mozete pre kazdu tabulku
nulovych bodov ur€it’ osi, pre ktoré chcete zadefinovat nulové body.
Standardne su vSetky osi aktivne. Ak chcete niektoru z osi zablokovat,
nastavte prislusné softvérové tlacidlo osi na hodnotu VYP. TNC potom
vymaze prislusny stipec v tabulke nulovych bodov.

Ak nechcete k aktivnej osi zadefinovat Ziadny nulovy bod, stlacte
tlaCidlo NO ENT. TNC potom do prislusného stlpca zapiSe pomlcku.

(cyklus 7, DIN/ISO

Ukon¢enie tabul’ky nulovych bodov

V sprave suborov nechajte zobrazit' iny typ stuboru a vyberte
pozadovany subor.
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11.4 NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU
(cyklus 247, DIN/ISO: G247)

G247)

Uéinok

Pomocou cyklu NASTAVENIE VZTAZNEHO?BODU?mézete
aktivovat ako novy vztazny bod nastavenie, ktoré je definované v
tabulke predvolieb.

Po definicii cyklu NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU sa véetky
zadania suradnic a posunutia nulovych bodov (absolutne aj
inkrementalne) vztahuju na novu predvolenu hodnotu (Preset).

Zobrazenie stavu

V zobrazeni stavu indikuje TNC za symbolom vztazného bodu cislo
aktivnej predvolby.

Pred programovanim dbajte na nasledujuce
pokyny!

w

Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
@ aktivne posunutie nulového bodu.

w

11.4 NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU (cyklus 247, DIN/ISO

TNC nastavi predvolené hodnoty len na osiach, ktoré su v
tabulke predvolieb definované hodnotami. Vztazny bod
osi, ktoré su oznacené pomocou -, ostdva nezmeneny.

Ked aktivujete Cislo predvolby 0 (riadok 0), aktivujte
vztazny bod, ktory ste naposledy nastavili po¢as ruéného
rezimu prevadzky.

V prevadzkovom rezime Test PGM nie je cyklus 247
ucinny.

Parametre cyklu

247 Cislo pre vzt’azny bod?: Uvedte &islo vztazného bodu  Példa: Bloky NC
14 14] z tabulky predvolieb, ktory sa ma aktivovat. Vstupny v gy
rozsah 0 az 65535 13 CYCL DEF 247 ZADAT VZTAZNY BOD

Q339=4 ;CISLO VZTAZNEHO BODU

HEIDENHAIN iTNC 530 271 @
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11.5 ZRKADLENIE (cyklus 8, DIN/ISO

11.5 ZRKADLENIE (cyklus 8,
DIN/ISO: G28)

Uginok
TNC dokaze vykonat obrabanie v zrkadlenej rovine obrabania.

Zrkadlenie je ucinné od svojho zadefinovania v programe. Je takisto
ucinné aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie. TNC zobrazuje
aktivne zrkadlené osi v pridavnom zobrazeni stavu.

Ak zrkadlite len jednu os, zmeni sa smer obiehania nastroja. Toto
v8ak neplati pri obrabacich cykloch.

Ak zrkadlite dve osi, smer obiehania nastroja sa nezmeni.
Vysledok zrkadlenia zavisi od polohy nulového bodu:

Nulovy bod sa nachadza na obryse, ktory sa ma zrkadlit: Prvok sa
zrkadli priamo na tomto nulovom bode;

Nulovy bod sa nachddza mimo obrysu, ktory sa ma zrkadlit: Prvok
sa dodatoCne presunie;

Zrusenie

Nanovo naprogramuijte cyklus ZRKADLIT so zadanim NO ENT.

Pri programovani dodrzuijte!

frézovacich cykloch s €islami od 200 do 299. Vynimka:
Cyklus 208, pri ktorom zostane zmysel obiehania
definovany v cykle zachovany.

@ Ak zrkadlite len jednu os, zmeni sa smer obiehania pri

272
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Parametre cyklov ;‘.a
B Zrkadlena os?: Zadajte os, ktora sa ma zrkadlit; Példa: Bloky NC (D
@«5@ zrkadlit mbzete vSetky osi — vratane osi ota€ania —
okrem osi vretena a k nej prislusnej vedlajsej osi. 79 CYCL DEF 8.0 ZRKADLENIE iy
Povolené je zadanie maximalne troch osi. Vstupny 80 CYCL DEF8.1XY U

rozsahaz30siNCX,Y,Z,U,V,W, A B, C

11.5 ZRKADLENIE (cyklus 8, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 273 @
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11.6 NATOCENIE (cyklus 10, DIN/ISO

11.6 NATOCENIE (cyklus 10,
DIN/ISO: G73)

Uéinok

V ramci programu dokaze TNC natocit’ suradnicovu sustavu v rovine
obrabania okolo aktivnheho nulového bodu.

NATOCENIE je Gginné od svojho zadefinovania v programe. Je takisto
ucinné aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie. TNC zobrazuje Y
aktivny uhol nato€enia v pridavnom zobrazeni stavu.

Vzt'azna os pre uhol natocenia:

rovina X/Y os X
rovinaY/ZosY
rovina Z/X os Z

ZruSenie

Naprogramuijte znovu cyklus NATOCENIE s uhlom nato&enia 0°.

35°

x¥

60

Pri programovani dodrzuijte!

definicie cyklu 10. Prip. korekciu polomeru naprogramujte

@ TNC zruSi aktivnu korekciu polomeru prostrednictvom
nanovo.

Po zadefinovani cyklu 10 vykonajte posuv po oboch
osiach roviny obrabania, aby ste tak aktivovali nato€enie.

274 Cykly: Prepoget stradnic @



Parametre cyklu

> Nato&enie: Uhol natoCenia zadajte v stuprioch (°).
Vstupny rozsah -360,000° az +360,000° (absolutne
alebo inkrementaine)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC
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11.7 FAKTOR MIERKY (cyklus 11, DIN/ISO

11.7 FAKTOR MIERKY (cyklus 11,
DIN/ISO: G72)

Uéinok

TNC dokaze v ramci programu zmenSovat alebo zvacSovat obrysy.
Tymto spésobom mdzete napriklad zohladfiovat faktory zmrstenia
alebo pridavky.

FAKTOR MIERKY je u€inny od svojho zadefinovania v programe. Je
takisto ucinny aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie. TNC
zobrazuje aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

Faktor mierky je ucinny:

v rovine obrabania alebo na vSetkych troch osiach su€asne (v
zavislosti od parametra stroja 7410),

pri zadavani rozmerov v cykloch,
aj pri paralelnych osiach U,V,W.

Predpoklad

Pred zvaéSenim, resp. zmensenim, by mal byt nulovy bod posunuty na
hranu alebo okraj obrysu.

Zvacsenie: SCL vacsie ako 1 az 99,999 999

ZmenSenie: SCL mensSie ako 1 az 0,000 001

Zrusenie

Naprogramujte cyklus FAKTOR MIERKY znovu s hodnotou 1.
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Parametre cyklu

G72)

I Faktor?: Zadajte faktor SCL (angl.: scaling); TNC Példa: Bloky NC
6@ nasobi suradnice a polomery s SCL (ako je popisané
v ,Uginok®). Vstupny rozsah 0,000000 aZ 99,999999 11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 FAKTOR MIERKY
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1

11.7 FAKTOR MIERKY (cyklus 11, DIN/ISO
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11.8 OSOVY FAKTOR MIERKY (cyklus 26)

11.8 OSOVY FAKTOR MIERKY
(cyklus 26)

Uginok
Prostrednictvom cyklu 26 mozete Specificky pre osi zohladnit faktory
zmrstenia a pridavku na obrabanie.

FAKTOR MIERKY je tu¢inny od svojho zadefinovania v programe. Je
takisto ucinny aj v prevadzkovom rezime Ru¢né polohovanie. TNC
zobrazuje aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

ZruSenie

Znovu naprogramujte cyklus FAKTOR MIERKY s faktorom 1 pre
prislusnu os

Pri programovani dodrzuijte!

predizovat alebo skracovat prostrednictvom réznych

@ Suradnicoveé osi s polohami pre kruhové drahy nesmiete
faktorov.

Pre kazdu suradnicovu os mézete zadat vlastny Specificky
osovy faktor mierky.

Dodatoéne je mozné naprogramovat’ suradnice stredu pre
vSetky faktory mierky.

Obrys sa predizi smerom zo stredu, alebo sa skrati
smerom do stredu, takZe nielen z a do aktualneho
nulového bodu — ako v cykle 11 FAKTOR MIERKY.
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Parametre cyklu

% o Os a faktor: Softvérovym tlacidlom vyberte
- suradnicovu os(i) a faktor(y) natiahnutia Specifického
pre os alebo zadajte stlaCenie. Vstupny rozsah
0,000000 az 99,999999

Suradnice stredu: Stred natiahnutia alebo stlacenia
Specifického pre os. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Bloky NC

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 0SOVY FAKTOR MIERKY
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1
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11.9 ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO

11.9 ROVINA OBRABANIA (cyklus
19, DIN/ISO: G80, volitelny
softvér 1)

Uéinok

V cykle 19 definujete polohu roviny obrabania — to znamena polohu osi
nastroja, ktora sa vztahuje na pevnu suradnicovu sustavu stroja —
zadanim uhla naklopenia. Polohu roviny obrabania mézete
zadefinovat dvoma spdsobmi:

Zadat polohu osi naklopenia priamo

Polohu roviny obrabania popisat az tromi nato€eniami
(priestorovymi uhlami) pevnej suradnicovej sustavy stroja.
Zadavany priestorovy uhol ziskate, tym Ze zadefinujete rez kolmo
cez naklonenu rovinu obrabania a budete pozorovat rez z osi, okolo
ktorej chcete vykonavat natoenie. Pomocou dvoch priestorovych
uhlov je uz mozné jednoznacne definovat’ kazdu fubovolnd polohu
nastroja.

systému a tym aj pojazdové pohyby v naklonenom

@ Nezabudnite, Ze poloha nakloneného suradnicového
systéme zavisia od toho, ako naklonenu rovinu popiSete.

Ak naprogramujete polohu roviny obrabania prostrednictvom
priestorového uhla, tak TNC automaticky vypocita potrebné uhlové
nastavenia osi naklopenia a ulozi ich v parametroch Q120 (os A) az
Q122 (os C). Ak s mozné dve rieSenia, tak TNC zvoli — vychadzajuc
z nulovej polohy osi otagania — kratSiu drahu.

Poradie nato€enia pre vypocitanie polohy roviny je pevne stanovené:
Ako prvu nato¢i TNC os A, potom os B a nakoniec os C.

Cyklus 19 je u€inny od svojho zadefinovania v programe. Len ¢o
nejaku os presuvate v naklonenom systéme, je pre tuto os uc€inna
korektura. Ak ma byt zapocitana korekcia pre vSetky osi, tak musite
vykonat posuv po vSetkych osiach.

Ak ste v prevadzkovom rezime Ruéne nastavili funkciu Nato¢enie
vykondvanie programu na Aktivna, v tomto menu zapisana uhlova
hodnota cyklu 19 ROVINA?OBRABANIA sa prepiSe.

Pri programovani dodrzuijte!

systém TNC a stroj vyrobca stroja. Pri urCitych otocnych
hlavach (otoénych stoloch) vyrobca stroja stanovi, ¢i v
cykle programované uhly bude TNC interpretovat ako
suradnice osi otac¢ania alebo ako matematické uhly Sikmej
roviny. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

@ Funkcie na natoCenie roviny obrabania prispdsobi pre
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zasade vzdy povazuju za nezmenené hodnoty, musite
vzdy zadefinovat vSetky tri priestorové uhly, aj ked sa
jeden alebo viaceré z nich rovnaju nule.

@ KedZe sa nenaprogramované hodnoty osi nato¢enia v

ftvér 1)

Naklonenie roviny obrabania sa vykonava vzdy okolo
aktivneho nulového bodu.

”

y SO

Ak pouzijete cyklus 19 pri aktivnej funkcii M120, TNC zrusi
korekciu polomeru, a tym automaticky aj funkciu M120.

Parametre cyklu

18 o Os a uhol natoc¢enia?: Zadajte os nato€enia s
@ prislusnym uhlom nato€enia; osi natoCenia A, Ba C

naprogramuijte softvérovymi tlacidlami Vstupny Q AN

G80, voliteln

rozsah -360,000 az 360,000

/
/
[
L]

Ak TNC polohuje osi natoCenia automaticky, tak mbzete zadat eSte <
nasledujuce parametre AN

Posuv? F=: Rychlost posuvu osi ota€ania pri
automatickom polohovani. Vstupny rozsah 0 az SY A ZA\

>
99999,999 P N ,/ X
B

Bezpeénostna vzdialenost’? (inkrementalne): TNC \
polohuje oto¢nu hlavu tak, aby sa poloha, ktora sa f/\ >
upravi vplyvom prediZenia nastroja o bezpe€nostnu . , X
vzdialenost, nezmenila relativne voci obrobku. / C
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 S .
A S-S

ZrusSenie

Ak chcete zrusit' uhol naklopenia, zadefinujte znovu cyklus ROVINA
OBRABANIA a pre vSetky osi nato€enia zadajte uhol 0°. Nasledne
este raz zadefinujte cyklus ROVINA?OBRABANIA, a dialégovu otazku
potvrdte tlaidlom NO ENT. Tym tuto funkciu deaktivujete.

”
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=  Polohovanie osi otacania

[

~q>', Vyrobca stroja stanovi, ¢i cyklus 19 polohuje osi otacania

h @ automaticky, alebo ¢i musite osi otacania v programe

o polohovat ruéne. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke

) stroja.

>

c Manualne polohovanie osi ota¢ania

'T, Ak cyklus 19 osi ota¢ania nepolohuje automaticky, musite osi otacania

] v samostatnom bloku L polohovat po definicii cyklu.

3 Ak pracujete s uhlami osi, hodnoty osi mbzete definovat priamo v

> bloku L. Ak pracujete s priestorovymi uhlami, potom pouzite parametre
- Q Q120 (hodnota osi A), Q121 (hodnota osi B) a Q122 (hodnota osi C),

8 popisané v cykle 19.

(D Priklady blokov NC:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABANIA
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 RO F1000

15 L Z+80 R0 FMAX
16 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

Pri ruénom polohovani pouzite zasadne vzdy polohy osi
@ otacania ulozené v parametroch Q (Q120 az Q122)!

Vyhnite sa funkciam ako M94 (uhlova redukcia), aby ste pri
viacnasobnych vyvolaniach nedostali rozdiely medzi
skutoénymi a pozadovanymi polohami osi otacania.

”

11.9 ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO
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Definicia priestorového uhla pre vypocet korekcie

Polohovanie osi otac¢ania pomocou hodnét, ktoré
vypocital cyklus 19

Aktivovanie korekcie na osi vretena

Aktivovanie korekcie v rovine obrabania

Cykly: Prepoget stradnic @



Automatické polohovanie osi otacania :
Ak cyklus 19 polohuje osi otd€ania automaticky, tak plati: o
TNC dokaze automaticky polohovat len regulované osi. "d>’
V definicii cyklu musite k uhlu naklopenia dodato¢ne zadat aj =
bezpecnostnu vzdialenost a posuv, s ktorym sa napolohuju osi o)
naklopenia. (7))
PouZivajte len prednastavené nastroje (musi byt zadefinovana S
celkova dizka nastroja). c
Pri procese naklapania sa poloha hrotu nastroja voci obrobku ?,
takmer vébec nezmeni. o
TNC vykona proces naklopenia s naposledy naprogramovanym 3
posuvom. Maximalne dosiahnutefny posuv zavisi od komplexnosti S
otocnej hlavy (oto€ného stola). -

‘ . o
Priklady blokov NC: 0
o

10 L Z+100 R0 FMAX
11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABANIA Definicia uhlu pre vypocitanie korekcie

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 VZDIALS50 Dodato¢na definicia posuvu a vzdialenosti
14 L Z+80 R0 FMAX Aktivovanie korekcie na osi vretena

15 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX Aktivovanie korekcie v rovine obrabania

”
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ftvér 1)

y SO

4

G80, voliteln

Zobrazenie polohy v naklonenom systéme

Zobrazené polohy (POZ. a SKUT.) a zobrazenie nulového bodu v
dodato€nom zobrazeni stavu sa po aktivovani cyklu 19 vztahuju na
naklonenu suradnicovu sustavu. Zobrazena poloha sa preto okamzite
po definicii cyklu prip. nezhoduje so suradnicami polohy, ktora bola
naprogramovana ako posledna pred cyklom 19.

Kontrola pracovného priestoru

TNC skontroluje v naklonenom suradnicovom systéme koncové
spinace len tych osi, ktoré su posuvané. TNC prip. zobrazi chybové
hlasenie.

Polohovanie v naklonenom systéme

Pridavnou funkciou M130 mdzete v naklonenom systéme nabehnut
do polbh, ktoré sa vztahuju k nenaklonenému suradnicovému
systému.

Pri naklonenej rovine obrabania sa daju vykonat’ aj polohovania s
priamkovymi blokmi, ktoré sa vztahuju k suradnicovému systému
stroja (bloky s M91 alebo M92). Obmedzenia:

Polohovanie prebieha bez korekcie dizky

Polohovanie prebieha bez korekcie geometrie stroja

Korekcia polomeru nastroja nie je povolena

284
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Kombinacia s inymi cyklami prepoc¢tu suradnic

Pri kombinacii cyklov na prepocet suradnic je potrebné dbat na to, aby
sa natocenie roviny obrabania vykonavalo vzdy okolo aktivheho
nulového bodu. Pred aktivovanim cyklu 19 mdzete vykonat posunutie
nulového bodu: Potom posuvate ,pevny suradnicovy systém stroja“

Ak posuniete nulovy bod po aktivovani cyklu 19, tak zaroven posuniete
aj ,naklonenu suradnicovu sustavu®.

Délezité: Pri zruSeni cyklov postupujte v opa¢nom poradi ako pri ich
zadefinovani:

1. Aktivujte posunutie nulového bodu

2. Aktivujte natocenie roviny obrabania

3. Aktivujte natoCenie

Obrabanie obrobku

1. ZruSte natoCenie
2. Zruste natoCenie roviny obrabania
3. Zruste posunutie nulového bodu

Automatické meranie v naklonenom systéme

Pomocou meracich cyklov TNC mdzete merat obrobky v naklonenom
systéme. Vysledky merania ulozi TNC do parametrov Q, ktoré mézete
nasledne dalej spracovavat (napr. vytlacit vysledky merania
prostrednictvom tlaciarne).

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.9 ROVINA OBRABANIA (cyklus 19, DIN/ISO

=  Hlavné body pre pracu s cyklom 19 ROVINA

«. OBRABANIA

‘0

é 1 Vytvorenie programu

(o] Zadefinujte nastroj (neplati, ak je aktivny TOOL.T), zadajte celkovu
(7)) dizku néstroja

> Vyvolajte nastroj

,,= Os vretena odsunte tak, aby pri nato¢eni nedoslo ku kolizii medzi
T, nastrojom a obrobkom (upinacim prostriedkom)

= Prip. napolohujte os(-i) otac¢ania pomocou bloku L na prislusnu
3 uhlovd hodnotu (v zavislosti na parametri stroja)

> Prip. aktivujte posunutie nulového bodu

c" Zadefinujte cyklus 19 ROVINA OBRABANIA; zadajte uhlové

o0 hodnoty osi ota€ania

(D Vykonajte posuv po vSetkych hlavnych osiach (X, Y a Z), €im

aktivujete korekciu
Obrabanie naprogramujte tak, ako keby bolo vykonavané v
nenaklonenej rovine

Prip. definujte cyklus 19 ROVINA OBRABANIA s inymi uhlami, &im
vykonate obrobenie vinom postaveni osi. V tomto pripade nemusite
zrusit’ cyklus 19, mbzete priamo zadat nové uhlové nastavenia
Zruste cyklus 19 ROVINA OBRABANIA; pre v$etky osi otaéania
zadajte uhol 0°

Deaktivujte funkciu ROVINA?OBRABANIA; opatovne zadefinujte
cyklus 19, dialégovu otazku potvrdte pomocou NO ENT

Prip. zruste posunutie nulového bodu

Prip. napolohujte osi otaania do polohy 0°

2 Upnutie obrobku

3 Pripravy v prevadzkovom rezime
Polohovanie s ruénym vstupom

Vztazny bod zadefinujte napolohovanim osi (-i) ota¢ania na prislusnu
uhlovi hodnotu. Tato uhlova hodnota sa upravi podla vami zvolenej
vztaznej plochy na obrobku.
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4 Pripravy v prevadzkovom rezime

Ruény rezim

Pre prevadzkovy rezim Ruény rezim nastavte funkciu naklonenia
roviny obrabania softvérovym tlacidlom 3D-ROT na hodnotu
AKTIVNA,; pri neregulovanych osiach zadajte do ponuky uhlové
hodnoty osi ota€ania

Pri neregulovanych osiach sa musia zadané uhlové hodnoty zhodovat
so skuto€nou polohou osi (-i) otéd€ania, inak vypocita TNC nespravny
vztazny bod.

5 Nastavenie vzt'azného bodu

Rucne prostrednictvom poskriabania ako v nenaklonenom systéme

Riadene 3D snimacim systémom HEIDENHAIN (pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly snimacieho systému, kapitola 2)

Automaticky 3D snimacim systémom HEIDENHAIN (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly snimacieho systému, kapitola 3)

6 Spustenie programu obrabania v prevadzkovom rezime Plynuly
chod programu

7 Rezim prevadzky Ruény rezim

Funkciu NatoCenie roviny obrabania nastavte softvérovym tlacidiom
3D-ROT na NEAKTIVNA. Pre vSetky osi ota€ania zapiSte do menu
uhlovd hodnotu 0°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.10 Priklady programovania

11.10Priklady programovania

Priebeh programu

= Prepoéty suradnic v hlavhom programe
= Obrabanie v podprograme

130

65

65 130

Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja

Vyvolanie nastroja

Volny pojazd nastroja

Posunutie nulového bodu do stredu

Vyvolanie obrabania frézou
Nastavenie znacky pre opakovanie €asti programu
Otocenie o 45° inkrementalne

Vyvolanie obrabania frézou
Navrat na LBL 10; celkovo Sestkrat

ZruSenie otocenia

Zru8enie posunutia nulového bodu

88 Cykly: Prepoéet suradnic @
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Volny pojazd nastroja, koniec programu
Podprogram 1
Definicia obrabania frézou
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12.1 Zaklady

12.1 Zaklady

Prehlad
TNC ponuka Styri cykly pre nasledujuce Specialne aplikacie:
Softvérové
Cyklus tlacidlo Strana
9 CAS?ZOTRVANIA Strana 293
12 VYVOLANIE PROGRAMU N Strana 294
13 ORIENTACIA?VRETENA ey Strana 296
il
32 TOLERANCIA MQQ-E‘T Strana 297
292
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12.2 GAS ZOTRVANIA (cyklus 9,
DIN/ISO: G04)

G04)

Funkcia

Beh programu sa po dobu CASU ZOTRVANIA pozastavi. Cas
zotrvania sluzi napriklad na lamanie triesky.

Cyklus je u€inny od svojho zadefinovania v programe. Modalne G¢inné
(trvajuce) stavy, ako napriklad ota¢ania vretena, nim nie su
ovplyvnené.

Példa: Bloky NC

89 CYCL DEF 9.0 CAS ZOTRVANIA
90 CYCL DEF 9.1 C. ZOTRVANIA 1,5

w

12.2 CAS ZOTRVANIA (cyklus 9, DIN/ISO

Parametre cyklu
Cas zotrvania v sekundach: VloZte as zotrvania

v sekundach. Vstupny rozsah od 0 do 3 600 s
(1 hodina) v krokoch po 0,001 s

HEIDENHAIN iTNC 530 293 @
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12.3 VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO

12.3 VYVOLANIE PROGRAMU

(cyklus 12, DIN/ISO: G39)

Funkcia cyklu

Pomocou tohto cyklu moézete stavat fTubovolné obrabacie programy,
ako napr. Specialne vftacie cykly alebo geometrické moduly, na uroven
obrabacieho cyklu. Takyto program potom vyvolate ako cyklus.

Pri programovani dodrzuijte!

=)

294

Vyvolavany program musi byt ulozeny na pevnom disku
systému TNC.

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

Ak sa deklarovany program nenachadza v rovhakom
adresari ako volajuci program, vlozZte uplnu cestu, napr.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Ak chcete deklarovat program DIN/ISO, vlozte za nazvom
programu typ programu ..

Parametre Q pdsobia pri vyvolani programu cyklom 12
zasadne globalne. Uvedomte si preto, ze zmeny v
parametroch Q vo vyvolanom programe sa prip. prejavia aj
Vo vyvolavajucom programe.

Y. 00000000000 000 0 0 0

/:—\/n‘ e |
7 CYCLDEF12.0 ° —=»0 BEGINPGM P
PGM CALL o | LOT3T MM ©°

8 CYCLDEF121 o | |o | .
LOT31 m 5

9.. M99 P °
o Lie END PGM °
e e
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Parametre cyklu o
w Nazov programu: Nazov vyvolavaného programu, Példa: Deklarovanie programu 50 ako cyklu a jeho 0
cALL prip. s cestou, ktora urcuje umiestnenie programu vyvolanie pomocou M99

Moznost zadania maximalne 254 znakov
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
Definovany program je mozné vyvolat nasledujucimi funkciami:

) 56 CYCL DEF
CYCL CALL (samostatny blok) alebo 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
CYCL CALL POS (samostatny blok) alebo 57 L X+20 Y+50 FMAX M99

M99 (blokovo) alebo
MS89 (vykonava sa po kazdom polohovacom bloku)

12.3 VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12, DIN/ISO
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12.4 ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13, DIN/ISO

G36)

12.4 ORIENTACIA VRETENA (cyklus
13, DIN/ISO: G36)

Funkcia cyklu

@ Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

TNC dokaze riadit’ hlavné vreteno obrabacieho stroja a natocit ho do
polohy danej ur€itym uhlom.

Orientacia vretena sa pouziva napriklad:

pri systémoch vymeny nastroja s urcitymi polohami vymeny pre
nastroj,

na vyrovnanie vysielacieho a prijimacieho okna 3D snimacich
systémov s infraCervenym prenosom.

Uhlové nastavenie zadefinované v cykle napolohuje TNC

prostrednictvom naprogramovania M19 a M20 (v zavislosti od stroja).

Ak ste naprogramovali M19, resp. M20 bez toho, aby ste predtym
zadefinovali cyklus 13, TNC napolohuje hlavné vreteno na uhlovu
hodnotu, ktoru zadal vyrobca stroja (pozri prirucku stroja).

Pri programovani dodrzuijte!

cyklus 13. Uvedomte si, ze vo vaSom programe NC musite
pripadne po vysSie uvedenych obrabacich cykloch znovu
naprogramovat cyklus 13.

@ V obrabacich cykloch 202, 204 a 209 sa interne pouzije

Parametre cyklu

Orienta¢ny uhol: Vlozte uhol vztahujuci sa k vztaznej
0 osi uhla pracovnej roviny. Vstupny rozsah: 0,0000° az
360,0000°
296

Példa: Bloky NC

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACIA
94 CYCL DEF 13.1 UHOL 180
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12.5 TOLERANCIA (cyklus 32,
DIN/ISO: G62)

Funkcia cyklu

@ Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Zadaniami v cykle 32 mdzete ovplyviiovat vysledok pri obrabani HSC
z hladiska presnosti, akosti povrchu a rychlosti, ak bola vykonana
Uprava TNC vzhladom na Specifické viastnosti stroja.

TNC automaticky vyhladi obrys medzi lubovolnymi (nekorigovanymi
alebo korigovanymi) obrysovymi prvkami. Nastroj potom prechadza po
povrchu obrobku plynulo a Setri pritom mechaniku stroja. Navyse je
tolerancia definovana v cykle ucinna aj pri pojazdovych pohyboch po
kruhovom obluku.

V pripade potreby znizi automaticky TNC naprogramovany posuv tak,
aby TNC vykonalo program plynulo bez pripadnych chyb a s
maximalnou moznou rychlostou. Aj ked TNC nevykonava posuv so
znizenou rychlost'ou, bude vami definovana tolerancia zasadne
vzdy dodrzana. O ¢o vySSiu toleranciu nastavite, o to vysSiu rychlost
bude méct TNC dosahovat.

Vyhladenim obrysu vznika urcita odchylka. Velkost odchylky obrysu
(Hodnota tolerancie) zadefinoval v parametri stroja vyrobca vasho
stroja. Pomocou cyklu 32 mézZete zmenit prednastavenu hodnotu
tolerancie a vybrat rozne nastavenia filtra, v pripade predpokladu, ze
vyrobca stroja tieto moznosti nastavenia vyuziva.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 TOLERANCIA (cyklus 32, DIN/ISO

Vplyvy pri definovani geometrie v systéme CAM

Najpodstatnejsi faktor vplyvu pri externom vytvarani programu NC?je
v systéme CAM definovatelna tetivova chyba S. Cez tetivovu chybu sa
definuje maximalna vzdialenost bodov NC programu vytvoreného cez
postprocesor (PP). Ak je chyba tetivy zhodna alebo nizSia ako hodnota
tolerancie T nastavena v cykle 32, dokaze TNC vyhladit obrysové
body, ak v dosledku Specialnych nastaveni stroja neddjde k
obmedzeniu naprogramovaného posuvu.

Optimalne vyhladenie obrysu dosiahnete, ak hodnotu tolerancie
nastavite v cykle 32 v rozsahu 1,1- az 2-nasobku chyby tetivy CAM.

298
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Pri programovani dodrzuijte!

=)

Pri velmi malych toleranciach nie je stroj schopny obrobit
obrys bez trhania. Trhanie nie je spésobené
nedostatocnou vypoctovou kapacitou TNC, ale
skutoénostou, ze TNC sa snazi nabiehat na prechody
obrysov takmer exaktne, pricom v pripade potreby musi
velmi drasticky zredukovat rychlost posuvu.

Cyklus 32 je aktivny ako DEF, a to znamena, ze cyklus je
po zadefinovani v programe ucinny.

TNC zruSi cyklus 32 automaticky po

cyklus 32 zadefinujete opakovane a dialégovu otazku po
Hodnota tolerancie potvrdite pomocou NO ENT

cez tlacidlo PGM MGT vyberiete novy program

Po vypnuti cyklu 32 aktivuje TNC znovu toleranciu
prednastavenu pomocou parametrov stroja.

Zadana hodnota tolerancie T je v TNC interpretovana v
MM-programe v mernej jednotke mm a v programe v
palcoch v mernej jednotke palec.

Ak nacitate program s cyklom 32, ktory ako parameter
cyklu obsahuje len hodnotu tolerancie T, dopini TNC
obidva zvy$né parametre hodnotou 0.

Ak sa zvacSuje zadana tolerancia, tak sa pri kruhovych
pohyboch spravidla zmensSuje priemer kruhu. Ak je na
vasom stroji aktivny filter HSC (v prip. potreby sa obratte
na vyrobcu stroja), méze sa kruh aj zvacsovat.

Ak je aktivny cyklus 31, zobrazuje TNC v pridavnom
zobrazeni stavu, bezec CYC definované parametre cyklu
32.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parametre cyklu

©
N

G62)

Hodnota tolerancie T: Pripustna odchylka obrysu v mm
(prip. v palcoch pri programoch v palcoch). Vstupny
rozsah 0 az 99999.9999

HSC-MODE, Dokon¢ovanie = 0, Hrubovanie = 1:
Aktivovanie filtra:

Vstupna hodnota 0:

Frézovanie vySSou presnost'ou obrysu. TNC
pouzije nastavenia filtra pre dokon&ovanie
(obrabanie nacisto), ktoré zadefinoval vyrobca
vasho stroja.

Vstupna hodnota 1:

Frézovanie vysSSou rychlost'ou posuvu. TNC
pouzije nastavenia filtra pre hrubovanie, ktoré
definoval vyrobca vasho stroja. TNC pracuje s
optimalnym vyhladenim obrysovych bodov, ¢o
vedie k skrateniu asu obrabania

Tolerancia pre osi otacania TA: Pripustna odchylka
polohy od osi ota¢ania v stupfioch pri aktivnej funkcii
M128. TNC vzdy redukuje drahovy posuv tak, aby pri
pohyboch po viacerych osiach vykonavala ta
najpomal$ia z nich maximalny posuv. Spravidla su
rotacné osi vyrazne pomalSie ako linearne osi.
Zadanim velkej tolerancie (napr. 10°) mézete
podstatne skratit €as obrabania pri obrabacich
programoch s viacerymi osami, pretoze potom
nemusi TNC vzdy nabiehat po osi otaania do
prednastavenej pozadovanej polohy. Obrys sa
zadanim tolerancie rotaénych osi nenarusi. Zmeni sa
iba poloha osi ota€ania vo vztahu k povrchu obrobku.
Vstupny rozsah 0 az 179.9999

12.5 TOLERANCIA (cyklus 32, DIN/ISO

ak ste na svojom stroji aktivovali volitelny softvér 2

@ Parametre HSC-MODE a TA su k dispozicii iba v pripade,
(obrabanie HSC).
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Példa: Bloky NC

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TAS
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13.1 VSeobecne k cyklom sn

13.1 VSeobecne k cyklom
snimacieho systému

snimacieho systému. DodrZujte pokyny uvedené v

@ TNC musi byt vyrobcom stroja pripravené pre pouzitie 3D
prirucke stroja.

Ak vykonavate pocas chodu programu merania, dbajte na
to, aby mohli byt pouzité udaje nastroja (dlzka, polomer)
bud z kalibrovanych udajov, alebo z posledného bloku
TOOL CALL (vyber pomocou MP7411).

Spésob funkcie

Ak TNC spracovava niektory cyklus snimacieho systému, nabieha 3D
snimaci systém osovo paralelne na obrobok (aj pri aktivnom
zakladnom natoceni a pri pootoCenej rovine spracovania). Vyrobca
stroja urci snimaci posuv v parametri stroja (pozri ,Pred pracou s
cyklami snimacieho systému* dalej v tejto kapitole).

Ked sa snimaci hrot dotkne obrobku,

odosle 3D snimaci systém signal do TNC: Sdradnice nasnimanej
polohy sa ulozZia do pamate

zastavi sa 3D snimaci systém a

zrychlenym pohybom prejde do Startovacej polohy priebehu
snimania

Ak sa na stanovenej drahe snimaci hrot sondy nevyklopi, zobrazi TNC
prislusné chybové hlasenie (Draha: MP6130).
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Cykly snimacieho systému v prevadzkovych
rezimoch Ruéne a El. ruéné koliesko

TNC poskytne v prevadzkovych rezimoch Ruéne a El. ru¢né koliesko
cykly snimacieho systému, pomocou ktorych mézete:

kalibrovat snimaci systém

kompenzovat Sikmu polohu obrobku

Urcit vztazné body

Cykly snimacieho systému pre automaticku
prevadzku

Okrem cyklov snimacieho systému, ktoré pouzivate v prevadzkovych
rezimoch Rucne a El. ruéné koliesko, ponuka TNC velké mnozstvo
cyklov pre najrozmanitejSie moznosti pouzitia v automaticke;j
prevadzke:

Kalibrovanie spinacieho snimacieho systému (kapitola 3)

Kompenzacia Sikmej polohy obrobku (kapitola 3)

Vlozenie vztaznych bodov (kapitola 3)

Automaticka kontrola obrobku (kapitola 3)

Automatické meranie obrobku (kapitola 4)
Cykly snimacieho systému sa programuju v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat program pomocou tlacidla TOUCH PROBE.
Pouzivajte cykly snimacieho systému s &islami od 400, rovnako ako
novsie obrabacie cykly a parametre Q ako odovzdavacie parametre.
Parametre s rovnakou funkciou, ktoré TNC potrebuje v roznych
cykloch, maju vzdy rovnaké €islo: Napr. Q260 je vzdy bezpena vyska,
Q261 je vzdy merana vyska atd.

Pre zjednoduSenie programovania TNC zobrazi pomocny obrazok
pocas definicie cyklu. V pomocnom obrazku je parameter so svetlym
pozadim ten, ktory musite zadat' (pozri obr. vpravo).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definovanie cyklu snimacieho systému v prevadzkovom rezime
Ulozit'/editovat’

TOUCH
PROBE

I

Lista softvérovych tlacidiel zobrazuje — rozdelené do
skupin — vSetky dostupné funkcie snimacieho
systému

Zvolte skupinu snimacieho cyklu, napr. Nastavit
vztazny bod. Cykly na automatické meranie nastroja
su k dispozicii len vtedy, ak je na to vas stroj
pripraveny

Zvolte cyklus, napr. Vztazny bod-vlozit stred vyrezu.
TNC otvori dialég a opyta sa na vSetky vstupné
hodnoty; TNC suc¢asne v pravej polovici obrazovky
zobrazi grafiku, v ktorej je zadavany parameter
podfarbeny svetlym pozadim

Zadajte vSetky parametre, ktoré TNC pozaduje a
kazdé zadanie ukondite tlacidlom ENT

Po zadani v8etkych poZzadovanych udajov zatvori

TNC toto dialégové okno

. - Softvérov
Skupina meracieho cyklu é tlagidlo Strana
Cykly pre automatické zachytenie a Strana 310
kompenzovanie Sikmej polohy -
obrobku
Cykly pre automatické vloZenie Strana 332
vztaznych bodov )
Cykly na automaticku kontrolu Strana 386
obrobku
Kalibrovacie cykly, Specialne cykly Strana 436
Cykly na automatické kinematické KanEnaTIc Strana 450
meranie T
Cykly pre automatické meranie Strana 480
nastroja (uvolni vyrobca stroja) =
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Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 410 VZT. BOD OBDLZNIK
VNUT.

Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Q323=60 ;1. BOCNA DLZKA

Q324=20 ;2. BOCNA DLZKA

Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q305=10 ;C.V TABULKE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;0ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS

Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS

Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS

Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS

Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

Praca s cyklami snimacieho systému @



13.2 Pred pracou s cyklami
shimacieho systému!

Aby bolo mozné pokryt' €o najvaési rozsah pouzitia meracich uloh, su
vam cez parametre stroja k dispozicii moznosti nastavenia, ktoré
uréuju zasadny spbsob spravania vSetkych cyklov snimacieho
systému:

Maximalna draha posuvu k snimaciemu bodu:
MP6130

Ak sa snimaci kolik v ramci drahy uréenej v MP6130 nevychyli, TNC
zobrazi chybové hlasenie.

Bezpecnostna vzdialenost’ k snimaciemu bodu:
MP6130

V MP6140 urcite, ako daleko ma TNC predpolohovat' snimaci systém
od definovaného, prip. cyklom vypocitaného snimacieho bodu. Cim
menSiu zadate tuto hodnotu, tym presnejSie muste definovat snimaciu
polohu. V mnohych cykloch snimacieho systému mézete dodato¢ne
definovat bezpec€nostnu vzdialenost, ktora pracuje aditivne k
parametru stroja 6140.

Orientacia infraCerveného snimacieho systému

do naprogramovaného smeru snimania: MP6165
Pre zvySenie presnosti merania mozete cez MP 6165 = 1 dosiahnut,
Ze sa infraerveny snimaci systém pred kazdou snimacou operaciou

orientuje v smere programovaného smeru snimania. Snimaci hrot sa
tym vychyli vZdy v rovhakom smere.

Ak zmenite MP6165, snimaci systém musite nanovo
@ kalibrovat, pretoZze sa zmeni spravanie pri vychyleni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Pred pracou s cyklam

Zohladnenie zakladného oto¢enia v Manualnej
prevadzke: MP6166

Pre zvySenie presnosti merania pri snimani jednotlivych poldh aj pri
nastavovacej prevadzke mbzete cez MP 6166=1 dosiahnut, ze TNC
pri procese snimania zohladni aktivne zakladné natoCenie, teda prip.
nabehne na obrobok Sikmo.

Funkcia Sikmého nasnimania nie je aktivna pre
nasledujuce funkcie v ruénej prevadzke:
Kalibrovanie dizky
Kalibrovanie polomeru
Ur€enie zakladného natoCenia

Viachasobné meranie: MP6170

Aby sa zvysila bezpeénost stroja, TNC modze vykonat kazdé snimanie
az trikrat za sebou. Ak sa namerané polohové hodnoty od seba velmi
lisSia, TNC vyda hlasenie chyby (medzna hodnota stanovena v
MP6171). Viacnasobnym meranim mézete prip. zistit pripadné chyby
merania, vzniknuté napr. znecistenim.

Ak namerané hodnoty leZia v rdmci intervalu spolahlivosti, TNC ulozi
strednu hodnotu zo snimanych pol6h.

Interval spolahlivosti pre viacnasobné meranie:
MP6171

Ked prevadzate viacnasobné meranie, ulozte do MP6171 hodnotu, o
ktort sa namerané hodnoty mézu vzajomne odliSovat. Ak rozdiel

nameranych hodndt prekro¢i hodnotu v MP6171, TNC vyda hlasenie
chyby.
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Spinaci snimaci systém, posuv pri snimani:
MP6120

V MP6120 urcite posuv, ktorym ma TNC obrobok snimat.

Spinaci snimaci systém, posuv pre polohovacie
pohyby: MP6150

V MP6150 urcite posuv, ktorym TNC predpolohuje snimaci systém,
prip. polohuje medzi meranymi bodmi.

Spinaci snimaci systém, rychloposuv pre
polohovacie pohyby: MP6151

VV MP6151 urcite, ¢ TNC ma polohovat posuv, uréeny v MP6150 alebo
v rychlom pohybe.

Vstupna hodnota = 0: Polohovanie z MP6150 s posuvom

Vstupna hodnota = 1: Predpolohovanie s rychloposuvom

KinematicsOpt, medza tolerancie pre rezim
Optimalizovat’: MP6600

V MP6600 stanovite medze tolerancie, od ktorych ma TNC zobrazit v
rezime Optimalizovat upozornenie, ak zistené parametre kinematiky
leZia nad touto medznou hodnotou. Prednastavenie: 0,05 O ¢o je stroj
vacsi, o to vacsie hodnoty vyberte

Vstupny rozsah: 0,001 az 0,999

KinematicsOpt, povolena odchylka polomeru
kalibraénej gul6¢ky: MP6601

V MP6601 stanovite maximalnu povolent odchylku polomeru
kalibraCnej gulcky, ktory je merany cyklami automaticky, od
vloZzeného parametra cyklu.

Vstupny rozsah: 0,01 az 0,1

TNC vypocita polomer kalibracnej gulé¢ky pri kazdom meranom bode
dvakrat pomocou vsetkych 5 snimacich bodov. Ak je polomer vacsi
ako Q407 + MP6601, zobrazi sa chybové hlasenie, pretoze sa
vychadza z toho, ze doSlo k znecisteniu.

Ak je polomer zisteny TNC mensi ako 5 * (Q407 - MP6601), TNC
zobrazi chybové hlasenie tiez.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Pred pracou s cyklam

Odpracovanie cyklov snimacieho systému

VSetky cykly snimacieho systému su aktivne ako DEF. TNC spracuje
tiez cyklus automaticky, ked v chode programu TNC spracovava
definiciu cyklu.

(dizka, polomer) bud z kalibrovanych Gdajov, alebo z
posledného bloku TOOL-CALL (vyber cez MP7411, pozri
priruc¢ku pouzivatea iTNC 530, ,VSeobecné parametre
puzivatelov*).

@ Dbajte, aby na zaciatku cyklu boli aktivne udaje korekcie

Cykly snimacieho systému 408 az 419 smiete odpracovat
aj pri aktivnom zakladnom natoc€eni. Dbajte ale na to, aby
sa uhol zakladného nato¢enia nezmenil uz viac, ked
budete pracovat s cyklom 7 posunutia nulového bodu z
tabulky nulovych bodov po meracom cykle.

Cykly snimacieho systému s ¢islom vy$s$im ako 400 predpolohuju
snimaci systém podfa logiky polohovania:

Ak je aktualna suradnica juzného pdlu snimacieho hrotu mensia ako
suradnica bezpecnej vysky (definovana v cykle), potom TNC stiahne
shimaci systém spat najprv v osi snimacieho systému na bezpeénu
vysku a nasledne polohuje v rovine spracovania k prvému
snimaciemu bodu

Ak je aktualna suradnica juzného polu snimacieho hrotu vaésia ako
suradnica bezpecnej vysky, polohuje TNC snimaci systém najskér v
obrabacej rovine do prvého snimacieho bodu a nasledne v osi
snimacieho systému priamo na meranu vysku
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14.1 Zaklady

14.1 Zaklady

Prehlad

TNC ma k dispozicii pat cyklov, ktorymi mdzete rozpoznat Sikmu
polohu obrobku a kompenzovat' ju. Okrem toho mézete pomocou

cyklu 404 vynulovat zédkladné natocenie:

Cyklus

Softvérové
tlacidlo

Strana

400 ZAKLADNE NATOCENIE
Automatické zachytenie cez dva
body, kompenzacia cez funkciu
Zakladné natocenie

2
3
B :

Strana 312

401 ROT 2 OTVORY Automatické
zachytenie cez dva otvory,
kompenzacia pomocou funkcie
Zakladné natoCenie

Strana 315

402 ROT 2 VYSTUPKY Automatické
zachytenie cez dva vystupky,
kompenzacia pomocou funkcie
Zakladné natoCenie

402

i

Strana 318

403 CER CEZ OS OTACANIA
Automatické zachytenie cez dva
body, kompenzacia cez otoCenie
okruhleho stola

Strana 321

405 CER CEZ OS C Automatické
nasmerovanie uhlového bloku medzi
stredovymi bodmi otvorov a kladnou
osou Y, kompenzacia cez oto€enie
okruhleho stola

Strana 325

404 ZADANIE ZAKL. NATOCENIA
Zadava lubovolné zakladné
natocéenie

404

Strana 324
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Spolo¢éné znaky snimacich cyklov pre
zachytenie Sikmej polohy obrobku

Pri cykloch 400, 401 a 402 mézete cez parameter Q307
Prednastavenie zakl. nato¢enia stanovit, ¢i sa ma vysledok merania
opravit 0 znamy uhol o (pozri obr. vpravo). Tym mézete zékladné
natoCenie merat na lubovolnej priamke 1 obrobku a vytvorit vztah k
vlastnému smerovaniu 0°

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus 400, DIN/ISO

G400)

14.2 ZAKLADNE NATOCENIE

(cyklus 400, DIN/ISO: G400)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 400 zistuje meranim dvoch bodov, ktoré
musia lezat na priamke, Sikmu polohu obrobku. Funkciou Zakladné
nato¢enie kompenzuje TNC nameranu hodnotu.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
naprogramovaného snimacieho bodu 1. TNC presadi pritom
snimaci systém o bezpecnostnu vzdialenost proti stanovenému
smeru posuvu

Nésledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a

vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Nasledne presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod
a vykona druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém spat’ na bezpec€nu vySku a vykona
zistené zakladné natocCenie

Pri programovani dodrzuijte!

312

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

TNC zada aktivne zakladné natoCenie spat na zaciatok
cyklu
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Parametre cyklu

1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na vedlaj$ej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnica
druhého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnica
druhého snimaného bodu na vedlaj$ej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Os merania Q272: Os roviny obrabania, v ktorej sa ma
meranie vykonat’

1:hlavna os = os merania

2:vedlajSia os = 0s merania

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma snimaci
systém prisunat’ na obrobok:

-1:zaporny smer posuvu

+1:kladny smer posuvu

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat’
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpeénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldkou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdéze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 ZAKLADNE NATOCENIE (cyklus 400, DIN/ISO

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpe¢nu vySku
Alternativne PREDEF

Prednastavenie zakladného nato¢enia Q307
(absolutne): Ak sa nema Sikma poloha uréena na
meranie vztahovat na hlavnu os ale na lubovolnu
priamku, vlozte uhol vztaznych priamok. TNC potom
pre zakladné natoCenie zistuje rozdiel z namerane;j
hodnoty a z uhla vztaznej priamky. Vstupny rozsah
-360,000 az 360,000

Cislo predvolby v tabuPke Q305: Zadajte &islo v
tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit zistené
zakladné natocenie. Po zadani Q305 = 0 vykona TNC
zakladné natoc¢enie zistené v menu ROT v
prevadzkovom rezime Ruéne. Vstupny rozsah 0 az
2999

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 400 ZAKL. NATOCENIE
Q263=+10 ;1. BOD 1. OS
Q264=+3,5;1. BOD 2. OS
Q265=+25 ;2. BOD 1. OS
Q266=+2 ;2. BOD 2. 0S
Q272=2 ;0S MERANIA
Q267=+1 ;SMER POSUVU
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q307=0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.
Q305=0 ;C.V TABULKE

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku @



14.3 ZAKLADNE NATOCENIE cez dva
otvory (cyklus 401, DIN/ISO: G401)

Priebeh cyklu

G401)

Cyklus snimacieho systému 401 zachyti stredové body dvoch otvorov.
Nasledne TNC vypocita uhol medzi hlavnou osou roviny opracovania
a spojovacou priamkou stredov otvorov. Funkciou Zakladn nato&enie Y A
kompenzuje TNC vypocitand hodnotu. Pripadne mézete
kompenzovat zistend Sikmu polohu tiez prostrednictvom otocenia
okruhleho stola.

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
zadaného stredového bodu prvého otvoru

2 Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vy$Sku merania a

3 Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpecnu vysku a
presunie ho na zadany stredovy bod druhého otvoru

4 TNC presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a Styrmi

Styrmi snimaniami zaznamena prvy stredovy bod otvoru 4@

ol

snimaniami zaznamena druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a vykona zistené zakladné natoCenie

Pri programovani dodrzujte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

TNC zada aktivne zakladné natoCenie spat’ na zaciatok
cyklu

Tento cyklus snimacieho systému nie je povoleny pri
aktivnej funkcii Naklonenie roviny obrabania.

Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom
otocenia okruhleho stola, tak TNC automaticky pouzije
nasledujuce osi ota€ania:

C pri osi nastroja Z

B pri osi nastroja Y

A pri osi nastroja X
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Parametre cyklu

1. otvor: stred 1. osi Q268 (absolutne): Stredovy bod
prvého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

1. otvor: stred 2. osi Q269 (absolutne): Stredovy bod
prvého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. otvor: stred 1. osi Q270 (absolutne): Stredovy bod
druhého otvoru na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. otvor: stred 2. osi Q271 (absolutne): Stredovy bod
druhého otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpet¢na vySka Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Prednastavenie zakladného natoéenia Q307
(absolutne): Ak sa nema Sikma poloha uréena na
meranie vztahovat na hlavnu os ale na lubovolnu
priamku, vloZte uhol vztaznych priamok. TNC
potom pre zakladné natoCenie zistuje rozdiel z
nameranej hodnoty a z uhla vztaznej priamky.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku @
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Cislo predvolby v tabulke Q305: Zadajte islo v Példa: Bloky NC o
tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit zistené S
zékladné natoéenie. Po zadani Q305 = 0 vykona TNC 5 TCH PROBE 401 ROT 2 OTVORY <
zakladné natodenie zistené v menu ROT v Q268=-37 ;1. STRED 1. OS 0
prevadzkovom rezime Ru¢ne. Parameter je neucinny,

ak sa mé 8ikma poloha kompenzovat oto&enim Q269=+12 ;1. STRED 2. OS Ll
kruhového stola (Q402 =1). V takomto pripade sa Q270=+75 ;2. STRED 1. OS

Sikma poloha neulozi ako uhlova hodnota. Vstupny

rozsah 0 az 2999 Q271=+20 ;2. STRED 2. OS

Z:akladné natoéenie/vyrovnat’ Q402: Tymto Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

parametrom urcite, ¢&i ma TNC vloZit’ Sikmu polohu Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

ako zakladné natoCenie, alebo &i ju ma vyrovnat z

oto&enim kruhového stola: Q307=0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.

0: Vlozit zékladné natoCenie Q305=0 ;C.V TABULKE

1: Vykonat oto&enie kruhového stola =

Ak vyberiete oto¢enie kruhového stola, neulozi TNC Q402=0 ;VYROVNAT

zistenu 8ikmu polohu do paméte, aj ked ste v Q337=0 ;VLOZIT NULU

parametri Q305 definovali riadok v tabulke

VloZit’ nulu po vyrovnani Q337: Pomocou tohto
parametra definujete, ¢i ma TNC vynulovat
zobrazenie vyrovnanej osi otocenia:

0: Nevynulovat zobrazenie osi oto€enia po vyrovnani
1: Vynulovat zobrazenie osi oto¢enia po vyrovnani
TNC vynuluje zobrazenie iba v pripade, ak ste
definovali parameter Q402 =1

w
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14.4 ZAKLADNE NATOCENIE cez
dva ¢apy (cyklus 402,
DIN/ISO: G402)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 402 zachytava stredové body dvoch
Capov. Nasledne TNC vypoc¢ita uhol medzi hlavnhou osou roviny
opracovania a spojovacou priamkou stredov ¢apov. Funkciou Zakladn
natocenie kompenzuje TNC vypocitanu hodnotu. Pripadne mézete
kompenzovat zistenu Sikmu polohu tiez prostrednictvom oto&enia
okruhleho stola.

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) na
snimaci bod 1 prvého vystupku

2 Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vy$ku merania 1 a
Styrmi snimaniami zaznamena prvy stredovy bod ¢apu. Medzi
dvoma snimacimi bodmi presadenymi o 90° sa snimaci systém
presuva po kruhovom obluku

3 Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpecnu vysku a
presunie ho na snimaci bod 5 druhého vystupku

4 TNC presunie snimaci systém na zadanu vyS§ku merania 2 a a
Styrmi snimaniami zaznamena druhy stredovy bod €apu

5 Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a vykona zistené zakladné natoCenie

Pri programovani dodrzuijte!

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
@ vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

TNC zada aktivne zakladné natoCenie spat na zaciatok
cyklu

Tento cyklus snimacieho systému nie je povoleny pri
aktivnej funkcii Naklonenie roviny obrabania.

Ked chcete kompenzovat Sikmu polohu prostrednictvom
otoCenia okruhleho stola, tak TNC automaticky pouzije
nasledujuce osi ota€ania:

C pri osi nastroja Z

B pri osi nastroja Y

A pri osi nastroja X
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Parametre cyklu

1. ¢ap: stred 1. osi (absolutne): Stredovy bod prvého
€apu na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

1. ¢ap: stred 2. osi (absolutne): Stredovy bod prvého
€apu na vedfajSej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Priemer vystupku 1 Q313: Priblizny priemer 1.
vystupku. Hodnotu zadajte radSej vacsiu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Vyska merania ¢apu 1 v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie ¢apu 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. ¢ap: stred 1. osi Q270 (absolutne): Stredovy bod
druhého €apu na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. ¢apu: stred 2. osi Q271 (absolutne): Stredovy bod
druhého ¢apu na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Priemer vystupku 2 Q314: Priblizny priemer 2.
vystupku. Hodnotu zadajte radSej vacsiu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Vyska merania ¢apu 2 v osi snimacieho systému Q315
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa méa vykonat’
meranie ¢apu 2. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpeténostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF
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Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vySku
Alternativne PREDEF

Prednastavenie zakladného nato¢enia Q307
(absolutne): Ak sa nema Sikma poloha uréena na
meranie vztahovat na hlavnu os ale na lubovolnu
priamku, vlozte uhol vztaznych priamok. TNC potom
pre zakladné natoCenie zistuje rozdiel z namerane;j
hodnoty a z uhla vztaznej priamky. Vstupny rozsah -
360,000 az 360,000

Cislo predvolby v tabuPke Q305: Zadajte &islo v
tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit zistené
zakladné natocenie. Po zadani Q305 = 0 vykona TNC
zakladné natoc¢enie zistené v menu ROT v
prevadzkovom rezime Ruéne. Parameter je neucinny,
ak sa ma Sikma poloha kompenzovat oto¢enim
kruhového stola (Q402 = 1). VV takomto pripade sa
8ikm4 poloha neulozi ako uhlova hodnota. Vstupny
rozsah 0 az 2999

Zikladné natodenie/vyrovnat’ Q402: Tymto
parametrom urcite, ¢&i ma TNC vlozit Sikmu polohu
ako zakladné natocenie, alebo ¢i ju ma vyrovnat
oto€enim kruhového stola:

0: Vlozit z&kladné nato€enie

1: Vykonat oto€enie kruhového stola

Ak vyberiete otoCenie kruhového stola, neulozi TNC
zistenu Sikmu polohu do pamate, aj ked ste v
parametri Q305 definovali riadok v tabulke

VlozZit’ nulu po vyrovnani Q337: Pomocou tohto
parametra definujete, ¢i ma TNC vynulovat
zobrazenie vyrovnanej osi oto¢enia:

0: Nevynulovat zobrazenie osi oto€enia po vyrovnani
1: Vynulovat' zobrazenie osi oto€enia po vyrovnani
TNC vynuluje zobrazenie iba v pripade, ak ste
definovali parameter Q402 =1

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 402 ROT 2 VYSTUPOK
Q268=-37 ;1. STRED 1. OS
Q269=+12 ;1. STRED 2. OS
Q313=60 ;PRIEMER VYSTUPKU 1
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA 1
Q270=+75 ;2. STRED 1. OS
Q271=+20 ;2. STRED 2. OS

Q314=60 ;PRIEMER VYSTUPKU 2
Q315=-5 ;VYSKA MERANIA 2
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q307=0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.
Q305=0 ;C.V TABULKE

Q402=0 ;VYROVNAT

Q337=0 ;VLOZIT NULU
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14.5 Kompenzacia ZAKLADNEHO

NATOCENIA pomocou osi
natoc¢enia (cyklus 403, DIN/ISO:
G403)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 403 zistuje meranim dvoch bodov, ktoré
musia lezat na priamke, Sikmu polohu obrobku. Zistenu Sikmu polohu
obrobku TNC kompenzuje otocenim osi A, B alebo C. Obrobok méze
pritom byt upnuty na okrihlom stole lubovolne.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
naprogramovaného snimacieho bodu 1. TNC presadi pritom
snimaci systém o bezpecnostnu vzdialenost proti stanovenému
smeru posuvu

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Nasledne presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod

a vykona druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém spat na bezpecnu vysku a presunie
os otoCenia definovanu v cykle o zistend hodnotu. Alternativne
mézete po vyrovnani nechat vynulovat’ zobrazenie

Pri programovani dodrzuijte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Cyklus 403 mozete teraz pouzivat aj pri aktivnej funkcii
.Natocenie roviny obrabania“. Dbajte na dostato¢ne velku

bezpecnu vysku, aby pri naslednom polohovani osi
ota¢ania nemohli vzniknut ziadne kolizie!

TNC teraz nevykona ziadnu kontrolu zmysluplnosti vo
vztahu k snimacim poloham a vyrovnavacej osi. Preto
mdzu vzniknut prip. vyrovnavacie pohyby, ktoré su
presadené o 180°.

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

TNC ulozi zisteny uhol aj v parametri Q150.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parametre cyklu

1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica T
prvého snimaného bodu na hlavnej osi roviny Q267
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az Y

99999,9999 Q272=2 . +

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica A h
prvého snimaného bodu na vedlajSej osi roviny B

(65

D

cenia
¥

G403)

obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999 Q266

Q264 \

b MP6140
+
Q320

2. merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnica
druhého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az

99999,9999 «»@ -
2. merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnica T 027)221

druhého snimaného bodu na vedlajSej osi roviny Q2 0P
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Os merania Q272: Os, v ktorej sa ma meranie vykonat'
1: hlavna os = os merania

2: vedlajSia os = 0s merania zA
3: os snimacieho systému = os merania

(cyklus 403, DIN/ISO

v

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma snimaci
systém prisunut’ na obrobok:

-1: zaporny smer posuvu

+1:kladny smer posuvu

— 9

Q260

Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261 0261
(absolutne): Saradnica stredu gule (= bod dotyku) v

osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat @Q

y4

meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpednostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

= \
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Bezpe¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Posuv do bezpecnej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpe¢nu vySku

Os na vyrovnavaci pohyb Q312: Urgite, pomocou
ktorej osi otac¢ania ma TNC kompenzovat nameranu
Sikmu polohu:

4: Kompenzovat Sikmu polohu osou oto€enia A

5: Kompenzovat Sikmu polohu osou oto¢enia B

6: Kompenzovat Sikmu polohu osou oto¢enia C

VloZit’ nulu po vyrovnani Q337: Pomocou tohto
parametra definujete, ¢&i ma TNC vynulovat
zobrazenie vyrovnanej osi otocenia:

0: Nevynulovat zobrazenie osi otoCenia po vyrovnani
1:Vynulovat’ zobrazenie osi oto€enia po vyrovnani

Cislo v tabuPke Q305: Zadaijte &islo v tabulke
predvolieb/tabulke nulovych bodov, pod ktorym ma
TNC vynulovat os otocenia. U¢inné len, ak je zadané
Q337 = 1. Vstupny rozsah 0 az 2999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zistené zakladné
natocCenie ulozit do tabulky nulovych bodov alebo do
tabulky predvolieb:

0: Zapisat zistené zakladné natoCenie ako posunutie
nulového bodu do aktivnej tabulky nulovych bodov.
Ako vztazny systém plati aktivny suradnicovy systém
obrobku

1: Zapisat zistené zakladné natocenie do tabulky
predvolieb. Vztaznym systémom je suradnicovy
systém stroja (REF systém)

Vztazny uhol?(0 = hlavna os) Q380: Uhol, na ktory ma
TNC vyrovnat nasnimanu priamku. Uginné len, ak je
zvolené os otacania = C (Q312 = 6). Vstupny rozsah
-360,000 az 360,000

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 403 ROT CEZ OS C
Q263=+0 ;1. BOD 1. OS
Q264=+0 ;1. BOD 2. OS
Q265=+20 ;2. BOD 1. OS
Q266=+30 ;2. BOD 2. OS

Q272=1 ;0S8 MERANIA
Q267=-1 ;SMER POSUVU
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q312=6 ;0S8 VYROVNANIA

Q337=0 ;VLOZIT NULU

Q305=1 ;C.V TABULKE

Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.

Q380=+90 ;VZTAZ. UHOL

” @
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14.6 NASTAVENIE ZAKLADNEHO
NATOCENIA (cyklus 404,
DIN/ISO: G404)

G404)

Priebeh cyklu

Cyklom snimacieho systému 404 mdZete po¢as chodu programu Példa: Bloky NC
zadat' automaticky nejaké lubovolné zakladné nato€enie. Prednostne . o
treba pouzit cyklus, ak chcete vynulovat niektoré predtym prevedené 5 TCH PROBE 404 ZAKL. NATOCENIE

zakladné natocenie. Q307=+0 ;PREDNAST. ZAKL. NATOC.

v

Q305=1 ;C.V TABULKE

Parametre cyklu

a4 Prednastavenie zakladného natoéenia: Hodnota uhla, s
: ktorou sa ma zakladné natocCenie vlozit. Vstupny
rozsah -360,000 az 360,000

Cislo v tabul’ke Q305: Zadaijte &islo v tabulke nulovych
bodov/tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit
definované zakladné natocenie. Vstupny rozsah 0 az
2999

w
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14.7 Vyrovnanie Sikmej polohy
obrobku pomocou osi C
(cyklus 405, DIN/ISO: G405)

Priebeh cyklu

Cyklom snimacieho systému 405 zistite

uhlové posunutie medzi kladnou osou Y aktivneho suradnicového
systému a stredovou Ciarou otvoru alebo

uhlové posunutie medzi pozadovanou polohou a skuto¢nou polohou
stredového bodu otvoru

Zistené uhlové posunutie kompenzuje TNC otoenim osi C. Pritom
mdze byt obrobok na okrihlom stole upnuty fubovolne, ale suradnica
Y otvoru musi byt kladna. Ak meriate uhlové posunutie otvoru
pomocou osi snimacieho systému Y (vodorovna poloha otvoru), moze
vzniknut potreba viacnasobného vykonania cyklu, pretoze pri stratégii
merania vznika nepresnost cca. 1 % Sikmej polohy.

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciatoéného uhla

3 Potom presunie snimaci systém po kruhu, bud na vySku merania,
alebo na bezpeénu vySku, na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona
tam druhé snimanie

4 TNC presunie snimaci systém na snimaci bod 3a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie a presunie
snimaci systém na zisteny stred otvoru

5 Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a vyrovna obrobok oto€enim kruhového stola. TNC pritom otaca
okruhly stél tak, ze stred otvoru po kompenzacii, ako aj pri zvislej,
tak aj vodorovnej osi snimacieho systému lezi v smere kladnej osi
Y alebo na pozZzadovanej polohe stredu otvoru. Namerané uhlové
posunutie je dodato¢ne k dispozicii aj v parametri Q150

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani dodrzuijte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

G405)

&)

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovany priemer vyrezu (otvoru)
skoér maly.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, o to presnejsie
TNC vyrata stredovy bod kruhu. Minimalna vstupna
hodnota: 5°

14.7 Vyrovnanie Sikmej polohy obrobku pomocou osi C (cyklus 405, DIN/ISO
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Parametre cyklu

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred otvoru na hlavne;j
& osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred otvoru na
vedlajSej osi roviny obrabania. Ak programujete Q322
=0, potom TNC nasmeruje stred otvoru na kladnu os
Y, ak programujete Q322 nerovné 0, potom TNC
nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu (uhol,
ktory sa vytvori zo stredu otvoru). Vstupny rozsah -
99999,9999 az 99999,9999

Pozadovany priemer Q262 (absolutne): Priblizny
priemer kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte
radSej mensiu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Zaciato¢ny uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom. Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Uhlovy krok Q247 (inkrementélne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer otacania (- = v smere hodinovych
ruciciek), ktorym sa snimaci systém presunie na
nasledujuci merany bod. Ak chcete merat obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°. Vstupny
rozsah -120,000 az 120,000

HEIDENHAIN iTNC 530
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kmej polohy obrobku pomocou osi C (cyklus 405, DIN/ISO

ie Si

14.7 Vyrovnan

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Saradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vySku
Alternativne PREDEF

VloZit’ nulu po vyrovnani Q337: Pomocou tohto
parametra definujete, ¢i ma TNC vynulovat
zobrazenie osi C alebo €i ma zapisat’ uhlové
posunutie do stlpca C v tabulke nulovych bodov:

0: Vynulovat zobrazenie osi C

>0:Zapisat' namerané nulove posunutie so spravnym
znamienkom do tabulky nulovych bodov. Cislo riadka
= hodnota z Q337. Ak je posunutie osi C uz
zaznamenane v tabulke nulovych bodov, pripo€ita
TNC namerané uhlové posunutie so spravnym
znamienkom

z\

H i Q260
: Q261
N H : -
MP6140 X
+
Q320

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 405 ROT CEZ OS C
Q321=+50 ;STRED 1. OSI
Q322=+50 ;STRED 2. OSI
Q262=10 ;POZAD. PRIEMER
Q325=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
Q247=90 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q337=0 ;VLOZIT NULU

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie Sikmej polohy obrobku @
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Stredovy bod 1. otvoru: suradnica X

Stredovy bod 1. otvoru: suradnica Y

Stredovy bod 2. otvoru: suradnica X

Stredovy bod 2. otvoru: suradnica Y

Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorych prebehne meranie
Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat bez kolizie
Uhol vztaznej priamky

Kompenzacia Sikmej polohy oto¢enim kruhového stola

Vynulovat zobrazenie po narovnani

Vyvolat program spracovania

HEIDENHAIN iTNC 530
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Cykly snimacieho
systému: Automatické
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15.1 Zaklady

15.1 Zaklady

Prehlad

TNC ma k dispozicii dvanast cyklov, ktorymi automaticky zistite
vztazné body a mézete ich spracovat nasledovne:
Zistené hodnoty zadavat' priamo ako hodnoty zobrazenia
Zapisovat zistené hodnoty do tabulky predvolieb
Zapisovat zistené hodnoty do tabulky nulovych bodov

Softvérové
Cyklus tlacidlo Strana
408 VZTBD STREDNA DRAZKA merat [ Strana 335
Sirku vnatornej drazky, zadat stred Yot
drazky ako vztazny bod
409 VZTBD STREDNY VYSTUPOK Strana 339
merat Sirku vonkajSieho vystupku, zadat’ b
stred vystupku ako vztazny bod
410 VZTBD VNUTORNY OBDLZNIK Strana 342
merat dizku a Sirku vnatorného
obdlznika, zadat stred obdlZnika ako
vztazny bod
411 VZTBD VONKAJSI OBDLZNIK Strana 346
merat dizku a Sirku vonkajsieho
obdlznika, zadat stred obdiZnika ako
vztazny bod
412 VZTBD VNUTORNY KRUH Merat  [az Strana 350
Styri vnutorné body kruhu, zadat stred
kruhu ako vztazny bod
413 VZTBD VONKAJSI KRUH Merat Strana 354
Styri lubovolné vonkajsie body kruhu,
zadat stred kruhu ako vztazny bod
414 VZTBD VONKAJSI ROH Merat dve [ Strana 358
vonkajSie priamky, priesecnik priamok
zadat' ako vztazny bod
415 VZTBD VNUTORNY ROH Merat Strana 363
dve vnutorné priamky, priese¢nik
priamok zadat ako vztazny bod
416 VZTBD STRED KRUHU OTVOROV Strana 367
(2. rovina softvérovych tlacidiel) Merat tri
lubovolné otvory na kruhu otvorov, stred
kruhu otvorov zadat' ako vztazny bod
417 VZTBD OS TS (2. rovina at? Strana 371

softvérovych tlacidiel) Merat fubovolnu L o
polohu v osi snimacieho systému a
zadat' ako vztazny bod
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Softvérové
Cyklus tlacidlo Strana
418 VZTBD 4 OTVORY (2. rovina ae Strana 373
softvérovych tlacidiel) Vzdy 2 otvory A2
merat do kriza, priesecnik ich spojnic
zadat ako vztazny bod
419 VZTBD JEDNOTLIVA OS (2. rovina  [ms Strana 377

softvérovych tlagidiel) Merat fubovolnu |«
polohu v zvolitelnej osi a zadat' ako
vztazny bod

Spoloéné znaky vSetkych snimacich cyklov k

zadavaniu vzt'azného bodu

aj pri aktivnej rotacii (zakladné natocenie alebo cyklus 10).

@ Cykly snimacich systémov 408 az 419 mézete odpracovat

Vzt'azny bod a os snimacieho systému

TNC vlozi vztazny bod do roviny obrabania v zavislosti od osi

snimacieho systému, ktoru ste definovali vaS§im meracim programom:

Aktivna os snimacieho

Zadanie vztazného bodu v

systému

Z alebo W XaZ
Y alebo V ZaX
X alebo U YaZ

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Zaklady

Ulozenie vypocitaného vzt'azného bodu

Pri v8etkych cykloch pre zadanie vztazného bodu mézete pomocou
zadavacieho parametra Q303 a Q305 urcit, ako ma TNC vypocitany
vztazny bod ulozit:
Q305 =0, Q303 = fubovol'na hodnota:
TNC vlozi vypocitany vztazny bod do zobrazenia. Novy vztazny bod
je aktivny okamzite. TNC ulozi zaroven vztazny bod, stanoveny v
zobrazeni cez cyklus, aj do riadku 0 tabulky predvolieb

Q305 sa nerovna 0, Q303 = -1

@ Tato kombinacia méze vzniknut, len ak ste

nacitali programy s cyklami 410 az 418, ktoré boli
vytvorené na TNC 4xx

nacitali programy s cyklami 410 az 418, ktoré boli
vytvorené za starSieho stavu softvéru iTNC 530

pri definicii cyklu odovzdanie nameranych hodnét
nechtiac definovali cez parameter Q303

V takych pripadoch TNC vyda hlasenie chyby, nakolko sa
zmenila kompletna manipulacia v spojeni s tabulkami
nulovych bodov vo vztahu k REF a musite stanovit cez
parameter Q303 definované odovzdanie nameranych
hodnét.

Q305 sa nerovna 0, Q303 =0

TNC zapiS$e vypocitany vztazny bod do aktivnej tabulky nulovych
bodov. Vztaznym systémom je aktivny suradnicovy systém obrobku
Hodnota parametra Q305 urcuje €islo nulového bodu. Aktivovanie
nulového bodu pomocou cyklu 7 v programe NC

Q305 sa nerovna 0, Q303 =1

TNC zapiSe vypocitany vztazny bod do aktivnej tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja (REF suradnice).
Hodnota parametra Q305 uréuje Cislo Preset. Aktivovanie
predvolieb pomocou cyklu 247 v programe NC

Vysledky v Q parametroch

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu TNC ulozi do globalne
ucinnych parametrov Q150 az Q160. Tento parameter mdzete vo
vaSom programe aj nadalej pouzivat. ReSpektujte tabulku vyslednych
parametrov, ktora je uvedena pri kazdom popise cyklu.

334 Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @



15.2VZTAZNY BOD STRED DRAZKY

(cyklus 408, DIN/ISO: G408,
funkcia FCL 3)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 408 urcuje stredovy bod drazky a zada
tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné méze TNC tento
stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
Preset.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySkumerania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vysku
merania alebo linearne na bezpeénu vysku na nasledujuci snimaci
bod 2 a vykona tam druhé snimanie

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat’ na bezpecénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocCitaného vztazného bodu” na
strane 334) a ulozi skuto¢né hodnoty do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte

Ak si zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

G408,

YA

'V

funkcia FCL 3)

v

/4

Q166 Skuto€na hodnota nameranej Sirky
drazky

Q157 Skuto€na hodnota polohy stredovej osi

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.2 VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO

G408,
funkcia FCL 3)

Pri programovani dodrzuijte!

&)

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte poZadovanu Sirku drazky skér na mala.

Ak Sirka drazky a bezpe€nostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu drazky. Medzi dvomi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecnej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Parametre cyklu

408

i

336

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred drazky v hlavnej
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred drazky vo
vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -
99999,9999 az 99999,9999

Sirka drazky Q311 (inkrementalne): Sirka drazky bez
ohladu na polohu v rovine obrabania. Vstupny rozsah
0 az 99999,9999

Os merania (1=1. 0s/2=2. 0s Q272: Os, v ktorej sa ma
vykonat’ meranie:

1: hlavna os = os merania

2: vedlajSia os = 0s merania

Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpec¢nostna vzdialenost’” Q320 (inkrementalne):
Dodatoéné vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativnhe PREDEF

Bezpet¢na vySka Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Posuv do bezpe¢nej vy§ky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @
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0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpe¢nu vySku
Alternativne PREDEF

G408,
funkcia FCL 3)

Cislo v tabul’ke Q305: Zadajte &islo v tabulke nulovych
bodov/tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit
suradnice stredu drazky. Pri zadani Q305=0, TNC
zada automaticky zobrazenie tak, ze novy vztazny
bod lezi v strede drazky. Vstupny rozsah 0 az 2999

Novy vzt’azny bod: Q405 (absolutne): Suradnica na osi
merania, do ktorej ma TNC umiestnit’ zisteny stred
drazky. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny bod
ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabufky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)
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15.2 VZTAZNY BOD STRED DRAZKY (cyklus 408, DIN/ISO

Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit' do osi snimacieho systému aj vztazny
bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania, na ktort sa ma vlozit vztazny
bod v osi snimacieho systému UCinné len, ak
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi
roviny obrabania, na ktor( sa ma vlozit' vztazny
bod v osi snimacieho systému. U¢inné len, ak
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktor( sa ma vlozit vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =
1. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Novy vztainy bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi snimacieho systému, na ktorid ma TNC vlozit
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 408 VZT. BOD STRED DRAZKY

Q321=+50 ;STRED 1. OSI

Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Q311=25 ;SIRKA DRAZKY

Q272=1 ;0S8 MERANIA

Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q305=10 ;C.V TABULKE

Q405=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZTAZNY BOD

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @



15.3VZTAZNY BOD STRED

VYSTUPKU (cyklus 409,
DIN/ISO: G409, funkcia FCL 3)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 409 urcuje stredovy bod vystupku a
zadava tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné moze TNC tento
stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky

P
1

reset.

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySkumerania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Potom presunie snimaci systém na bezpecnej vyske na
nasledujuci snimaci bod 2 a vykona tam druhé snimanie

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpeénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 334) a ulozi skuto¢né hodnoty do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte

Ak si Zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

G409,

YA

'V

funkcia FCL 3)

Q166 Skuto€na namerana hodnota Sirky
vystupku

Q157 Skuto€na hodnota polohy stredovej osi

Pri programovani dodrzuijte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte pozadovanu Sirku vystupku radsej na
vacsiu.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.
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Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vystupku
na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Stred 2. 0si Q322 (absolutne): Stred vystupku na
vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Sirka vystupku Q311 (inkrementalne): Sirka vystupku
bez ohladu na polohu v rovine obrabania. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Os merania (1=1. 0s/2=2. 0s Q272: Os, v ktorej sama
vykonat’ meranie:

1: hlavna os = os merania

2: vedlajSia os = 0s merania

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpeénostna vzdialenost®” Q320 (inkrementalne):
Dodatoéna vzdialenost medzi meranym bodom a
gulé¢kou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Cislo v tabul’ke Q305: Zadaijte &islo v tabulke nulovych
bodov/tabulke predvolieb, pod ktorym ma TNC ulozit
suradnice stredu vystupku. Pri zadani Q305=0, TNC
zada automaticky zobrazenie tak, Ze novy vztazny
bod leZi v strede drazky. Vstupny rozsah 0 az 2999

Novy vzt'azny bod: Q405 (absolltne): Suradnica na osi
merania, do ktorej ma TNC umiestnit' zisteny stred
vystupku. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @
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Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto Példa: Bloky NC o.;‘a‘;
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny bod < o
ulozZit do tabufky nulovych bodov alebo do tabulky 5 TCH PROBE 409 VZT. BOD STRED < =
predvolieb: VYSTUPKU 0 (&)
0: Zapisat’ zisteny vzt’aipyv bgd do gktivnej tab'ul’ky Q321=+50 ;STRED 1. OSI i LL
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny ©
suradnicovy systém obrobku Q322=+50 ;STRED 2. OSI ——
1: Z,apisiat’ zistepy vzt’giny’ bod (.10 ta’bul’ky'predvollieb. Q311=25 ;$iRKA VYSTUPKU g
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém) Q272=1 ;0S8 MERANIA g
Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom uréite, &i Q261=-5 ;VYSKA MERANIA Y-
LnédTNC vloZit do osi snimacieho systému aj vztazny Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

o : '3 r M
0: NevlozZit vztazny bod do osi snimacieho systému Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
1: Vlozit vztaZzny bod do osi snimacieho systému Q305=10 ;C.V TABULKE
Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne): Q405=+0 ;VZTAZNY BOD
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania, na ktord sa ma vloZit vztazny Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
bod v osi snimacieho systému U¢inné len, ak Q381=1 ;SNiIMANIE OSI TS
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999 Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS

Snimanie osi TS: Sir. 2. Os Q383 (absolltne): Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Suradnica snimacieho bodu na vedfajej osi Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
roviny obrabania, na ktord sa ma vlozit' vztazny = o SN

bod v osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az

99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktord sa ma vlozit' vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381
= 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi snimacieho systému, na ktord ma TNC vlozit
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999
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15.4VZTAZNY BOD OBDLZNIK

VNUTORNY (cyklus 410,
DIN/ISO: G410)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 410 uréuje stredovy bod pravouhlého
vyrezu a zada tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné moéze
TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySkumerania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vysku
merania alebo linearne na bezpeénu vysku na nasledujuci snimaci
bod 2 a vykona tam druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém na snimaci bod a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat’ na bezpeénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 334)

Ak si Zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému a ulozi skuto¢né hodnoty
do nasledujuceho Q parametra

Cislo parametra Vyznam

Yi

ol

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajej osi

Q154 Skuto¢na hodnota strany hlavnej osi

”

Q155 Skutoéna dizka strany vedlajsej osi

V4

w
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Pri programovani dodrzuijte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pre zabranenie kolizii medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte diZky stran 1. a 2. vyrezu radsej
mensie.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Parametre cyklu

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vyrezu v hlavnej
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vyrezu na
vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

1. dizka strany Q323 Dizka vyrezu, rovnobezna s
hlavnou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

2. dizka strany Q324 Dizka vyrezu, rovnobezna s
vedlajSou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999

Vys§ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa méa vykonat’
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpeténostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpe¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Posuv do bezpecnej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
meranymi bodmi:
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0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vySku
Alternativne PREDEF

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit suradnice stredu vyrezu. Pri
zadani Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie
tak, ze novy vztazny bod lezi v strede vyrezu. Vstupny
rozsah 0 az 2999

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Novy vztazny bod, vedlajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie
= 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny bod
ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,Ulozenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @



Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urgite, &  Példa: Bloky NC —_
ma TNC vlozit do osi snimacieho systému aj vztazny < — ©
bod: 5 TCH PROBE 410 VZT. BOD OBDLZNIK ;
0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho systému VNUT. (L)
1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému Q321=+50 ;STRED 1. OSI

Snimanie osi TS: Str. 1. Os Q382 (absolutne): Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi ————

roviny obrabania, na ktori sa ma vloZit vztazny Q323=60 ;1. BOCNA DLZKA

bod v osi snimacieho systéemu Ucinné len, ak Q324=20 ;2. BOCNA DLZKA

Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az =

99999,9999 Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolltne): Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

roviny obrabania, na ktoru sa ma vlozit vztazny —

bod v osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE

Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q305=10 ;C.V TABULKE

99999,9999

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne): Q332=+0 :VZTAZNY BOD

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho

systému, na ktord sa ma vlozit' vztazny bod v Q303=+1 ;0ODOVZDANIE NAMER. HODN. R
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 = - Con T
1. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q381=1 ;SNIMANIE OSI'TS

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absoldtne): Saradnica QPR BT S TS (O 1

na osi snimacieho systému, na ktora ma TNC vlozit Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS

vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny = ]

rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q384=+0 ;3. SUR. FRE OS TS
Q333=+1 ;VZTAZNY BOD
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VONKAJSI (cyklus 411,
DIN/ISO: G411)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 411 uréuje stredovy bod obdiZnikového
€apu a zadava jeho stred ako vztazny bod. Volitefné mbze TNC tento
stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
Preset.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vysku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vysku
merania alebo linearne na bezpeénu vysku na nasledujuci snimaci
bod 2 a vykona tam druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém na snimaci bod a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat’ na bezpeénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 334)

Ak si Zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému a ulozi skuto¢né hodnoty
do nasledujuceho Q parametra

Cislo parametra Vyznam

vi

<V

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajej osi

Q154 Skuto¢na hodnota strany hlavnej osi

Q155 Skutoéna dizka strany vedlajsej osi
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Pri programovani dodrzuijte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte diZky stran 1. a 2. apu radSej vaésiu.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Parametre cyklu

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred ¢apu na hlavnej
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vystupku
na vedlajSej osi roviny obrabania Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

1. dizka strany Q323 DiZka &apu, rovnobezna s
hlavnou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

2. dizka strany Q324 Dizka apu, rovnobezna s
vedlajSou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999

Vys§ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa méa vykonat’
meranie. Vstupny rozsah -99999.9999 az
99999.9999

Bezpeténostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpe¢na vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativnhe PREDEF

Posuv do bezpecnej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku
Alternativne PREDEF

Cislo nulového bodu v tabul’ke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit suradnice stredu vystupku. Pri
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zadani Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie
tak, Zze novy vztazny bod lezi v strede Capu. Vstupny
rozsah 0 az 2999

Novy vztazny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny stred vystupku. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Novy vztazny bod, vedlajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny stred vystupku. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, & sa ma zisteny vztazny bod
uloZit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @



Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urgite, &  Példa: Bloky NC -
ma TNC vlozit do osi snimacieho systému aj vztazny < — “:
bod: 5 TCH PROBE 411 VZT. BOD OBDLZNIK <t
0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho systému VONK. (0]
1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému Q321=+50 ;STRED 1. OSI -
Snimanie osi TS: Str. 1. Os Q382 (absolutne): Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi ————

roviny obrabania, na ktort sa ma vioZit vztazny Q323=60 ;1. BOCNA DLZKA

bod v osi snimacieho systému Ucinné len, ak Q324=20 ;2. BOCNA DLZKA

Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az =

99999,9999 Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolltne): Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

roviny obrabania, na ktoru sa ma vlozit vztazny —

bod v osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE

Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q305=0 ;C.V TABULKE

99999,9999

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384

(absolutne): Suradnica snimacieho bodu na el I LD
osi snimacieho systému, na ktort sa ma Q303=+1 ;0ODOVZDANIE NAMER. HODN.

vloZit vztazny bod v osi snimacieho - Con T
systému. Uginné len, ak Q381 = 1. Vstupny Q381=1 ;SNIMANIE OSI'TS

rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS

Novy vzt’azny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
na osi snimacieho systému, na ktort ma TNC vlozit = ]

vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny Q384=+0 ;3. SUR. FRE OS TS
rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q333=+1 ;VZTAZNY BOD

v r

ry v

”
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w
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15.6 VZTAZNY BOD KRUH

VNUTORNY (cyklus 412,
DIN/ISO: G412)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 412 urcuje stredovy bod kruhového
vyrezu a zada tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné moéze
TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vysku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaneého zaciatoného uhla

Potom presunie snimaci systém po kruhu, bud na vySku merania,
alebo na bezpec¢nu vysku, na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona
tam druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém na snimaci bod 3a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,UloZenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 334) a ulozi skuto¢né hodnoty do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte

Ak si Zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Yi

'V

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto¢na hodnota stredu vedlajSej osi

Q153 Skuto€na hodnota priemeru
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @




Pri programovani dodrzuijte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a

obrobkom zadajte pozadovany priemer vyrezu (otvoru)
skor maly.

G412)

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecénej vyske.

Cim mensi naprogramujete uhlovy krok Q247, tym
nepresnejsie vyrata TNC vztazny bod. Minimalna vstupna
hodnota: 5°

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

”

Parametre cyklu

a1z Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred vyrezu v hlavnej
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999 Yi \
Stred 2. osi Q322 (absolutne): Stred vyrezu na
vedlaj$ej osi roviny obrabania. Ak programujete Q322

= 0 potom TNC nasmeruje stred otvoru na kladnu os
Y, ak programujete Q322 nerovné 0, potom TNC

nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu. Q322
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

PoZadovany priemer Q262 (absolutne): Priblizny
priemer kruhového vyrezu (otvor). Hodnotu zadajte
radSej mensSiu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Zaciatoény uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom. Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer otac€ania (- = v smere hodinovych
ruciciek), ktorym sa snimaci systém presunie na
nasledujuci merany bod. Ak chcete merat obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°. Vstupny
rozsah -120,0000 az 120,0000

Q262

<Y

Q321

”

w

w
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Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v Z A
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):

—

Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi 4@
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim

prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

: Q260
: Q1
: ; ~
MP6140 X
+
Q320

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vySku
Alternativne PREDEF

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit suradnice stredu vyrezu. Pri
zadani Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie
tak, ze novy vztazny bod lezi v strede vyrezu. Vstupny
rozsah 0 az 2999

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny stred vyrezu. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Novy vztazny bod, vedlajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny stred vyrezu. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, & sa ma zisteny vztazny bod
ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @




Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urgite, &  Példa: Bloky NC ﬁ
ma TNC vlozit do osi snimacieho systému aj vztazny . .

bod: S TCH PROBE 412 VZT. BOD KRUH VNUT. ;
0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho systému Q321=+50 ;STRED 1. OSI 0)

1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):

Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny Q262=75 ;POZAD. PRIEMER
obrabania, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v Q325=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
osi snimacieho systému U¢inné len, ak Q381 = >

1. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q247=+60 ;UHLOVY KROK
Snimanie osi TS: Sir. 2. Os Q383 (absolutne): Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Suradnica snimacieho bodu na vedlaj$ej osi Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

roviny obrabania, na ktori sa ma vlozit vztazny - ; Tt
bod v osi snimacieho systému. UCinné len, ak Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE

99999,9999 Q305=12 ;C.V TABULKE
Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne): o VT AN

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho Lol ’VZTA%N"{ O
systému, na ktort sa ma vlozit vztazny bod v Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 S
= 1. Vstupny rozsah -99999,9999 a2 Q303=+1 ;O0DOVZDANIE NAMER. HODN.

”

99999,9999 Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absolltne): Suradnica Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS

na osi snimacieho systému, na ktora ma TNC vlozit —150 -

vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS

rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS ,
Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Tymto parametrom Q333=+1 ;VZTAZNY BOD

urcite, ¢&i ma TNC merat otvor 4 alebo 3 snimaniami: Q423=4 ;POCET MER. BODOV

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie) .

3: Pouzit' 3 merané body Q365=1 ;SPOSOB POSUVU

Spdsob posuvu? Priamka=0/kruh=1 Q365: Urcite,
pomocou ktorej drahovej funkcie sa ma nastroj
posuvat medzi meranymi bodmi, ak je aktivny posuv
v bezpecnej vyske (Q301=1):

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv po priamke
1: Medzi obrabacimi operaciami kruhovy posuv po
priemere rozstupovej kruznice

”

w

w
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15.7 VZTAZNY BOD KRUH

VONKAJSI (cyklus 413,
DIN/ISO: G413)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 413 urcuje stredovy bod kruhového €apu

a

zadava tento stredovy bod ako vztazny bod. Volitelné méze TNC

tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky
Preset.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vysku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciatoného uhla

Potom presunie snimaci systém po kruhu, bud na vySku merania,
alebo na bezpec¢nu vysku, na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona
tam druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém na snimaci bod 3a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,UloZenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 334) a ulozi skuto¢né hodnoty do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte

Ak si zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

YA

'V

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi

Q152 Skuto¢na hodnota stredu vedlajSej osi

Q153 Skuto€na hodnota priemeru
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @




Pri programovani dodrzuijte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pre zabranenie kolizie medzi snimacim systémom a
obrobkom zadajte poZzadovany priemer ¢apu radSej vacsi.

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Cim mensi naprogramujete uhlovy krok Q247, tym
nepresnejsie vyrata TNC vztazny bod. Minimalna vstupna
hodnota: 5°

Parametre cyklu

Stred 1. osi Q321 (absolutne): Stred ¢apu na hlavnej
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Stred 2. osi Q322 (absolltne): Stred vystupku na
vedlajSej osi roviny obrabania Ak programujete Q322
= 0 potom TNC nasmeruje stred otvoru na kladnu os
Y, ak programujete Q322 nerovné 0, potom TNC
nasmeruje stred otvoru na pozadovanu polohu.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

PoZadovany priemer Q262 (absolutne): Priblizny
priemer vystupku. Hodnotu zadajte radSej vacsiu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Zaciatoény uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom. Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer otac€ania (- = v smere hodinovych
ruciciek), ktorym sa snimaci systém presunie na
nasledujuci merany bod. Ak chcete merat obluky,
programujte uhlovy krok mensi ako 90°. Vstupny
rozsah -120,0000 az 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat Z A
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpe¢nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje

pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii 4@

; 3 Q260
A b
: Q261|:
|
MP6140 X
Q320

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vySku
Alternativne PREDEF

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit' suradnice stredu vystupku. Pri
zadani Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie
tak, Zze novy vztazny bod lezi v strede apu. Vstupny
rozsah 0 az 2999

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny stred vystupku. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Novy vztazny bod, vedlajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny stred vystupku. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, & sa ma zisteny vztazny bod
ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @




Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urgite, &  Példa: Bloky NC a
ma TNC vlozit do osi snimacieho systému aj vztazny .

bod: S TCH PROBE 413 VZT. BOD KRUH VONK. ;
0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho systému Q321=+50 ;STRED 1. OSI (0)

1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):

Q322=+50 ;STRED 2. OSI

Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny Q262=75 ;POZAD. PRIEMER
obrabania, na ktoru sa ma vlozit vztazny bod v Q325=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
osi snimacieho systému U¢inné len, ak Q381 = >

1. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q247=+60 ;UHLOVY KROK
Snimanie osi TS: Sir. 2. Os Q383 (absolutne): Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Suradnica snimacieho bodu na vedlaj$ej osi Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

roviny obrabania, na ktori sa ma vlozit vztazny - ; Tt
bod v osi snimacieho systému. UCinné len, ak Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE

99999,9999 Q305=15 ;C.V TABULKE
Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne): o VT AN

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho Lol ’VZTA%N"{ O
systému, na ktort sa ma vlozit vztazny bod v Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 = S
1. Vstupny rozsah -99999,9999 a2 99999,0999 Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica

w

na osi snimacieho systému, na ktord ma TNC vlozit Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0 Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Tymto parametrom Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
urCite, ¢&i ma TNC merat 4 alebo 3 snimaniami: e

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie) Q333=+1 ;VZTAZNY BOD

3: Pouzit 3 merané body Q423=4 ;POCET MER. BODOV
Sposob posuvu? Priamka=0/kruh=1 Q365: Urcite, Q365=1 ;SPOSOB POSUVU

pomocou ktorej drahovej funkcie sa ma nastroj
posuvat medzi meranymi bodmi, ak je aktivny posuv
v bezpecnej vyske (Q301=1):

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv po priamke
1: Medzi obrabacimi operaciami kruhovy posuv po
priemere rozstupovej kruznice

”

w

w
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15.8 VZTAZNY BOD ROH VONKAJSI

(cyklus 414, DIN/ISO: G414)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 414 zistuje priese¢nik dvoch priamok a
zadava tento ako vztazny bod. Volitelne m6ze TNC tento priesecnik
zapisat’ aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky Preset.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou(pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) k
prvému snimaciemu bodu 1 (pozri obrazok vpravo hore). TNC
presadi pritom snimaci systém o bezpecénostnu vzdialenost proti
prislusnému smeru posuvu

Nésledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného 3. meraného bodu

Potom presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod 2 a
vykona tam druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém na snimaci bod 3a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,UloZenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 334) a ulozi suradnice zisteného rohu do Q parametrov
uvedenych v nasledujucom texte

Ak si zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

Yi

'V

.48

Y

o
o

<y

Q151 Skuto¢na hodnota rohu hlavnej osi

Q152 Skuto¢na hodnota rohu vedlajSej osi

358

<Y

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @




Pri programovani dodrzuijte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

TNC meria najprv priamku vzdy v smere vedlajSej osi
roviny opracovania.

Polohou meracich bodov * a = urcite pevne roh, na ktory
TNC zadé vztazny bod (pozri obrazok vpravo v strede a
nasledujicu tabulku).

"

oe)

i

]

G414)

Y

i

-l

>\

Roh Suradnica X Suradnica Y

A Bod 1 vacsi ako bod Bod 1 mensi ako bod
B Bod 1 mensi ako bod Bod 1 menSi ako bod
C Bod 1 menSi ako bod Bod 1 vacsi ako bod
D Bod 1 vacsi ako bod Bod 1 vacsi ako bod
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Parametre cyklu

414

360

1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Vzdialenost’ 1. osi Q326 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi prvym a druhym meranym bodom na hlavnej
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

3. merany bod 1. osi Q296 (absolutne): Suradnica
tretieho snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

3. merany bod 2. osi Q297 (absolutne): Suradnica
tretieho snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Vzdialenost’ 2. osi Q327 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi tretim a Stvrtym meranym bodom na hlavnej osi
roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecénostna vzdialenost’” Q320 (inkrementalne):
Dodatoéné vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @
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Posuv do bezpeé¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpeénu vySku
Alternativne PREDEF

G414)

Vykonat zakladné nato¢enie Q304: Tymto parametrom
urcite, ¢i ma TNC kompenzovat Sikmu polohu
obrobku zakladnym nato€enim:

0: Nevykonat ziadne zakladné natocenie

1: Vykonat zakladné natoCenie

Cislo nulového bodu v tabul’ke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit’ suradnice rohu. Pri zadani
Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, ze
novy vztazny bod lezi v rohu. Vstupny rozsah 0 az
2999

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit’
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

v r

Novy vztazny bod, vedPajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny bod
ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)
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Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit' do osi snimacieho systému aj vztazny
bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania, na ktoru sa ma vlozit' vztazny
bod v osi snimacieho systému UCinné len, ak
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi
roviny obrabania, na ktor( sa ma vlozit' vztazny
bod v osi snimacieho systému. U¢inné len, ak
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktord sa ma vlozit vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381
= 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Novy vzt'azny bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi snimacieho systému, na ktord ma TNC vlozit
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 414 VZT. BOD ROH VNUT.

Q263=+37 ;1. BOD 1. OS

Q264=+7 ;1. BOD 2. OSI

Q326=50 ;VZDIALENOST 1. OSI
Q296=+95 ;3. BOD 1. OSI

Q297=+25 ;3. BOD 2. OSI

Q327=45 ;VZDIALENOST 2. OSI
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q304=0 ;ZAKLADNE NATOCENIE
Q305=7 ;C.V TABULKE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZTAZNY BOD

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @



15.9 VZTAZNY BOD ROH

VNUTORNY (cyklus 415,
DIN/ISO: G415)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 415 zistuje priese¢nik dvoch priamok a
zadava tento ako vztazny bod. Volitelne méze TNC tento prieseénik
zapisat' aj do tabulky nulovych bodov alebo tabulky Preset.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou(pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) k
prvému snimaciemu bodu 1 (pozri obrazok vpravo hore), ktory ste
definovali v cykle. TNC presadi pritom snimaci systém o
bezpecnostnu vzdialenost proti prisluSnému smeru posuvu

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). Smer snimania sa zobrazi prostrednictvom Cisla rohu

Potom presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod 2 a
vykona tam druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém na snimaci bod 3a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,UloZenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 334) a ulozi suradnice zisteného rohu do Q parametrov
uvedenych v nasledujucom texte

Ak si Zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

G415)

Yi

ol

”

Q151 Skuto€na hodnota rohu hlavnej osi

Q152 Skuto¢na hodnota rohu vedlajSej osi
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15.9 VZTAZNY BOD ROH VNUTORNY (cyklus 415, DIN/ISO

G415)

Pri programovani dodrzuijte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

TNC meria najprv priamku vzdy v smere vedlajsej osi
roviny opracovania.

Parametre cyklu

a1s 1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Vzdialenost’ 1. osi Q326 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi prvym a druhym meranym bodom na hlavne;j
osi roviny obrdbania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Vzdialenost’ 2. osi Q327 (inkrementalne): Vzdialenost
medzi tretim a Stvrtym meranym bodom na hlavnej osi
roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Roh Q308: Cislo rohu, do ktorého ma TNC umiestnit
vztazny bod. Vstupny rozsah 1 az 4

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suaradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpednostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpecéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativnhe PREDEF

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vySku
Alternativne PREDEF

364 Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @
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Vykonat zakladné nato¢enie Q304: Tymto parametrom
urcite, ¢i ma TNC kompenzovat Sikmu polohu
obrobku zakladnym nato€enim:

0: Nevykonat ziadne zakladné natocenie

1: Vykonat zakladné natoCenie

Cislo nulového bodu v tabul’ke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit’ suradnice rohu. Pri zadani
Q305=0, TNC zada automaticky zobrazenie tak, ze
novy vztazny bod lezi v rohu. Vstupny rozsah 0 az
2999

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit’
zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

G415)

Novy vztazny bod, vedPajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny roh. Zakladné nastavenie = 0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny bod
ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztaZzny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)
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Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit' do osi snimacieho systému aj vztazny
bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi
roviny obrabania, na ktort sa ma vloZit vztazny
bod v osi snimacieho systému UCinné len, ak
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi
roviny obrabania, na ktor( sa ma vlozit' vztazny
bod v osi snimacieho systému. U¢inné len, ak
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktor( sa ma vlozit' vztazny bod v
osi snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 =
1. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Novy vztainy bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi snimacieho systému, na ktorid ma TNC vlozit
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 415 VZT. BOD ROH VONK.

Q263=+37 ;1. BOD 1. OS

Q264=+7 ;1. BOD 2. OSI

Q326=50 ;VZDIALENOST 1. OSI
Q296=+95 ;3. BOD 1. OSI

Q297=+25 ;3. BOD 2. OSI

Q327=45 ;VZDIALENOST 2. OSI
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q304=0 ;ZAKLADNE NATOCENIE
Q305=7 ;C.V TABULKE

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZTAZNY BOD

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @



15.10VZTAZNY BOD STRED

ROZSTUPOVEJ KRUZNICE
(cyklus 416, DIN/ISO: G416)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 416 vypocita stredovy bod kruhu otvorov
meranim troch otvorov a zada tento stredovy bod ako vztazny bod.
Volitelné moze TNC tento stredovy bod zapisat aj do tabulky nulovych
bodov alebo tabulky Preset.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
zadaného stredového bodu prvého otvoru

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
Styrmi snimaniami zaznamend prvy stredovy bod otvoru
Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpecnu vySku a
presunie ho na zadany stredovy bod druhého otvoru

TNC presunie snimaci systém na zadanu vysku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena druhy stredovy bod otvoru

Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpec¢nu vySku a
presunie ho na zadany stredovy bod tretieho otvoru

TNC presunie snimaci systém na zadanu vysku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena treti stredovy bod otvoru

Nasledne presunie TNC snimaci systém spéat’ na bezpecnu vySku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,UloZenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 334) a ulozi skuto¢né hodnoty do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte

G416)

Yi

ol

DIN/ISO

A4

8 Ak sizelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému
Cislo parametra Vyznam
Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi
Q153 Skuto¢na hodnota priemeru kruhu
otvorov

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.10 VZTAZNY BOD STRED ROZSTUPOVEJ KRUZNICE (cyklus 416,

G416)

DIN/ISO

Pri programovani dodrzuijte!

=)

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Parametre cyklu

418

368

Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice (pozadovana hodnota) na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice (pozadovana hodnota) na vedlajSej osi
roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

PoZadovany priemer Q262 (absolutne): Zadanie
priblizného priemeru rozstupovej kruznice. Cim mensi
je priemer otvorov, tym presnejSie musite zadat
pozadovany priemer. Vstupny rozsah -0 az
99999,9999

Uhol 1. otvoru Q291 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu prvého otvoru v rovine obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

Uhol 2. otvoru Q292 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu druhého otvoru v rovine obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

Uhol 3. otvoru Q293 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu tretieho otvoru v rovine obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suaradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absollutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @

Q274

Q291

XV




Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit suradnice stredu rozstupove;j
kruznice. Pri zadani Q305=0, TNC zada automaticky
zobrazenie tak, Zze novy vztazny bod lezi v strede
rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah 0 az 2999

G416)

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny stred rozstupovej kruznice. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Novy vzt'azny bod, vedlajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny stred rozstupovej kruznice.
Zakladné nastavenie = 0. Vstupny rozsah -
99999,9999 az 99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny bod
ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,UloZenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztaZzny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

DIN/ISO
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Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urgite, ¢i ~ Példa: Bloky NC
ma TNC vlozit' do osi snimacieho systému aj vztazny

bod: 5 TCH PROBE 416 VZTAZ. BOD STRED
0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho systému ROZST. KRUZ.

1: VlozZit vztazny bod do osi snimacieho systému Q273=+50 ;STRED 1. OSI

Sn'iman?e osi 'I:S: S.l,ll'. 1. Os Q382 (abSO'utne) Q274=+50 ;STRED 2. OSI
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny .

obrabania, na ktort sa méa vlozit vztazny bod v Q262=90 ;POZAD. PRIEMER

osi snimacieho systému U¢inné len, ak Q381 = Q291=+34 ;UHOL 1. OTVORU

1. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

; Q292=+70 ;UHOL 2. OTVORU
Snimanie osi TS: Sur. 2. Os Q383 (absolutne):

Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi Q293=+210;UHOL 3. OTVORU
roviny obrabania, na ktori sa ma vlozit vztazny Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
bod v osi snimacieho systému. U¢inné len, ak et —x
Q381 = 1. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
99999,9999 Q305=12 ;C.V TABULKE
Snimanie osi TS: Siir. 3. Os Q384 (absolutne): Q331=+0 ;VZTAZNY BOD

Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho

systému, na ktort sa ma vlozit vztazny bod v Q332=+0 ;VZTALNY BOD

osi snimacieho systému. Uginné len, ak Q381 Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
591£).9\£/)s;1g>9r19y rozsah -99999,9999 az RN ANITIGSIS

Novy vztazny bod, os TS: Q333 (absoldtne): Suradnica WSPAES 611 BIOIE, S (O 1

na osi snimacieho systému, na ktorid ma TNC vlozit Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS

vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny = ]

rozsah -99999,9999 a2 99999,9999 Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+1 ;VZTAZNY BOD

Bezpednostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne): -
Dodato&né vzdialenost medzi meranym bodom a Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
guléckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje

pridavne k MP6140 a len pri snimani vztazného bodu

v osi snimacieho systému. Vstupny rozsah 0 az

99999,9999, alternativne PREDEF
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Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @



15.11VZTAZNY BOD OS
SNIMACIEHO SYSTEMU
(cyklus 417, DIN/ISO: G417)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 417 meria lubovolnu suradnicu v osi
shimacieho systému a zada tuto ako vztazny bod. Volitelne méze 7 A
TNC nameranu suradnicu zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo

tabulky Preset.

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
naprogramovaného snimacieho bodu 1. TNC posunie pritom
snimaci systém o bezpecnostnu vzdialenost v smere kladnej osi

g o——

Q260

snimacieho systému
2 Nasledne presunie snimaci systém v osi snimacieho systému na

zaznamena skuto¢nu polohu

3 Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpeénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu

zadanu suradnicu snimacieho bodu 1 a jednoduchym snimanim . @\E

<V

Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocCitaného vztazného bodu” na
strane 334) a ulozi skutoénu hodnotu do Q parametra uvedeného
v nasledujucom texte

Cislo parametra Vyznam

Q160 Namerany bod skutoénej hodnoty

Pri programovani dodrzuijte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému. TNC zada potom v tejto osi vztazny bod.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parametre cyklu

1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 3. osi Q294 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na osi snimacieho systému.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Bezpeénostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpecéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit suradnicu. Pri zadani Q305=0,
TNC zada automaticky zobrazenie tak, Zze novy
vztazny bod lezi na snimanej ploche. Vstupny rozsah
0 az 2999

Novy vztainy bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi snimacieho systému, na ktord ma TNC vlozit
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny bod
ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,Ulozenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @

YA

Q264 &
— \ =
X
Q263
z\
o
B
©O+m
o
S a
Q260
Q294 -
=]
X

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 417 VZTAZ. BOD OS TS

Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;1. BOD 1. OS

;1. BOD 2. OS

;1. BOD 3. OS

;BEZP. VZDIALENOST
;BEZPECNA VYSKA

;C. V TABUEKE

sVZTAZNY BOD
;ODOVZDANIE NAMER. HODN.




15.12VZTAZNY BOD STRED 4

OTVOROV (cyklus 418,
DIN/ISO: G418)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 418 vypocita priese¢nik spojovacich &iar
vzdy dvoch stredov otvorov a zada tento priesecnik ako vztazny bod.
Volitelne m6ze TNC tento priesecnik zapisat aj do tabulky nulovych
bodov alebo tabulky Preset.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
stredu prvého otvoru

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
Styrmi snimaniami zaznamend prvy stredovy bod otvoru
Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpecnu vySku a
presunie ho na zadany stredovy bod druhého otvoru

TNC presunie snimaci systém na zadanu vysku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena druhy stredovy bod otvoru

TNC opakuje operaciu 3 a 4 pre otvory = a

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat’ na bezpecénu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,Ulozenie vypocCitaného vztazného bodu” na
strane 334). TNC vypocita vztazny bod ako prieseénik
spojovacich Ciar stredového bodu otvoru 1/2 a 2/4 a ulozi skuto€né
hodnoty do Q parametrov uvedenych v nasledujicom texte

Ak si Zelate, zisti TNC nasledne v ramci osobitného snimania este
vztazny bod v osi snimacieho systému

Cislo parametra Vyznam

G418)

'V

Q151 Skuto€na hodnota prieseéniku hlavnej
osi

Q152 Skuto¢na hodnota priese€niku vedlajsej
osi

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.12 VZTAZNY BOD STRED 4 OTVOROV (cyklus 418, DIN/ISO

G418)

Pri programovani dodrzuijte!

=)

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Parametre cyklu

418

—

374

1 stred 1. osi Q268 (absolutne): Stredovy bod 1.
otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

1 stred 2. osi Q269 (absolutne): Stredovy bod 1.
otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 aZz 99999,9999

2 stred 1. osi Q270 (absolutne): Stredovy bod 2.
otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2 stred 2. osi Q271 (absolutne): Stredovy bod 2.
otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 aZz 99999,9999

3 stred 1. osi Q316 (absolutne): Stredovy bod 3.
otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

3 stred 2. osi Q317 (absolutne): Stredovy bod 3.
otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 aZz 99999,9999

4 stred 1. osi Q318 (absolutne): Stredovy bod 4.
otvoru na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

4 stred 2. osi Q319 (absolutne): Stredovy bod 4.
otvoru na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 aZz 99999,9999

Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativnhe PREDEF

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @

YA o318 Q316
Q269 @3 @3 Q271
*@ >
; X
Q268 Q270
z\
ﬂ Q260
|
X




Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod
ktorym ma TNC ulozit suradnice priese¢nika
spojovacich ¢iar. Pri zadani Q305=0 zada TNC
automaticky zobrazenie tak, ze novy vztazny bod lezi
v priese€niku spojovacich &iar. Vstupny rozsah 0 az
2999

Novy vzt'azny bod, hlavna os: Q331 (absolutne):
Suradnica na hlavnej osi, do ktorej ma TNC umiestnit
zisteny priese¢nik spojovacich Ciar. Zakladné
nastavenie = 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Novy vztazny bod, vedPajsia os: Q332 (absolutne):
Suradnica na vedlajSej osi, do ktorej ma TNC
umiestnit zisteny prieseénik spojovacich Ciar.
Zakladné nastavenie = 0. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto
parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny bod
ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky
predvolieb:

-1: Nepouzit! Zaznamena TNC pri nacitani starych
programov (pozrite ,Ulozenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztazny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

G418)
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Snimanie v osi TS Q381: Tymto parametrom urcite, Ci
ma TNC vlozit' do osi snimacieho systému aj vztazny
bod:

0: Nevlozit vztazny bod do osi snimacieho systému
1: Vlozit vztazny bod do osi snimacieho systému

Snimanie osi TS: Sur. 1. Os Q382 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania, na ktori sa ma vlozit' vztazny bod v osi
snimacieho systému Ug¢inné len, ak Q381 = 1

Snimanie osi TS: Sir. 2. Os Q383 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania, na ktord sa ma vlozit vztazny bod v osi
snimacieho systému. U&inné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Snimanie osi TS: Sur. 3. Os Q384 (absolutne):
Suradnica snimacieho bodu na osi snimacieho
systému, na ktort sa ma vlozit vztazny bod v osi
snimacieho systému. U¢inné len, ak Q381 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Novy vztainy bod, os TS: Q333 (absolutne): Suradnica
na osi snimacieho systému, na ktorid ma TNC vlozit
vztazny bod. Zakladné nastavenie = 0. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 418 VZTAZ. BOD 4 OTVOROV
Q268=+20 ;1. STRED 1. OS
Q269=+25 ;1. STRED 2. OS
Q270=+150;2. STRED 1. OS
Q271=+25 ;2. STRED 2. OS
Q316=+150;3. STRED 1. OS
Q317=+85 ;3. STRED 2. OS
Q318=+22 ;4. STRED 1. OS
Q319=+80 ;4. STRED 2. OS
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q305=12 ;C.V TABUEKE
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD
Q303=+1 ;ODOVZDANIE NAMER. HODN.
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS
Q382=+85 ;1. SUR. PRE OS TS
Q383=+50 ;2. SUR. PRE OS TS
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD



15.13VZTAZNY BOD JEDNOTLIVA

0S (cyklus 419, DIN/ISO: G419)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 419 meria lubovolnu suradnicu vo
volitelnej osi a zadava tuto suradnicu ako vztazny bod. Volitefne méze
TNC nameranu suradnicu zapisat aj do tabulky nulovych bodov alebo
tabulky Preset.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
naprogramovaného snimacieho bodu 1. TNC presadi pritom
snimaci systém o bezpecnostnu vzdialenost proti
naprogramovanému smeru snimania

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vy$Sku merania a
jednoduchym snimanim zaznamena skuto¢nu polohu

Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a spracuje zisteny vztazny bod v zavislosti od parametra cyklu
Q303 a Q305 (pozrite ,UloZenie vypocitaného vztazného bodu” na
strane 334)

Pri programovani dodrzujte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

Ak pouzijete cyklus 419 viackrat za sebou, aby ste vo
viacerych osiach ulozili vztazny bod v tabulke predvolieb,
potom musite po kazdom vykonani cyklu 419 aktivovat
Cislo predvolby, do ktorého predtym cyklus 419 zapisoval
(nie je potrebné, ak prepiSete aktivnu predvolbu).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parametre cyklov

1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica

0y Rn prvého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Saradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecénostna vzdialenost’” Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Os merania (1...3: 1 = hlavna os) Q272: Os, v ktorej sa
ma vykonat’ meranie:

1: hlavna os = os merania

2: vedlajSia os = 0os merania

3: os snimacieho systému = os merania

Priradenia osi

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 &
— \ =
X
Q263 Q272=1
+
z |\
Q272=3 Q267
o o Q260
=
N\ =
X
Q272=1

Is\:itr::;::o Prisll]f:hajl]ca Prislusna vedlajSia
systému: Q272 = 3 hlavhaos: Q272 =1 os: Q272 =2

z X Y

Y z X

X Y z

378 Cykly snimacieho systému: Automatické zistenie vztaznych bodov @




Smer posuvu Q267: Smer, v ktorom sa ma snimaci Példa: Bloky NC a
systém prisunat’ na obrobok: o

-1: zaporny smer posuvu S TCH PROBE 419 VZTAZ. BOD JEDNOTL. OS ;
+1:kladny smer posuvu Q263=+25 ;1. BOD 1. OS 0)
Cislo nulového bodu v tabulke Q305: Zadajte &islo v Q264=+25 ;1. BOD 2. 0OS X
tabulke nulovych bodov/tabulke predvolieb, pod 0%

ktorym ma TNC ulozit stradnicu. Prizadani Q305=0, Q261=+25 ;VYSKA MERANIA

TNC zadé automaticky zobrazenie tak, Ze novy Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

vztazny bod lezi na snimanej ploche. Vstupny rozsah —

0 a2 2999 Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA

Novy vzazny bod: Q333 (absolitne): Stradnica, na Q272=+1 ;08 MERANIA

ktori ma TNC vlozit vztazny bod. Zakladné Q267=+1 ;SMER POSUVU

gg;t;\gv%rggg— 0. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q305=0 :C.V TABUEKE

Odovzdanie nameranej hodnoty (0,1) Q303: Tymto QRS BUVAREVANME LD

parametrom definujete, ¢i sa ma zisteny vztazny bod Q303=+1 ;O0DOVZDANIE NAMER. HODN.

ulozit’ do tabulky nulovych bodov alebo do tabulky

predvolieb:

-1: Nepouzit! (pozrite ,Ulozenie vypocitaného
vztazného bodu” na strane 334)

0: Zapisat zisteny vztazny bod do aktivnej tabulky
nulovych bodov. Ako vztazny systém plati aktivny
suradnicovy systém obrobku

1: Zapisat zisteny vztaZzny bod do tabulky predvolieb.
Vztaznym systémom je suradnicovy systém stroja
(REF systém)

/4

”

v

w

15.13 VZTAZNY BOD JEDNOTLIVA OS (cyklus 419, DIN/ISO
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G419)

Priklad: Vlozenie vzt'azného bodu, stred kruhového segmentu a horna hrana obrobku

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z

380

vi vi
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Vyvolat nastroj 0 pre ur€enie osi snimacieho systému
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2 TCH PROBE 413 VZT. BOD KRUH VONK.

G419)

Q321=+25 ;STRED 1. OSI Stredovy bod kruhu: suradnica X
Q322=+25 ;STRED 2. OSI Stredovy bod kruhu: suradnica Y
Q262=30 ;POZAD. PRIEMER Priemer kruhu Ly
Q325=+90 ;ZACIATOCNY UHOL Polarne suradnice uhla pre 1. snimaci bod
Q247=+45 ;UHLOVY KROK Uhlovy krok pre vypocet snimacich bodov 2 az 4
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorych prebehne meranie
Q320=2 ;BEZP. VZDIALENOST bezpecfnostna vzdialenost dodato¢ne k MP6140
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat bez kolizie
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE Medzi meracimi bodmi neposuvat’ na bezpecnej vyske
Q305=0 ;C.V TABULKE Zadat zobrazenie
Q331=+0 ;VZTAZNY BOD Zadat zobrazenie v X na 0
Q332=+10 ;VZTAZNY BOD Zadat zobrazenie v Y na 10
Q303=+0 ;0ODOVZDANIE NAMER. HODN. Bez funkcie, nakolko sa musi zadat zobrazenie
Q381=1 ;SNIMANIE OSI TS Zadat aj vztazny bod v osi TS
Q382=+25 ;1. SUR. PRE OS TS X suUradnica snimacieho bodu
Q383=+25 ;2. SUR. PRE OS TS Y suradnica snimacieho bodu N
Q384=+25 ;3. SUR. PRE OS TS Z suradnica snimacieho bodu
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD Zadat zobrazenie vZna 0
3 CALL PGM 35K47 Vyvolat program spracovania

4 END PGM CYC413 MM

”

v

w

15.13 VZTAZNY BOD JEDNOTLIVA OS (cyklus 419, DIN/ISO
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Namerany stred kruhu otvorov sa ma zapisat’ do
tabulky Preset pre neskorSie pouZitie.

Priklad: Vlozenie vzt'azného bodu, horna hrana obrobku a stred rozstupovej kruznice

Yi Yi

0 BEGIN PGM CYC416 MM
1 TOOL CALL 69 Z
2 TCH PROBE 417 VZTAZ. BOD OS TS

Vyvolat nastroj 0 pre ur€enie osi snimacieho systému

Definicia cyklu k zadaniu vztazného bodu v osi snimacieho systému

I4

w

w

15.13 VZTAZNY BOD JEDNOTLIVA OS (cyklus 419, DIN/ISO

Q263=+7.5;1. BOD 1. OS
Q264=+7,5;1. BOD 2. OSI
Q294=+25 ;1. BOD 3. OSI

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA

Q305=1 ;C.V TABUEKE
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;0DOVZDANIE NAMER. HODN.

Snimaci bod: suradnica X

Snimaci bod: suradnica Y

Snimaci bod: suradnica Z

bezpecnostna vzdialenost dodato¢ne k MP6140

Vyska, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat bez kolizie
Zapisat' Z suradnicu do riadku 1

Zadat’ os snimacieho systému 0

Vypo¢itany vztazny bod vo vztahu k pevnému strojovému
suradnicovému systému (REF systém) ulozit’ do tabulky Preset
PRESET.PR
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3 TCH PROBE 416 VZTAZ. BOD STRED
ROZST. KRUZ.

G419)

Q273=+35 ;STRED 1. OSI Stredovy bod rozstupovej kruznice: suradnica X

Q274=+35 ;STRED 2. OSI Stredovy bod rozstupovej kruznice: suradnica Y .
Q262=50 ;POZAD.PRIEMER Priemer kruhu otvorov

Q291=+90 ;UHOL 1. OTVORU Polarne suradnice uhla pre stred 1. otvoru

Q292=+180;UHOL 2. OTVORU Polarne suradnice uhla pre stred 2. otvoru

Q293=+270;UHOL 3. OTVORU Polarne suradnice uhla pre stred 3. otvoru

Q261=+15 ;VYSKA MERANIA Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorych prebehne meranie
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA VySka, na ktorej sa ma os snimacieho systému posuvat bez kolizie

Q305=1 ;C.V TABULKE Stred kruhu otvorov (X a Y) zapisat do riadku 1

Q331=+0 ;VZTAZNY BOD
Q332=+0 ;VZTAZNY BOD

Q303=+1 ;O0DOVZDANIE NAMER. HODN. Vypocitany vztazny bod vo vztahu k pevnému strojovému
suradnicovému systému (REF systém) ulozit’ do tabulky Preset

PRESET.PR
Q381=0 ;SNIMANIE OSI TS Nezadat ziadny vztazny bod v osi TS
Q382=+0 ;1. SUR. PRE OS TS bez funkcie v
Q383=+0 ;2. SUR. PRE OS TS bez funkcie
Q384=+0 ;3. SUR. PRE OS TS bez funkcie
Q333=+0 ;VZTAZNY BOD bez funkcie
4 CYCL DEF 247 ZADAT VZTAZNY BOD Aktivovat novy Preset cyklom 247
Q339=1 ;CISLO VZTAZNEHO BODU
6 CALL PGM 35KLZ Vyvolat program spracovania

7 END PGM CYC416 MM

”

v
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16.1 Zaklady

16.1 Zaklady

Prehlad

TNC ma k dispozicii 12 cyklov, ktorymi mézete obrobky merat

automaticky:

Cyklus

Softvérové
tlacidlo

Strana

0 VZTAZNA ROVINA Merat suradnicu v
lubovolnej osi

Strana 392

1 VZTAZNA ROVINA POLARNA Merat
bod, smer snimania cez uhol

Strana 393

420 MERAT UHOL Merat uhol v rovine
opracovania

Strana 394

421 MERAT OTVOR Merat polohu a
priemer otvoru

Strana 397

422 MERAT VONKAJSI KRUH Merat
polohu a priemer kruhového ¢apu

Strana 401

423 MERAT VNUTORNY OBDLZNIK
Merat’ polohu, dizku a Sirku
obdlznikového vyrezu

Strana 405

424 MERAT VONKAJSI OBDLZNIK
Mer@t’ polohu, dizku a Sirku
obdIZnikového ¢apu

Strana 409

425 MERAT VNUTORNU SiRKU (2.
rovina softvérovych tlacidiel) Merat
vnutornu Sirku drazky

Strana 413

426 MERAT VONKAJSIU STENU (2.
rovina softvérovych tlacidiel) Merat
vonkajsiu stenu

Strana 416

427 MERAT SURADNICE (2. rovina
softvérovych tlacidiel) Merat lubovolné
suradnice v zvolitefnej osi

Strana 419

430 MERAT KRUH OTVOROV (2.
rovina softvérovych tlacidiel) Merat
polohu kruhu otvorov a jeho priemer

Strana 422

431 MERAT ROVINU (2. rovina
softvérovych tlacidiel) Merat uhol osi A a
B roviny

Strana 426

386
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Protokolovat’ vysledky merania

Pre vSetky cykly umozriujiuce automatické meranie obrobkov
(vynimka: cyklus 0 a 1) mdzete nechat v TNC zostavit' protokol z
merania. V prisluSnom snimacom cykle mézete definovat, ¢i ma TNC

ulozit protokol merania do niektorého suboru
¢i zobrazit protokol merania na obrazovke a prerusit chod programu
nema vytvorit Ziadny protokol merania

Pokial chcete protokol merania ulozit do niektorého suboru, TNC ulozi
udaje Standardne ako udaje ASCII do adresara, z ktorého
odpracovavate program merania. Alternativne mézete protokol
merania vydat priamo cez udajové rozhranie na tlaciaren, prip. ulozit
na PC. K tomu zadajte funkciu Print (v konfiguraénom menu rozhrani)
na RS232:\ (pozri aj priru¢ku pouzivatela, funkcie MOD, zriadenie
udajového rozhrania").

sa vztahuju na nulovy bod, ktory bol aktivny v Case
prevedenia prisluSného cyklu. Dalej mozno suradnicovy
systém este otocit v rovine alebo oto¢it pomocou 3D ROT.
V takom pripade TNC prepocita vysledky merani vzdy do
prave aktivneho suradnicového systému.

@ VSetky namerané hodnoty, uvedené v subore protokolu,

Pouzivajte softvér pre prenos udajov spolo¢nosti
HEIDENHAIN TNCremo, ak chcete vydat protokol
merania cez rozhranie udajov.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Zaklady

Priklad: Subor protokolu pre snimaci cyklus 421:

Protokol z merania Snimaci cyklus 421 Meranie otvoru
Datum: 30-06-2005

Cas: 6:55:04

Meraci program: TNC:\GEH35712\CHECK1.H
Pozadované hodnoty:Stred hlavnej osi: 50.0000

Stred vedlajSej osi: 65.0000
Priemer: 12.0000

Prednastavené medzné hodnoty:Max. rozmer stredu hlavnej osi:

50.1000 Min. rozmer stredu hlavnej osi: 49.9000
Max. rozmer stredu vedlajsej osi: 65.1000

Min. rozmer stredu vedlajSej osi: 64,9000

Max. rozmer otvoru: 12.0450

Min. rozmer otvoru: 12.0000

Skutocné hodnoty:Stred hlavnej osi: 50.0810
Stred vedlajSej osi: 64.9530
Priemer: 12.0259

Odchylky:Stred hlavnej osi: 0.0810
Stred vedlajSej osi: -0.0470
Priemer: 0.0259

Dalsie vysledky z merania: Vyska merania: -5.0000

Koniec protokolu z merania

388
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Vysledky v Q parametroch

Vysledky merani prislusného snimacieho cyklu TNC ulozi do globalne  [ruens Ulozit/editovat progranm
acinnych parametrov Q150 az Q160. Odchylky od pozadovane;j Mer. vyska v osi dotvk. sondy?
hodnoty su uloZzené v parametroch Q161 az Q166. Respektujte BLX FoRn 0.5 2 x10 vra 740
tabulku vyslednych parametrov, ktora je uvedena pri kazdom popise

BLK FORM 2.2 X+100 Y+100 Z+0
cyklu.

TOOL CALL 1 Z S5000
L Z+100 R@ FMAX

L X-20 Y+30 R® FMAX M3

sanuNR®

Okrem toho TNC pri definicii cyklu spoluzobrazi v pomocnom obrazku
prislusného cyklu vysledny parameter (pozri obr. vpravo hore). Pritom
patri osvetleny vysledny parameter k prislusnym zadavacim
parametrom.

0z80=+0 3TOLERANCE 2ND CENTER
0281=+1 FMEASURING LOG
0308=+0 3PGM STOP TOLERANCE
0330=+0 3T00L
END PGM NEU MM

Stav merania

=

Pri niektorych cykloch mdzete pomocou globalne ucinnych Q
parametrov Q180 az Q182 zistit’ stav merania: | | | l l

Stav merania Hodnota parametra
Namerané hodnoty su v ramci tolerancie Q180 =1
Je potrebna oprava Q181 =1
Odpad Q182 =1

Akonahle je niektora z nameranych hodnét mimo tolerancie, viozi TNC
identifikator pre opravu, resp. nepodarok. Pre zistenie, ktory vysledok
merania prekrogil toleranciu, sledujte este protokol merania alebo
skontrolujte prislusné vysledky merania (Q150 az Q160) na ich
medzné hodnoty.

Pri cykle 427 vychadza TNC Standardne z toho, Ze meriate vonkajsi
rozmer (vystupok). PrisluSnym vyberom max. a min. rozmeru v spojeni
so smerom snimania v8ak mOzete opravit stav merania.

Ziadne hodnoty tolerancie alebo maximalne/minimalne

@ TNC nastavi identifikator stavu aj vtedy, ak ste nezadali
rozmery.

HEIDENHAIN iTNC 530 389
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16.1 Zaklady

Monitorovanie tolerancie

Pri vacsine cyklov pre kontrolu obrobku mézete dat TNC prevadzat
kontrolu tolerancii. K tomu musite definovat pri definicii cyklu
pozadovanu medznu hodnotu. Ak nechcete prevadzat kontrolu
tolerancii, zadajte tento parameter s 0 (= prednastavena hodnota)

Monitorovanie nastroja

Pri niektorych cykloch pre kontrolu nastroja mbzete dat TNC
prevadzat kontrolu nastroja. TNC potom kontroluje, Ci

na zaklade odchylok od pozadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x) ma
byt korigovany polomer nastroja

odchylky od pozadovanej hodnoty (hodnoty v Q16x) vacsie ako je
tolerancia zlomu nastroja

Korigovanie nastroja

Funkcia pracuje len
@ pri aktivnej tabulke nastroja
ak ste v cykle zapli monitorovanie nastroja: Q330 sa
nerovna 0, alebo vloZte nazov nastroja. Vlozenie nazvu

nastroja vyberte softvérovym tlaidlom. Specialne pre
AWT-Weber: TNC viac nezobrazuje pravy apostrof.

Ak prevediete viaceré opravné merania, TNC pripoc€ita
prislusné namerané odchylky k hodnote uz uloZenej v
tabulke nastroja.

TNC koriguje polomer nastroja v stipci DR zasadne vzdy, aj ked
namerana odchylka lezi v ramci vopred zadanej tolerancie. Potrebu
opravy mozete zistit vo vasom programe NC pomocou parametra
Q181 (Q181 = 1: Oprava je potrebna).

Pre cyklus 427 okrem toho plati:

Ak je ako os merania definovana niektora os aktivnej roviny
opracovania (Q272 = 1 alebo 2), prevedie TNC korekturu polomeru
nastroja tak, ako bolo predtym popisané. Smer korekcie zisti TNC
na zaklade definovaného smeru posuvu (Q267)

Ak je za os merania zvolena os snimacieho systému (Q272 = 3),
TNC prevedie korekturu dizky nastroja

390 Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



Kontrola zlomenia nastroja

Funkcia pracuje len
@ pri aktivnej tabulke nastroja
ak zapojite kontrolu nastroja v cykle (zadat Q330
nerovné 0)
ak je v tabufke tolerancie zlomenia RBREAK vacsia ako

0 pre zadane Cislo nastroja v tabulke nastroja (pozri aj
priru¢ku pouzivatela, kapitola 5.2 ,Udaje nastroja“)

TNC vyda hlasenie chyby a zastavi chod programu, ak je namerana

odchylka vacsia ako tolerancia zlomenia nastroja. SuCasne zablokuje
nastroj v tabulke nastrojov (stlpec TL = L).

Vzt'azny systém pre vysledky merani
TNC odosle vSetky vysledky z merania do parametrov pre vysledky a

do suboru protokolu v aktivnom - teda prip. v presunutom alebo/a
oto¢enom/naklonenom - suradnicovom systéme.
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16.2 VZTAZNA ROVINA (cyklus 0, DIN/ISO

w

V4

G55)

16.2 VZTAZNA ROVINA (cyklus 0,
DIN/ISO: G55)

Priebeh cyklu

1 Snimaci systém nabehne 3D pohybom v rychloposuve (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) do predradenej polohy naprogramovane;j
v cykle

2 Nasledne vykoné snimaci systém snimanie so snimacim posuvom y4 A
(MP6120, resp. MP6360). Smer snimania musite stanovit v cykle

3 Akonahle TNC zaznamena polohu, presunie snimaci systém spat
do pociato€ného bodu snimania a ulozi nameranu suradnicu do Q
parametra. Okrem toho TNC ulozi suradnice tej polohy, v ktorej sa
snimaci systém nachadza v okamihu signélu spustenia, do
parametrov Q115 az Q119. Pre hodnoty v tychto parametroch
nezohladfuje TNC dizku a polomer snimacieho hrotu

gm O——

Pri programovani dodrzuijte!
Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Snimaci systém sa musi predpolohovat tak, aby sa
zabranilo kolizii pri nabehu programovanej predpolohy.

Parametre cyklu

o C. parametra pre vysledok: VloZte &islo Q parametra,  Példa: Bloky NC
g [3 ktorému sa priradi hodnota suradnice. Vstupny —
rozsah 0 az 1999 67 TCH PROBE 0.0 VZTAZ. ROVINA QS5 X-

Os snimania/smer snimania: Klavesom na vyber osi 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

alebo klavesnicou ASCII zadajte os snimania a
znamienko pre smer snimania Potvrdte tlaCidlom
ENT. Vstupny rozsah vSetky osi NC

PoZadovana hodnota polohy: Tlacgidlami pre vyber osi
alebo klavesnicou ASCII zadajte vSetky suradnice na
predpolohovanie snimacieho systému. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Ukonc&enie zadavania: Stlacte klaves ENT
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16.3 VZTAZNA ROVINA (cyklus 1,

DIN/ISO)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 1 zistuje v lubovolnom smere snimania
fubovolnu polohu na obrobku.

1

Snimaci systém nabehne 3D pohybom v rychloposuve (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) do predradenej polohy naprogramovanej
v cykle

Nasledne vykona snimaci systém snimanie so snimacim posuvom
(MP6120, resp. MP6360). Pri snimani presuva TNC su¢asne v 2
osiach (v zavislosti od uhla snimania). Smer snimania musite
stanovit v cykle pomocou polarneho uhla

Akonahle TNC zaznamena polohu, presunie snimaci systém spat
do pociatoéného bodu snimania. Suradnice polohy, v ktorej sa
snimaci systém nachadza v momente spinacieho signalu, uloZi
TNC v parametroch Q115 az Q119.

Pri programovani dodrzujte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Snimaci systém sa musi predpolohovat tak, aby sa

zabranilo kolizii pri nabehu programovanej predpolohy.

Parametre cyklu

P | Os snimania: Klavesom na vyber osi alebo klavesnicou

ASCII zadajte os snimania. Potvrdte tlacidlom ENT.
Vstupny rozsah X, Y alebo Z

Uhol snimania: Uhol, ktory sa vztahuje na os
snimania, v ktorej sa ma snimaci systém presuvat.
Vstupny rozsah -180,0000 az 180,0000

Pozadovana hodnota polohy: Tlacidlami pre vyber osi
alebo klavesnicou ASCII zadajte vetky suradnice na
predpolohovanie snimacieho systému. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Ukoné&enie zadavania: Stlacte klaves ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: Bloky NC

67 TCH PROBE 1.0 VZTAZ. ROVINA POLAR.

68 TCH PROBE 1.1 X UHOL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

w

w
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16.4 MERANIE UHLA (cyklus 420, DIN/ISO

16.4 MERANIE UHLA (cyklus 420,

DIN/ISO: G420)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 420 zistuje uhol, ktory zviera fubovolna
priamka s hlavnou osou roviny obrabania.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
naprogramovaného snimacieho bodu 1. TNC presadi pritom
snimaci systém o bezpecnostnu vzdialenost proti stanovenému
smeru posuvu

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Potom presunie snimaci systém na nasledujuci snimaci bod 2 a
vykona druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém spat na bezpec¢nu vysku a ulozi
zisteny uhol do Q parametra uvedeného v nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

Yi

)

'V

Q150 Namerany uhol sa vztahuje na hlavnu os

roviny opracovania

Pri programovani dodrzujte!

394

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované

Ak je zadefinovany os snimacieho systému = os merania,
zvolte Q263 rovné Q265, ak sa ma uhol merat' v smere osi
A; Q263 nerovné Q265, ak sa ma merat uhol v smere osi B.

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @




Parametre cyklu

1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica
prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnica
druhého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnica
druhého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Os merania Q272: Os, v ktorej sa ma meranie vykonat'

1:hlavna os = os merania
2: vedlajSia os = os merania
3: os snimacieho systému = os merania

HEIDENHAIN iTNC 530
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Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma snimaci
systém prisunut’ na obrobok:

-1: zaporny smer posuvu

+1:kladny smer posuvu

Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpeénostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpeéna vyska Q260 (absollutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Posuv do bezpe¢nej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpec€nu vysku
Alternativne PREDEF

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR420.TXT $tandardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj vas meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s
programom pomocou NC Start

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @

zi

— 3

Q260

Q261

<V

B

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 420 MERAT UHOL
Q263=+10 ;1. BOD 1. OSI
Q264=+10 ;1. BOD 2. OSI
Q265=+15 ;2. BOD 1. OSI
Q266=+95 ;2. BOD 2. OSI
Q272=1 ;0S MERANIA
Q267=-1 ;SMER POSUVU
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.



16.5 MERANIE OTVORU (cyklus 421,

DIN/ISO: G421)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 421 zistuje stredovy bod a priemer otvoru
(kruhovy vyrez). Ak definujete prisluSné hodnoty tolerancie v cykle,
prevedie TNC porovnanie skuto¢nych a pozadovanch hodnét a ulozi
odchylky do systémovych parametrov.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciatoéného uhla

Potom presunie snimaci systém po kruhu, bud na vySku merania,
alebo na bezpecnu vySku, na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona
tam druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém na snimaci bod 3a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Na zaver presunie TNC snimaci systém spat na bezpec¢nu vySku
a ulozi skutoéné hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

G421)

vi

=\

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi
Q153 Skuto¢na hodnota priemeru

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru

Pri programovani dodrzujte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

Cim mensi naprogramujete uhlovy krok, tym
nepresnejSie TNC vyrata rozmery otvoru. Minimalna
vstupna hodnota: 5°

HEIDENHAIN iTNC 530

16.5 MERANIE OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO

” @



G421)

16.5 MERANIE OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO

Parametre cyklu

421

@1

398

Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred otvoru na hlavne;j
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred otvoru na
vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

PoZadovany priemer Q262: Zadajte priemer otvoru.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Zaciatoény uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom. Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer obrabania (- = v smere hodinovych
ruCiCiek). Ak chcete merat obluky, programujte uhlovy
krok mensi ako 90°. Vstupny rozsah -120,0000 az
120,0000

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @

MP6140

Yi N&TZO

Q274tQ280

Q276

Q262

Q275

Q273x0279

Y




Vyska merania v osi snimacieho systému Q261 —_
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v K
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat’ Z A <
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az 0
99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

3

Q260

Q261

Bezpecna vySka Q260 (absolutne): Suradnica v osi N
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst ku kolizii 4@%

'V

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
jednotlivymi meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku
Alternativne PREDEF

Max. rozmer otvoru Q275: Najvacsi povoleny priemer
otvoru (kruhového vyrezu). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Min. rozmer otvoru Q276: NajmenS$i povoleny priemer
otvoru (kruhového vyrezu). Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena
odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

16.5 MERANIE OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO
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16.5 MERANIE OTVORU (cyklus 421, DIN/ISO

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR421.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj vdS meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢&i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
preru$it chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové
hlasenie

Nastroj pre monitorovanie Q330: Tymto parametrom
urcite, ¢&i ma TNC vykonat monitorovanie nastroja
(pozrite ,Monitorovanie nastroja” na strane 390).
Vstupny rozsah 0 az 32767,9, alternativne nazov
nastroja s maximalne 16 znakmi

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Tymto parametrom
urCite, ¢i ma TNC merat 4 alebo 3 snimaniami:

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)

3: Pouzit 3 merané body

Sposob posuvu? Priamka=0/kruh=1 Q365: Urcite,
pomocou ktorej drahovej funkcie sa ma nastroj
posuvat medzi meranymi bodmi, ak je aktivny posuv
v bezpecnej vyske (Q301=1):

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv po priamke
1: Medzi obrabacimi operaciami kruhovy posuv po
priemere rozstupovej kruznice

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 421 MERAT OTVOR

Q273=+50 ;STRED 1. OSI

Q274=+50 ;STRED 2. OSI

Q262=75 ;POZAD. PRIEMER
Q325=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
Q247=+60 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q275=75,12;MAX. ROZMER
0276=74,95;MIN. ROZMER
Q279=0,1 ;TOLERANCIA 1. STRED
Q280=0,1 ;TOLERANCIA 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ

Q423=4 ;POCET MER. BODOV
Q365=1 ;SPOSOB POSUVU

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



16.6 MERANIE VONKAJSIEHO KRUHU
(cyklus 422, DIN/ISO: G422)

Priebeh cyklu

G422)

Cyklus snimacieho systému 422 zistuje stredovy bod a priemer
kruhového €apu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle,
prevedie TNC porovnanie skutoénych a pozadovanych hodnét a ulozi
odchylky do systémovych parametrov.

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). TNC urci smer snimania automaticky v zavislosti od
naprogramovaného zaciatoéného uhla

3 Potom presunie snimaci systém po kruhu, bud na vySku merania,
alebo na bezpecnu vySku, na nasledujuci snimaci bod 2 a vykona

Yi

ol

tam druhé snimanie

4 TNC presunie snimaci systém na snimaci bod 3a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

5 Na zaver presunie TNC snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a ulozi skuto¢né hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi
Q153 Skuto¢na hodnota priemeru

Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru

Pri programovani dodrzujte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

Cim mensi naprogramuijete uhlovy krok, tym nepresnejsie
TNC vyrata rozmery €apu. Minimalna vstupna hodnota: 5°

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.6 MERANIE VONKAJSIEHO KRUHU (cyklus 422, DIN/ISO

G422)

Parametre cyklu

422

[T

402

Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred ¢apu na hlavnej
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred vystupku
na vedlajSej osi roviny obrabania Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Pozadovany priemer Q262: Zadajte priemer ¢apu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Zaciatoény uhol Q325 (absolutne): Uhol medzi
hlavnou osou roviny obrabania a prvym snimanym
bodom. Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma meranymi bodmi, znamienko uhlového kroku
definuje smer obrabania (- = v smere hodinovych
ruCiCiek). Ak chcete merat obluky, programujte uhlovy
krok mensi ako 90°. Vstupny rozsah -120,0000 az
120,0000

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @
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Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat’ Z A
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne): :
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a T~
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje :
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

G422)

S Q260

Bezpecna vySka Q260 (absolutne): Suradnica v osi N
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst ku kolizii 4@%

'V

medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku
Alternativne PREDEF

Max. rozmer ¢apu Q277: Najvacsi povoleny priemer
Capu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Min. rozmer ¢apu Q278: NajmensSi povoleny priemer
Capu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena
odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

w

16.6 MERANIE VONKAJSIEHO KRUHU (cyklus 422, DIN/ISO
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16.6 MERANIE VONKAJSIEHO KRUHU (cyklus 422, DIN/ISO

G422)

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR422.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj vdS meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢&i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
preru$it chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové
hlasenie

Nastroj pre monitorovanie Q330: Tymto parametrom
urcite, ¢&i ma TNC vykonat monitorovanie nastroja
(pozrite ,Monitorovanie nastroja” na strane 390):.
Vstupny rozsah 0 az 32767,9, alternativne nazov
nastroja s maximalne 16 znakmi

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Tymto parametrom
urCite, ¢i ma TNC merat 4 alebo 3 snimaniami:

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)

3: Pouzit 3 merané body

Sposob posuvu? Priamka=0/kruh=1 Q365: Urcite,
pomocou ktorej drahovej funkcie sa ma nastroj
posuvat medzi meranymi bodmi, ak je aktivny posuv
v bezpecnej vyske (Q301=1):

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv po priamke
1: Medzi obrabacimi operaciami kruhovy posuv po
priemere rozstupovej kruznice

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 422 MERAT KRUH VONK.

Q273=+50 ;STRED 1. OSI

Q274=+50 ;STRED 2. OSI

Q262=75 ;POZAD. PRIEMER
Q325=+90 ;ZACIATOCNY UHOL
Q247=+30 ;UHLOVY KROK
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q275=35,15;MAX. ROZMER
Q276=34,9 ;MIN. ROZMER
Q279=0,05;TOLERANCIA 1. STRED
0280=0,05; TOLERANCIA 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ

Q423=4 ;POCET MER. BODOV
Q365=1 ;SPOSOB POSUVU

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



16.7 MERANIE VNUTORNEHO

OBDLZNIKA (cyklus 423,
DIN/ISO: G423)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 423 zistuje stred, ako aj dizku a irku
obdiZnikového vyrezu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v
cykle, prevedie TNC porovnanie skuto¢nych a poadovanych hodnét a
ulozi odchylky do systémovych parametrov.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vysku
merania alebo linearne na bezpeénu vysku na nasledujuci snimaci
bod 2 a vykona tam druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém na snimaci bod 3a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam tretie, resp. Stvrté snimanie

Na zaver presunie TNC snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a ulozi skuto¢né hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

G423)

Yi

ol

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi
Q154 Skuto€na hodnota strany hlavnej osi
Q155 Skutoéné dizka strany vedlajsej osi
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q164 Odchylka dizky strany hlavnej osi
Q165 Odchylka dizky strany vedlaj$ej osi

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.7 MERANIE VNUTORNEHO OBDLZNIKA (cyklus 423, DIN/ISO

Pri programovani dodrzuijte!

=)

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Ak rozmer vyrezu a bezpecnostna vzdialenost nedovolia
predpolohovanie v blizkosti snimacich bodov, vychadza
TNC so snimanim zo stredu vyrezu. Medzi Styrmi
meracimi bodmi sa snimaci systém potom neposuva na
bezpecnej vyske.

Parametre cyklu

423

=

406

Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred vyrezu v hlavnej
osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred vyrezu na
vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -
99999,9999 az 99999,9999

1. dizka strany Q282: Dizka vyrezu, rovnobezna s
hlavnou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

2. dizka strany Q283: DiZka vyrezu, rovnobezna s
vedlajSou osou roviny obrdbania. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @

Yi
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Bezpeténostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje Z A
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

G423)

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

—

Q260

Q261

s
o

ol

Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma snimaci systém posuvat’ medzi
meranymi bodmi: MP6140
0: Medzi meranymi bodmi posuv na vySku merania O,;,rzo
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpecnu vySku
Alternativne PREDEF

Max. rozmer 1. dizky strany Q284: Najvacsia povolena
diZka vyrezu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Min. rozmer 1. dizky strany Q285: Najmensia
povolena dizka vyrezu. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Max. rozmer 2. dizky strany Q286: Najvéadsia povolena
Sirka vyrezu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

v

/4

Min. rozmer 2. dizky strany Q287: Najmensia
povolena Sirka vyrezu. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena
odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

”

4

16.7 MERANIE VNUTORNEHO OBDLZNIKA (cyklus 423, DIN/ISO
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16.7 MERANIE VNUTORNEHO OBDLZNIKA (cyklus 423, DIN/ISO

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR423.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj vdS meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢&i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
preru$it chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové
hlasenie

Nastroj pre monitorovanie Q330: Tymto parametrom
urcite, ¢&i ma TNC vykonat monitorovanie nastroja
(pozrite ,Monitorovanie nastroja” na strane 390).
Vstupny rozsah 0 az 32767,9, alternativne nazov
nastroja s maximalne 16 znakmi

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 423 MERAT OBDLZNIK VNUT.

Q273=+50 ;STRED 1. OSI

Q274=+50 ;STRED 2. OSI

Q282=80 ;1. BOCNA DLZKA
Q283=60 ;2. BOCNA DLZKA
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=1 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q284=0 ;MAX.ROZM. 1. STRANA
Q285=0 ;MIN. ROZM. 1. STRANA
Q286=0 ;MAX.ROZM. 2. STRANA
Q287=0 ;MIN. ROZM. 2. STRANA
Q279=0 ;TOLERANCIA 1. STRED
Q280=0 ;TOLERANCIA 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



16.8 MERANIE VONKAJSIEHO

OBDLZNIKA (cyklus 424, DIN/ISO:

G424)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 424 zistuje stred, ako aj dizku a §irku
pravouhlého €apu. Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle,
prevedie TNC porovnanie skuto€nych a pozadovanych hodnét a ulozi
odchylky do systémovych parametrov.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360)

Potom presunie snimaci systém bud rovnobezne s osou na vysku
merania alebo linearne na bezpeénu vysku na nasledujuci snimaci
bod 2 a vykona tam druhé snimanie

TNC presunie snimaci systém na snimaci bod 3a potom na
snimaci bod 4 a vykona tam ftretie, resp. Stvrté snimanie

Na zaver presunie TNC snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a ulozi skutoéné hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

G424)

Yi

ol

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto€na hodnota stredu vedlajsej osi
Q154 Skuto€na hodnota strany hlavnej osi
Q155 Skutoéné dizka strany vedlajsej osi
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q164 Odchylka dizky strany hlavnej osi
Q165 Odchylka dizky strany vedlaj$ej osi

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.8 MERANIE VONKAJSIEHO OBDLZNIKA (cyklus 424, DIN/ISO

Pri programovani dodrzuijte!

G424)

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

Parametre cyklu

a2 Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred €apu na hlavnej
I osi roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az Q284
99999,9999 vi Q282

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred vystupku
na vedlajSej osi roviny obrabania Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

1. dizka strany Q282: Dizka &apu, rovnobezna s
hlavnou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az Q274+09280
99999,9999

2. dizka strany Q283: DiZka &apu, rovnobezna s
vedlajSou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999

Q287
Q283
Q286

Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

0273¢0279

V4

410 Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



Bezpeténostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a Q284
guléckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje Y A Q282
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

G424)

Bezpecna vyska Q260 (absolutne): Suradnicavosi | | [l .. ...l
snimacieho systému, v ktorej nemoze dojst ku kolizii [F s N
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim Q27429280 '
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az [
99999,9999, alternativne PREDEF :

Q287
Q283
Q286

Posuv do bezpeénej vysky Q301: Tymto parametrom
urcite, ako sa ma snimaci systém posuvat’ medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpeénu vysku Q273=c27
Alternativne PREDEF

<

Max. rozmer 1. dizky strany Q284: Najvacsia povolena
diZzka €apu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Min. rozmer 1. dizky strany Q285: Najmensia zi
povolena dizka €apu. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Max. rozmer 2. dizky strany Q286: Najvéadsia povolena .
Sirka €apu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

w

/4

Min. rozmer 2. dizky strany Q287: Najmensia 5 Q261
povolena Sirka €apu. Vstupny rozsah 0 az

99999,9999
Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena 4@

odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

MP6140
+
Q320

w

16.8 MERANIE VONKAJSIEHO OBDLZNIKA (cyklus 424, DIN/ISO
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16.8 MERANIE VONKAJSIEHO OBDLZNIKA (cyklus 424, DIN/ISO

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR424.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj vdS meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢&i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
preru$it chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové
hlasenie

Nastroj pre monitorovanie Q330: Tymto parametrom
urcite, ¢&i ma TNC vykonat monitorovanie nastroja
(pozrite ,Monitorovanie nastroja” na strane 390).
Vstupny rozsah 0 az 32767,9, alternativne nazov
nastroja s maximalne 16 znakmi:

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 424 MERAT OBDLZNIK VONK.

Q273=+50 ;STRED 1. OSI
Q274=+50 ;STRED 2. OSI

Q282=75 ;1. BOCNA DLZKA
Q283=35 ;2. BOCNA DLZKA
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q284=75,1 ;MAX. ROZM. 1. STRANA
Q285=74,9 ;MIN. ROZM. 1. STRANA
Q286=35 ;MAX.ROZM. 2. STRANA
Q287=34,95;MIN. ROZM. 2. STRANA
Q279=0,1 ;TOLERANCIA 1. STRED
Q280=0,1 ;TOLERANCIA 2. STRED
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



16.9 MERANIE VNUTORNEJ SiRKY

(cyklus 425, DIN/ISO: G425)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 425 zistuje polohu a Sirku drazky
(vyrezu). Ak definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, prevedie
TNC porovnanie skuto€nych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky
do niektorého systémového parametra.

1

TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecénostnej vzdialenosti z MP6140

Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). 1. Snimanie vzdy v kladnom smere naprogramovanej
osi

Ak zadate pre druhé meranie presadenie, TNC presunie snimaci
systém (prip. v bezpecnej vyske) na nasledujuci snimany bod 2 a
vykona tam druhé snimanie. Pri velkych poZzadovanych dizkach
vykonava TNC polohovanie k druhému snimanému bodu
rychloposuvom. Ak nezadate Ziadne posunutie, TNC meria Sirku
priamo v opac¢nom smere

Na zaver presunie TNC snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a ulozi skuto€né hodnoty a odchylku do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

G425)

Yi

x \

Cislo parametra Vyznam

Q156 Skuto&na hodnota meranej dizky
Q157 Skuto€na hodnota polohy stredovej osi
Q166 Odchylka nameranej dizky

Pri programovani dodrzujte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.9 MERANIE VNUTORNEJ SIRKY (cyklus 425, DIN/ISO

G425)

Parametre cyklu

2
N
a

0

414

Zaciatoény bod 1. osi Q328 (absolutne): Zaciatocny
bod snimania na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Zaciatoény bod 2. osi Q329 (absolutne): Zaciatocny
bod snimania na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Posunutie pre 2. meranie Q310 (inkrementalne):
Hodnota, o ktoru sa snimaci systém posunie pred
druhym meranim. Ak zadate 0, TNC snimaci systém
neposunie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Os merania Q272: Os roviny obrabania, v ktorej sa ma
meranie vykonat:

1:hlavna os = os merania

2:vedlajSia os = 0s merania

Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze déjst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Pozadovana dizka Q311: Pozadovana hodnota
meranej dlZzky. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Max. rozmer Q288: Najvadésia povolena dizka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Min. rozmer Q289: Najmensia povolena dizka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @

Q288
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Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC Példa: Bloky NC .
vytvorit protokol z merania: — - Cu\l’
0: Nevytvorit’ protoko| Z merania 5 TCH PRONE 425 MERAT SIRKA VNUT. *
1: Vytvorit' protokol z merania: TNC uloZi stibor Q328=+75 ;ZAC. BOD 1. OSI )
protokolu TCHPR425.TXT Standardne do adresara, -

v ktorom je ulozeny aj vas meraci program Q329=-12.5;ZAC. BOD 2. OSI iy
2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z Q310=+0 ;POSUNUTIE 2. MER.

merania na obrazovku TNC. PokraCovat s

programom pomocou NC Start Q272=1 ;08 MERANIA

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309: Q261=-5 ;VYSKA MERANIA

Definovanie, & ma TNC pri prekro€eniach tolerancie Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA

prerusit chod programu a vygenerovat chybové R—

hiasenie: Q311=25 ;POZ.DLZKA

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat ziadne Q288=25,05;MAX. ROZMER

chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové Q289=25 ;MIN. ROZMER

hlasenie Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.

Nastroj pre monitorovanie Q330: Tymto parametrom Q309=0 ;ZAST.PGM. PRI CHYBE

urcite, ¢i ma TNC vykonat monitorovanie nastroja - Ni
(pozrite ,Monitorovanie nastroja” na strane 390):. Q330=0 ;NASTROJ

Vstupny rozsah 0 az 32767,9, alternativne nazov Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
nastroja s maximalne 16 znakmi = —

0: Monitorovanie nie je aktivne Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

v r

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Posuv do bezpecnej vySky Q301: Tymto parametrom
urCite, ako sa ma snimaci systém posuvat medzi
meranymi bodmi:

0: Medzi meranymi bodmi posuv na vysku merania
1: Medzi meranymi bodmi posuv na bezpe¢nu vySku
Alternativne PREDEF

4

16.9 MERANIE VNUTORNEJ SIRKY (cyklus 425, DIN/ISO
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16.10 MERANIE VONKAJSIEHO VYSTUPKU (cyklus 426, DIN/ISO

G426)

16.10MERANIE VONKAJSIEHO
VYSTUPKU (cyklus 426, DIN/ISO:
G426)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 426 zistuje dizku a &irku steny. Ak
definujete prislusné hodnoty tolerancie v cykle, prevedie TNC
porovnanie skuto¢nych a pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do
systémovych parametrov.

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC vypocita snimacie body z udajov v cykle
a bezpecnostnej vzdialenosti z MP6140

2 Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a
vykona prvé snimanie so snimacim posuvom (MP6120, resp.
MP6360). 1. Snimanie vzdy v zdpornom smere haprogramovanej
osi

3 Potom presunie snimaci systém na bezpecnej vyske na
nasledujuci snimaci bod a vykona tam druhé snimanie

4 Na zaver presunie TNC snimaci systém spat na bezpeénu vysku
a ulozi skuto¢né hodnoty a odchylku do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

Q156 Skuto&na hodnota meranej dizky
Q157 Skuto€na hodnota polohy stredovej osi
Q166 Odchylka nameranej dizky

Pri programovani dodrzuijte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

416 Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @
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Parametre cyklu

1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na vedlaj$ej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnica
druhého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnica
druhého snimaného bodu na vedlaj$ej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Os merania Q272: Os roviny obrabania, v ktorej sa ma
meranie vykonat’

1:hlavna os = os merania

2:vedlajSia os = 0s merania

Vys$ka merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa méa vykonat’
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpeténostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Pozadovani dizka Q311: Pozadovana hodnota
meranej dizky. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Max. rozmer Q288: Najvacsia povolena dizka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Min. rozmer Q289: Najmensia povolena dizka.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.10 MERANIE VONKAJSIEHO VYSTUPKU (cyklus 426, DIN/ISO

Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit' protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR426.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj vdS meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢&i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
preru$it chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové
hlasenie

Nastroj pre monitorovanie Q330: Tymto parametrom
urcite, ¢&i ma TNC vykonat monitorovanie nastroja
(pozrite ,Monitorovanie nastroja” na strane 390).
Vstupny rozsah 0 az 32767,9, alternativne nazov
nastroja s maximalne 16 znakmi

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 426 MERAT VYST. VONK.
Q263=+50 ;1. BOD 1. OS
Q264=+25 ;1. BOD 2. 0S
Q265=+50 ;2. BOD 1. OS
Q266=+85 ;2. BOD 2. 0S
Q272=2 ;0S MERANIA
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA
Q311=45 ;POZ.DLZKA
Q288=45 ;MAX.ROZMER
0289=44.95;MIN. ROZMER
Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



16.11MERANIE SURADNIC
(cyklus 427, DIN/ISO: G427)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 427 zistuje suradnicu v zvolitelnej osi a
ulozi jej hodnotu do systémového parametra. Ak definujete prislusné
hodnoty tolerancie v cykle, TNC prevedie porovnanie skuto¢nej a

pozadovanej hodnoty a ulozi odchylku do systémovych parametrov.

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
,Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
snimacieho bodu 1. TNC presadi pritom snimaci systém o
bezpelnostnu vzdialenost proti stanovenému smeru posuvu

2 Potom presunie TNC snimaci systém v rovine obrabania na
zadany snimaci bod 1 a meria tam skutoénu hodnotu vo vybrane;j
osi

3 Na zaver presunie TNC snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a ulozi zistenu suradnicu do Q parametra uvedeného v
nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

G427)

x \

r

Q160 Namerané suradnice

Pri programovani dodrzuijte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.11 MERANIE SURADNIC (cyklus 427, DIN/ISO

G427)

Parametre cyklu

2
N
]

iy
[

420

1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimaného bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpecénostna vzdialenost’” Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Os merania (1...3: 1 = hlavna os) Q272: Os, v ktorej sa
ma vykonat’ meranie:

1:hlavna os = os merania

2:vedlajSia os = 0s merania

3: os snimacieho systému = os merania

Smer posuvu 1 Q267: Smer, v ktorom sa ma snimaci
systém prisunut’ na obrobok:

-1: zaporny smer posuvu

+1:kladny smer posuvu

Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej neméze dojst’ ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 @
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Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC Példa: Bloky NC <
vytvorit protokol z merania: — R
0: Nevytvorit’ protoko| Z merania 5 TCH PROBE 427 MERAT SURADNICU *
1: Vytvorit protokol z merania: TNC ulozi subor Q263=+35 ;1. BOD 1. 0S )
protokolu TCHPR427.TXT Standardne do adresara,

v ktorom je ulozeny aj vas meraci program Q264=+45 ;1. BOD 2. OS iy
2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z Q261=+5 ;VYSKA MERANIA

merania na obrazovku TNC. PokraCovat s -

programom pomocou NC Start Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST

Max. rozmer Q288: Najvacsia povolena merana Q272=3 ;0S8 MERANIA

hodnota. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q267=-1 ;SMER POSUVU

Min. rozmer Q289: Najmensia povolena merana Q260=+20 ;BEZPECNA VYSKA

hodnota. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309: = ;
Definovanie, ¢i ma TNC pri prekro¢eniach tolerancie WS Buliu WO TN
prerusit chod programu a vygenerovat chybové Q289=4.95;MIN. ROZMER

hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat Ziadne QR AW LHEAI L 11 LB
chybové hlasenie Q330=0 ;NASTROJ

1: Prerusit chod programu, vygenerovat’ chybové

hlasenie

r

Nastroj pre monitorovanie Q330: Tymto parametrom
urCite, ¢&i ma TNC vykonat monitorovanie nastroja
(pozrite ,Monitorovanie nastroja” na strane 390).
Vstupny rozsah 0 az 32767,9, alternativne nazov
nastroja s maximalne 16 znakmi:

0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

I 4

16.11 MERANIE SURADNIC (cyklus 427, DIN/ISO
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16.12 MERANIE ROZSTUPOVEJ KRUZNICE (cyklus 430, DIN/ISO

16.12MERANIE ROZSTUPOVEJ
KRUZNICE (cyklus 430,
DIN/ISO: G430)

G430)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 430 zistuje stredovy bod a priemer kruhu
otvorov meranim troch otvorov. Ak definujete prislusné hodnoty

tolerancie v cykle, prevedie TNC porovnanie skuto¢nych a Y A
pozadovanych hodnét a ulozi odchylky do systémovych parametrov.

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z

MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite

»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do .

zadaného stredového bodu prvého otvoru @—@—@»
2 Nasledne presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a

Styrmi snimaniami zaznamend prvy stredovy bod otvoru ’
3 Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpecnu vysku a .

presunie ho na zadany stredovy bod druhého otvoru

4 TNC presunie snimaci systém na zadanu vy$ku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena druhy stredovy bod otvoru

5 Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpecnu vysku a
presunie ho na zadany stredovy bod tretieho otvoru

6 TNC presunie snimaci systém na zadanu vySku merania a Styrmi
snimaniami zaznamena treti stredovy bod otvoru

7 Na zaver presunie TNC snimaci systém spat na bezpecnu vysku
a ulozi skuto¢né hodnoty a odchylky do Q parametrov uvedenych
v nasledujucom texte:

<V

Cislo parametra Vyznam

Q151 Skuto¢na hodnota stredu hlavnej osi
Q152 Skuto¢na hodnota stredu vedlaj$ej osi
Q153 Skuto€na hodnota priemeru kruhu otvorov
Q161 Odchylka stredu hlavnej osi

Q162 Odchylka stredu vedlajSej osi

Q163 Odchylka priemeru kruhu otvorov

Pri programovani dodrzuijte!

vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho

@ Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
systému.

Cyklus 430 vykona len monitorovanie zlomenia, bez
automatickej korekcie nastroja.

422 Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



Parametre cyklu

Stred 1. osi Q273 (absolutne): Stred rozstupovej

kruznice (pozadovana hodnota) na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az Y A
99999,9999

Stred 2. osi Q274 (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice (pozadovana hodnota) na vedlajsej osi
roviny obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999 Q274-2%0

G430)

Q292

Q289
Q262
Q288

PoZadovany priemer Q262: Zadanie priemeru
rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Uhol 1. otvoru Q291 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu prvého otvoru v rovine obrabania. U,
Vstupny rozsah -360,0000 a2 360,0000 e

Uhol 2. otvoru Q292 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu druhého otvoru v rovine obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

Uhol 3. otvoru Q293 (absolutne): Uhol polarnych
suradnic stredu tretieho otvoru v rovine obrabania.
Vstupny rozsah -360,0000 az 360,0000

w

16.12 MERANIE ROZSTUPOVEJ KRUZNICE (cyklus 430, DIN/ISO
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16.12 MERANIE ROZSTUPOVEJ KRUZNICE (cyklus 430, DIN/ISO

G430)

424

Vyska merania v osi snimacieho systému Q261
(absolutne): Suradnica stredu gule (= bod dotyku) v
osi snimacieho systému, na ktorej sa ma vykonat
meranie. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Bezpeéna vyska Q260 (absollutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Max. rozmer Q288: Najvacsi povoleny priemer
rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Min. rozmer Q289: Najmensi povoleny priemer
rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Hodnota tolerancie, stred 1. osi Q279: Povolena
odchylka polohy na hlavnej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hodnota tolerancie, stred 2. osi Q280: Povolena
odchylka polohy na vedlajSej osi roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @
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Protokol z merania Q281: Definovanie, ¢i ma TNC
vytvorit protokol z merania:

0: Nevytvorit’ protokol z merania

1: Vytvorit protokol z merania: TNC ulozi subor
protokolu TCHPR430.TXT Standardne do adresara,
v ktorom je uloZeny aj v4S meraci program

2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z
merania na obrazovku TNC. PokraCovat s
programom pomocou NC Start

Zastavenie programu pri chybe tolerancie Q309:
Definovanie, ¢&i ma TNC pri prekroCeniach tolerancie
prerusit chod programu a vygenerovat chybové
hlasenie:

0: Neprerusit chod programu, nevygenerovat Ziadne
chybové hlasenie

1: Prerusit chod programu, vygenerovat chybové
hlasenie

Nastroj pre monitorovanie Q330: Tymto parametrom
urcite, ¢&i ma TNC vykonat monitorovanie zlomenia
nastroja (pozrite ,Monitorovanie nastroja” na

strane 390). Vstupny rozsah 0 az 32767,9,
alternativne nazov nastroja s maximalne 16 znakmi.
0: Monitorovanie nie je aktivne

>0: Cislo nastroja v tabulke nastrojov TOOL.T

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 430 MERAT ROZST. KRUZ.

Q273=+50 ;STRED 1. OSI

Q274=+50 ;STRED 2. OSI

Q262=80 ;POZAD.PRIEMER
Q291=+0 ;UHOL 1. OTVORU
Q292=+90 ;UHOL 2. OTVORU
Q293=+180;UHOL 3. OTVORU
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
Q288=80.1;MAX. ROZMER
Q289=79.9 ;MIN. ROZMER
Q279=0.15 ;TOLERANCIA 1. STRED
Q280=0.15;TOLERANCIA 2. STRED

Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.
Q309=0 ;ZAST. PGM. PRI CHYBE
Q330=0 ;NASTROJ

G430)

w
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16.13 MERANIE ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO

16.13MERANIE ROVINY (cyklus 431,
DIN/ISO: G431)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 431 zistuje uhly roviny meranim troch
bodov a ulozi hodnoty do systémovych parametrov. *Y\ X

z A —

1 TNC presunie snimaci systém rychloposuvom (hodnota z
MP6150, resp. MP6361) a polohovacou logikou (pozrite
»Odpracovanie cyklov snimacieho systému” na strane 308) do
naprogramovaného snimacieho bodu 1 a meria tam prvy bod
roviny. TNC presadi pritom snimaci systém o bezpecnostnu Y
vzdialenost proti smeru snimania

2 Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpecnu vysku,
potom v rovine obrabania na snimaci bod 2 a meria tam skuto¢nu B
hodnotu druhého bodu roviny X

3 Nasledne presunie snimaci systém spat na bezpecnu vysku,
potom v rovine obrabania na snimaci bod 2 a meria tam skuto¢nu
hodnotu tretieho bodu roviny

4 Na zaver presunie TNC snimaci systém spat’ na bezpecnu vysku
a uloZi zistené hodnoty uhlov do Q parametrov uvedenych v
nasledujucom texte:

Cislo parametra Vyznam

Q158 Projek&ny uhol osi A

Q159 Projekény uhol osi B

Q170 Priest. uhol A

Q171 Priest. uhol B

Q172 Priest. uhol C

Q173 az Q175 Namerané hodnoty v osi snimacieho

systému (prvé az tretie meranie)

426 Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



Pri programovani dodrzuijte!

=)

Pred definiciou cyklu musite mat naprogramované
vyvolanie nastroja pre definovanie osi snimacieho
systému.

Aby TNC mohlo vypocitat uhlové hodnoty, nesmu tri
merané body lezat' na jednej priamke.

V parametroch Q170 - Q172 sa uloZia priestorové uhly,
ktoré sa pouziju pri funkcii Natogit rovinu opracovania.
Pomocou prvych dvoch meranych bodov urcite smer
hlavnej osi pri oto€eni roviny opracovania.

Treti bod merania je uréeny v smere osi nastroja Treti bod
merania definujte v smere kladnej osi Y, aby os nastroja
spravne lezala v pravoto€ivom suradnicovom systéme.

Ak vykonate cyklus pri aktivnej naklonenej rovine
obrabania, vztahuju sa namerané priestorové uhly na
nakloneny suradnicovy systém. V takomto pripade
spracujte zistené priestorové uhly pomocou PLANE
RELATIV.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.13 MERANIE ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO

Parametre cyklu

428

1. merany bod 1. osi Q263 (absolutne): Suradnica
prvého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 2. osi Q264 (absolutne): Suradnica
prvého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

1. merany bod 3. osi Q294 (absolutne): Suradnica

prvého snimacieho bodu na osi snimacieho systému.

Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. merany bod 1. osi Q265 (absolutne): Suradnica
druhého snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 2. osi Q266 (absolutne): Suradnica
druhého snimacieho bodu na vedlajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

2. merany bod 3. osi Q295 (absolutne): Suradnica
druhého snimacieho bodu na osi snimacieho
systému. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

3. merany bod 1. osi Q296 (absolutne): Suradnica
tretieho snimacieho bodu na hlavnej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

3. merany bod 2. osi Q297 (absolutne): Suradnica
tretieho snimacieho bodu na vedfajSej osi roviny
obrabania. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

3. merany bod 3. osi Q298 (absolutne): Suradnica

tretieho snimacieho bodu na osi snimacieho systému

. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @
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Bezpe&nostna vzdialenost’ Q320 (inkrementaine): Példa: Bloky NC ~_
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a . ;
guld&kou shimacieho systému. Q320 udinkuje 5 TCH PROBE 431 MERAT ROVINA <
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az Q263=+20 ;1. BOD 1. OS (O]

99999,9999, alternativne PREDEF

. . Q264=+20 ;1. BOD 2. OS
Bezpeéna vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi

snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii Q294=-10 ;1. BOD 3. OS
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim Q265=+50 ;2. BOD 1. OS
prostriedkom). Vstupny rozsah -99999,9999 az

99999,9999, alternativne PREDEF Q266=+80 ;2. BOD 2. OS

Protokol z merania Q281: Definovanie, & ma TNC U A ODRCO8
vytvorit’ protokol z merania: Q296=+90 ;3. BOD 1. OS
0: Nevytvorit protokol z merania = ;

1: Vytvorit protokol z merania: TNC ulozi sibor WL Bl LI e O
protokolu TCHPR431.TXT Standardne do adresara, Q298=+12 ;3. BOD 3. OS

v ktorom je uloZeny aj vas meraci program - ; <
2: Prerusit priebeh programu a vystup protokolu z Q320=0  ;BEZP. VZDIALENOST
merania na obrazovku TNC. Pokracovat s Q260=+5 ;BEZPECNA VYSKA

N
programom pomocou NC Start Q281=1 ;PROTOKOL Z MER.

16.13 MERANIE ROVINY (cyklus 431, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 429 @



16.14 Priklady programovania

16.14Priklady programovania

Priklad: Merat’ a opravit’ pravouhly vystupok

Priebeh programu:

Hrubovat' pravouhly ¢ap s pridavkom 0,5
Merat pravouhly ¢ap

Obrabat pravouhly ¢ap nacisto pri zohladneni
nameranych hodnét

0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 69 Z
2 L Z+100 R0 FMAX
3 FN 0: Q1 = +81
4 FN 0: Q2 = +61
5 CALL LBL 1
6 L Z+100 R0 FMAX
7 TOOL CALL 99 Z
8 TCH PROBE 424 MERAT OBDLZNIK VONK.
Q273=+50 ;STRED 1. OSI
Q274=+50 ;STRED 2. OSI
Q282=80 ;1. BOCNA DLZKA
Q283=60 ;2. BOCNA DLZKA
Q261=-5 ;VYSKA MERANIA
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+30 ;BEZPECNA VYSKA
Q301=0 ;POHYB NA BEZP. VYSKE
Q284=0 ;MAX.ROZM. 1. STRANA

430

50

Yi

Y

80

fe— 60 ——=

50 10

Priprava vyvolania nastroja

Volny pojazd nastroja

Dizka vyrezu v X (hrubovaci rozmer)

Dizka vyrezu v Y (hrubovaci rozmer)

Vyvolat podprogram pre opracovanie

Odchod nastroja, vymena nastroja

Vyvolat snimaé

Meranie frézovaného obdiZnika

Pozadovana dizka v X (koneény rozmer)

Pozadovana dizka v Y (koneény rozmer)

Hodnoty zadania pre skusku tolerancie nie su potrebné

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



HEIDENHAIN iTNC 530

Nevydat ziadny protokol merania

Nevydat' ziadne hlasenie chyby

Bez kontroly nastroja

Vypoéitat dizku v X na zaklade nameranej odchylky
Vypogitat dizku v Y na zaklade nameranej odchylky
Volné posuvanie snimaca, vymena nastroja

Vyvolanie nastroja dokonéenia

Vyvolat podprogram pre opracovanie

Volny pojazd nastroja, koniec programu

Podprogram s cyklom opracovania obdiZnikového &apu

Dizka v X variabilna pre hrubovanie a dokonéenie
Dizka v Y variabilna pre hrubovanie a dokondéenie

Vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu
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16.14 Priklady programovania
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Snimac vyvolania nastroja
Volny posuv snimac¢a

Pozadovana dizka v X
Pozadovana dizka v Y

Cykly snimacieho systému: Automaticka kontrola obrobkov @



16.14 Priklady programovania
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Max. rozmer v X

Dolny medzny rozmer v X

Max. rozmer v Y

Dolny medzny rozmer v Y

Dovolena odchylka polohy v X

Dovolena odchylka polohy v Y

Vystup protokolu z merania do suboru

Pri prekro€eni tolerancie nevydat Ziadne hlasenie chyby
Bez kontroly nastroja

Volny pojazd nastroja, koniec programu
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17.1 Zaklady

17.1 Zaklady

Prehlad
TNC ponuka Sest cyklov pre nasledujice Specidlne aplikacie:
Softvérové
Cyklus tlacidlo Strana
KALIBROVAT 2 TS: Polomer kalibracie [z e Strana 437
spinacieho snimacieho systému
9 TS KAL. DLZKY. Kalibracia dizky Strana 438
spinacieho snimacieho systému b
3 MERANIA Cyklus merania pre s _en Strana 439
vytvorenie vyrobnych cyklov @
4 MERANIA 3D cyklus merania pre 3D Strana 441
snimanie k vytvoreniu vyrobnych cyklov
440 MERANIE POSUNUTIA OSI ase o o Strana 443
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441 RYCHLE SNIMANIE aa1 Strana 446
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17.2 TS KALIBRACIA (cyklus 2)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 2 kalibruje spinaci snimaci systém
automaticky na kalibracnom kruzku alebo kalibracnom €ape.

1 Snimaci systém sa presunie rychloposuvom (hodnota z MP6150)
na bezpecnu vysku (len ak sa aktualna poloha nachadza pod
bezpecénou vySkou)

2 Potom presunie TNC snimaci systém v rovine obrabania do stredu
kalibracie (vnutorna kalibracia) alebo do blizkosti prvého
snimacieho bodu (vonkajsia kalibracia)

3 Potom presunie snimaci systém na meranu hibku (vyplynie z
parametrov stroja 618x.2 a 6185.x) a postupne snima X+, Y+, X-a
Y- kalibraéného prstenca

4 Nasledne presunie TNC snimaci systém spat na bezpe¢nu vysku
a zapiSe ucinny polomer snimacej gulé¢ky do kalibraénych
parametrov

/4

17.2 TS KALIBRACIA (cyklus 2)

Pri programovani dodrzujte!

parametroch 6180.0 az 6180.2 stred kalibracného obrobku

@ Pred kalibrovanim musite stanovit' v strojovych
v pracovnom priestore stroja (suradnice REF).

Ak pracujete s viacerymi oblastami posuvu, potom mozete
ku kazdej oblasti posuvu uloZit' jeden vlastny blok suradnic
pre centrum kalibraéného nastroja (MP6181.1 az6181.2 a
MP6182.1 az 6182.2.).

Parametre cyklu

2 on. Bezpeéna vyska (absolutne): Suradnica v osi Példa: Bloky NC
snimacieho systému, v ktorej nemdze dojst ku kolizii .
medzi snimacim systémom a kalibragnym obrobkom 5 TCH PROBE 2.0 KALIBROVAT TS
(upinacim prostriedkom). Vstupny rozsah - 6 TCH PROBE 2.1 VYSKA: +50 R +25.003 DRUH

99999.9999 az 99999.9999

Polomer kalibra¢ného prstenca: Polomer kalibraéného
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999.9999

Vnut. Kalibr. = 0/vonk. kalibr.= 1 : Definovanie, ¢i ma
TNC kalibrovat' zvnutra alebo zvonku:

0: Kalibrovat’ zvnutra

1: Kalibrovat zvonku

MER.: 0

HEIDENHAIN iTNC 530 437 @
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17.3 KALIBRACIA DLZKY TS (cyklus 9)

”

17.3 KALIBRACIA DLZKY TS (cyklus
9)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 9 kalibruje dizku spinacieho snimacieho
systému automaticky na vami uréenom bode.

1 Predpolohujte snimaci systém tak, aby sa nabeh na suradnicu
definovanu v cykle dal vykonat v osi snimacieho systému bez
kolizie

2 TNC presuva snimaci systém v smere zapornej osi nastroja, kym
sa neiniciuje spinaci signal

3 Nakoniec presunie TNC snimaci systém spat na zaciatocny bod
snimania a zapi8e ucinnu dizku snimacieho systému do
kalibracnych parametrov

Parametre cyklu

Suradnica vzt’azného bodu (absolutne): Presna
b suradnica bodu, ktory sa ma snimat. Vstupny rozsah
-99999.9999 az 99999.9999

Vztainy systém? (0 = SKUT./1 = REF.): Definovanie,
na ktory suradnicovy systém sa ma vztahovat zadany
vztazny bod:

0: Zadany vztazny bod sa vztahuje na aktivny
stradnicovy systém obrobku (SKUTOCNY systém)
1: Zadany vztazny bod sa vztahuje na aktivny
suradnicovy systém stroja (REF systém)

438

Példa: Bloky NC

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. DLZKA

7 TCH PROBE 9.1 VZTAZ. BOD +50 VZTAZ.
SYSTEM 0

Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie @



17.4 MERANIE (cyklus 3)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 3 zistuje v zvolitelnom smere snimania
fubovolnu polohu na obrobku. Na rozdiel od inych meracich cyklov
mdzete v cykle 3 zadat meranu drahu VZDIAL. a posuv pri merani F
priamo. Aj navrat po zaznamenani meranej hodnoty sa vykonava s
nastavitelnou hodnotou MB.

1 Snimaci systém sa presuva z aktualnej polohy so zadanym
posuvom v stanovenom smere snimania. Smer snimania musite
definovat v cykle polarnym uhlom

2 Akonahle TNC zaznamena polohu, zastavi snimaci systém.
Suradnice stredu snimacej gule X, Y, Z, ulozi TNC do troch za
sebou nasledujucich Q parametrov. TNC nevykonava korekcie
dizky a polomeru. Cislo prvého parametra vysledku definujte v

cykle

3 Nakoniec presunie TNC snimaci systém spat proti smeru snimania
o hodnotu, ktoru ste definovali v parametri MB

Pri programovani dodrzujte!

@)
=)

Presny sp6sob funkcie cyklu snimacieho systému 3
definuje vyrobca vasho stroja alebo vyrobca softvéru, ktory
pouziva cyklus 3 v ramci $pecialnych cyklov snimacieho
systému.

Parametre stroja 6130 (maximalna draha posuvu do
shimacieho bodu) a 6120 (posuv pri snimani), ktoré su
aktivne pri inych meracich cykloch, nie su v cykle
snimacieho systému 3 aktivne.

Nezabudnite, Ze TNC popisuje zasadne vzdy 4 za sebou
nasledujuce parametre.

Ak TNC nedokazal zistit ziaden platny snimaci bod,
program sa bude dalej spracuvat bez chybového hlasenia.
V takomto pripade priradi TNC 4. parametru vysledku
hodnotu -1, takze prislusné spracovanie chyby mézete
vykonat’ sami.

TNC presunie snimaci systém spat maximalne o drahu
spatného posuvu MB, avsak nie az za zaciato¢ny bod
merania. Tym nemo6ze déjst pri spatnom posuve k Ziadnej
kolizii.

Funkciou FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mozete urcit, Ci
ma cyklus pdsobit’ na vstup snimacieho hrotu X12 alebo
X13.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 MERANIE (cyklus 3)

Parametre cyklu

le}

440

C. parametra pre vysledok: VioZte &islo Q parametra,
ktorému ma TNC priradit hodnotu prvej zistenej
suradnice (X) suradnice. Hodnoty Y a Z su k dispozicii
v bezprostredne nasledujucich Q parametroch.
Vstupny rozsah 0 az 1999

Os snimania: Zadajte os, v ktorej smere sa ma
snimanie vykonat, vstup potvrdte tlacidlom ENT.
Vstupny rozsah X, Y alebo Z

Uhol snimania: Uhol, ktory sa vztahuje na definovanu
os snimania, v ktorej sa ma snimaci systém presuvat,
potvrdte tlaCidlom ENT. Vstupny rozsah -180.0000 az
180.0000

Maximalna draha merania: Zadajte drahu posuvu,
ktord ma snimaci systém prekonat od zaciatoéného
bodu, vstup potvrdte klavesom ENT. Vstupny rozsah
-99999.9999 az 99999.9999

Meranie posuvu: Zadajte posuv pri merani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 3000.000

Maximalna draha spétného posuvu: Draha posuvu proti
smeru snimania po vychyleni snimacieho hrotu TNC
presunie snimaci systém spat’ maximalne do
zaciatocného bodu, takze nemdze dbjst k ziadnej
kolizii. Vstupny rozsah 0 az 99999.9999

Vzt'ainy systém? (0=SKUT./1=REF): Urcite, i sa ma
smer snimania a vysledok merania vztahovat k
aktualnemu suradnicovému systému (SKUT., mbze
byt teda posunuty alebo pretoceny) alebo k
suradnicovému systému stroja (REF):

0: V aktualnom systéme nasnimat a vysledok
merania uloZit v SKUT. systéme

1: V pevhom REF systéme stroja nasnimat' a
vysledok merania ulozit v REF systéme

Chybovy rezim (0 =VYP./1=ZAP.): Definovanie, ¢ima
TNC pri vychylenom snimacom hrote na zaciatku
cyklu vygenerovat chybové hlasenie alebo nie. Ak je
vybrany rezim 1, ulozi TNC do 4. parametra vysledku
hodnotu 2.0 a pokracuje v spracuvani cyklu

Chybovy rezim (0=VYP./1=ZAP.): Definovanie, ¢ima
TNC pri vychylenom snimacom hrote na zaciatku
cyklu vygenerovat chybové hlasenie alebo nie. Ak je
vybrany rezim 1, ulozi TNC do 4. parametra vysledku
hodnotu 2.0 a pokracuje v spracuvani cyklu:

0: Vygenerovanie chybového hlasenia

1: Nevygenerovat Ziadne chybové hlasenie

Példa: Bloky NC

4 TCH PROBE 3.0 MERAT
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X UHOL: +15

7 TCH PROBE 3.3 VZDIAL +10 F100 MB1
VZTAZNY SYSTEM: 0
8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1

Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie @



17.5 MERANIE 3D (cyklus 4, funkcia
FCL 3)

Priebeh cyklu

Cyklus snimacieho systému 4 zistuje v zvolitelnom smere snimania
podla vektora lubovolnu polohu na obrobku. V protiklade k inym
cyklom merania mézete v cykle 4 priamo zadat drdhu merania a posuv
merania. Aj stiahnutie po zachyteni meranych hodnét prebehne o
zadanu hodnotu.

1 Snimaci systém sa presuva z aktualnej polohy so zadanym
posuvom v stanovenom smere snimania. Smer snimania musite
stanovit' prostrednictvom vektora (hodnoty delta v X, Y a Z) v cykle

2 Akonahle TNC zaznamena polohu, zastavi snimaci systém.
Suradnice stredu snimacej gule X, Y, Z, (bez prepoctu
kalibracnych udajov) uloZi TNC do troch za sebou nasledujucich Q
parametrov. Cislo prvého parametra definujte v cykle

3 Nakoniec presunie TNC snimaci systém spat proti smeru snimania
o hodnotu, ktoru ste definovali v parametri MB

Pri programovani dodrzujte!

spatného posuvu MB, avsak nie az za zaciato¢ny bod
merania. Tym nemoze doéjst pri spatnom posuve k Ziadnej
kolizii.

@ TNC presunie snimaci systém spat maximalne o drahu

Nezabudnite, Ze TNC popisuje zasadne vzdy 4 za sebou
nasledujuce parametre. Ak TNC nemdze zistit' Ziadny
platny snimany bod, dostane Stvrty vysledny parameter
hodnotu -1.

TNC ulozi namerané hodnoty bez vypoctu kalibracnych
udajov snimacieho systému.

Funkciou FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 mozete urcit,
¢i ma cyklus pdsobit na vstup snimacieho hrotu X12
alebo X13.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 MERANIE 3D (cyklus 4, funkcia FCL 3)

Parametre cyklu

C. parametra pre vysledok: VloZte &islo parametra Q, Példa: Bloky NC
ktorému ma TNC priradit hodnotu prvej suradnice (X)

suradnice. Vstupny rozsah 0 az 1999 5 TCH PROBE 4.0 MERAT 3D
Relativna draha merania v X: Zlozka X smerového 6 TCH PROBE 4.1 Q1

vektora, v smere ktorého sa ma snimaci systém 7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 IY-1 1Z-1
presuvat. Vstupny rozsah -99999,9999 az

99999,9999 8 TCH PROBE

4.3 VZDIAL +45 F100 MB50 VZTAZ. SYS.: 0
Relativna draha merania v Y: ZloZzka Y smerového

vektora, v smere ktorého sa ma snimaci systém
presuvat. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Relativna draha merania v Z: Zlozka Z smerového
vektora, v smere ktorého sa ma snimaci systém
presuvat. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Maximalna driha merania: Zadajte drahu posuvu,
ktoru ma snimaci systém prekonat’ pozdlz smerového
vektora. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Meranie posuvu: Zadajte posuv pri merani v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 3000,000

Maximalna draha spétného posuvu: Draha posuvu proti
smeru snimania po vychyleni snimacieho hrotu
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Vztazny systém? (0=SKUT./1=REF): Definovanie, Ci
sa ma vysledok z merania ulozit' v aktualnom
suradnicovom systéme (SKUT., mdze byt teda
posunuty alebo pretoceny) alebo vzhladom na
suradnicovy systém stroja (REF):

0: Vysledok merania ulozit v SKUT. systéme

1: Vysledok merania uloZit v REF systéme

442 Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie @



17.6 MERAT POSUNUTIE OSI

(cyklus snimacieho
systému 440, DIN/ISO: G440)

Priebeh cyklu

Cyklom snimacieho systému 440 mozete zistovat posunutia osi vasho
stroja K tomu musite pouzit’ presne zmerany valcovy kalibragny nastroj
v spojeni s TT 130.

1

2

TNC presunie kalibracny nastroj rychloposuvom (hodnota z
MP6550) a polohovacou logikou (pozri kapitolu 1.2) do blizkosti TT

TNC vykona meranie najskér v osi snimacieho systému. Pritom sa
kalibraCny nastroj posunie o hodnotu, ktoru ste stanovili v tabulke
nastrojov TOOL.T v stlpci TT:R-OFFS (Standard = polomer
nastroja). Meranie v osi snimacieho systému sa vykonava vzdy

Nasledne vykona TNC meranie v rovine obrabania. Os a smer
merania v rovine obrabania urcite pomocou parametra Q364

Ak vykonate kalibraciu, TNC si interne ulozi kalibraéné parametre.
Ak vykonate meranie, porovna TNC namerané hodnoty s
kalibraénymi parametrami a zapiSe odchylky do nasledujucich Q
parametrov

Cislo parametra Vyznam

Q185 Odchylka od kalibracnej hodnoty v X
Q186 Odchylka od kalibragnej hodnoty v Y
Q187 Odchylka od kalibraénej hodnoty v Z

Odchylku mdzete pouzit priamo pre prevedenie kompenzacie
pomocou inkrementalneho posunutia nulového bodu (cyklus 7).

5 Nakoniec presunie TNC kalibracny nastroj spat’ do bezpecne;j

vysky

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani dodrzuijte!

Pred prvym odpracovanim cyklu 440 musite mat
kalibrované TT pomocou TT cyklu 30.

Udaje nastroja kalibradného nastroja sa musia zaloZit do
tabulky nastrojov TOOL.T.

Pred odpracovanim cyklu musite aktivovat’ kalibracny
nastroj pomocou TOOL CALL.

Stolovy snimaci systém TT musi byt pripojeny na vstup
snimacieho systému X13 logickej jednotky a musi byt
funkény (strojovy parameter 65xx).

Pred prevedenim merania musite aspon jedenkrat
kalibrovat, inak TNC zobrazi chybové hlasenie. Ak
pracujete s viacerymi oblastami posuvu, musite pre kazdu
oblast posuvu vykonat kalibraciu.

Smer(y) snimania pri kalibracii a merani musia byt
zhodné, inak by TNC zistilo nespravne hodnoty.

Kazdym odpracovanim cyklu 440 vrati TNC vysledny
parameter Q185 az Q187 spat.

Ak chcete stanovit medznu hodnotu pre posunutie osi v
osiach stroja, zadajte Zelani medznu hodnotu do tabufky
nastrojov TOOL.T do stipca LTOL (pre osi vretena) a
RTOL (pre rovinu opracovania). pri prekro¢eni hraniénych
hodnét TNC potom po kontrolnom merani vyda prislusné
hlasenie chyby.

Na konci cyklu TNC znovu obnovi stav vretena, ktory bol
aktivny pred cyklom (M3/M4).

Cykly snimacieho systému: Specialne funkcie @



Parametre cyklu

wogg

Druh merania: 0 = kalibracia, 1 = meranie? Q363:
Urcite &i chcete kalibrovat, alebo vykonat' kontrolné
meranie:

0: Kalibrovat

1: Merat

Smery snimania Q364: Definovanie smeru (-ov)
snimania v rovine obrabania:

0: Merat len v kladnom smere hlavnych osi

1: Merat len v kladnom smere vedlajSich osi

2: Merat len v zapornom smere hlavnych osi

3: Merat len v zapornom smere vedlajSich osi

4: Merat v kladnom smere hlavnych osi a v kladnom
smere vedlajSich osi

5: Merat v kladnom smere hlavnych osi a v zapornom
smere vedlajSich osi

6: Merat' v zapornom smere hlavnych osi a v kladnom
smere vedlajSich osi

7: Merat' v zapornom smere hlavnych osi a v
zapornom smere vedlajSich osi

Bezpeténostna vzdialenost® Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
kotu€om snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6540. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Bezpeténa vyska Q260 (absolutne): Suradnica v osi
snimacieho systému, v ktorej nemdéze dojst ku kolizii
medzi snimacim systémom a obrobkom (upinacim
prostriedkom) (vzhfadom na vztazny bod). Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999, alternativne
PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC

5 TCH PROBE 440 MERAT POSUNUTIE OSI
Q363=1 ;DRUH MER.
Q364=0 ;SMERY SNIMANIA
Q320=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q260=+50 ;BEZPECNA VYSKA
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17.7 RYCHLE SNIMANIE (cyklus 441, DIN/ISO

G441, funkcia FCL 2)

17.7 RYCHLE SNIMANIE (cyklus
441, DIN/ISO: G441, funkcia
FCL 2)

Priebeh cyklu

Cyklom snimacieho systému 441 mozete zadat rézne parametre
snimacieho systému (napr. polohovaci posuv) globalne pre vSetky
nasledne pouzité cykly snimacich systémov. Tym sa daju prevadzat
jednoduchym sp6sobom optimalizacie programu, ktoré vedu ku kratSej
dobe celkového opracovania.

Pri programovani dodrzuijte!

@ Pred programovanim respektujte nasledujuce pokyny

Cyklus 441 neprevedie Ziadne pohyby stroja, iba zadava
rézne parametre snimania.

END PGM, M02, M30 opat zruSi globalne nastavenia
cyklu 441.

Automatické sledovanie uhla (parameter cyklu Q399)
mbzete aktivovat len v pripade, ak je nastaveny parameter
stroja 6165 = 1. Predpokladom zmeny parametra stroja
6165 je nova kalibracia snimacieho systému.

446
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Sledovanie uhla Q399: Definovanie, ¢i ma TNC pred
kazdym snimanim orientovat snimaci systém:

0: Neorientovat

1: Pred kazdym snimanim vykonat’ orientovanie
vretena na zvySenie presnosti

Parametre cyklu N
Polohovaci posuv Q396: Definovanie, akym posuvom  Példa: Bloky NC -
{ , . . L o
2 chcete vykonat polohovacie pohyby snimacieho - -

systému. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 5 TCH PROBE 441 RYCHLE SNIMANIE LL

Polohovaci posuv=FMAX (0/1) Q397: Definovanie, €i Q396=3000;POLOHOVACI POSUV .‘_U

chcete vykonat polohovacie pohyby snimacieho Q397=0 ;VYBER POSUVU Q

systému pomocou FMAX (rychloposuv stroja): =

0: Prestvanie posuvom z Q396 Q399=1 ;SLEDOVANIE UHLA c

1: Presuvanie s FMAX Q400=1 ;PRERUSENIE E

-

<

<

o

Automatické prerusenieQ400: Definovanie, &ima TNC
po meracom cykle automatického merania nastroja
prerusit chod programu a zobrazit' vysledky merania
na obrazovke:

0: Zasadne neprerusovat chod programu, ani v
pripade, ak je v prisluSnom snimacom cykle
nastavené zobrazenie vysledkov z merania na
obrazovke

1: Zasadne prerusit chod programu, zobrazit’
vysledky z merania na obrazovke. V priebehu
programu mézete potom pokracovat pomocou
tlagidla NC Start

r

”

17.7 RYCHLE SNIMANIE (cyklus 441, DIN/ISO
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& %_‘ 18.1 Premeranie kinematiky

£0 snimacim systémom TS

°d (voliteny softvér

>E KinematicsOpt)

= £

o Z Zaklady

3 2 Poziadavky kladené na presnost, predovSetkym v oblasti obrabania v
> 5 osiach, su sustavne vySSie. Takto mbzZete vyrabat komplexné diely
~ exaktne a s reprodukovatelnou presnostou aj v priebehu dihého

ICI_) obdobia.

Dévodom nepresnosti pri obrabani vo viacerych osiach su - okrem
iného - odchylky medzi kinematickym modelom, ktory je ulozeny v
ovladani (pozri obrazok vpravo 1) a skuto€nymi kinematickymi
pomermi na stroji (pozri obrazok vpravo 2). Tieto odchylky vedu pri
polohovani osi otac¢ania k chybe na obrobku (pozri obrazok vpravo 3).
Musi sa preto zaistit moznost na o najlepSiu harmonizaciu modelu a
skuto€nosti.

emom

té

Nova funkcia TNC KinematicsOpt je dolezity prvok napomahajuci pri
skuto€nom presadzovani tejto komplexnej poziadavky: 3D cyklus
snimacieho systému mera osi otacania na vasom stroji uplne
automaticky bez ohladu na to, &i su osi otac¢ania mechanicky
koncipované ako stél alebo hlava. Pritom sa kalibracna gul6cka
upevni na lubovolnom mieste na stole stroja a vykona premeranie s
presnostou, ktori mozete definovat. Pri definicii cyklu stanovite iba
oblast, pre kazdu os otaCania osobitne, ktoru chcete premerat.

r

imacim sys

V4

Z nameranych hodnét zisti TNC staticku presnost naklonenia. Softvér
pritom minimalizuje chybu polohovania vznikajucu v dosledku
naklapacich pohybov a na konci meracej operacie ulozi geometriu
stroja automaticky do prislusnych konstant stroja v tabulke kinematiky.

Prehlad

TNC poskytuje k dispozicii cykly, pomocou ktorych mézete
automaticky zalohovat, obnovit, preverovat’ a optimalizovat
kinematiku vasho stroja:

Softvérové

18.1 Premeranie kinematiky sn

Cyklus tlacidlo Strana
450 ZALOHOVAT KINEMATIKU: Strana 452
automatické zalohovanie a obnovenie = @

kinematik

451 PREMERAT KINEMATIKU: = Strana 454
automatické preverenie alebo I

optimalizovanie kinematiky stroja

452 KOMPENZACIA PREDVOLBY: Strana 468
Automatické preverenie alebo o

optimalizovanie kinematiky stroja

450 Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky @



18.2 Predpoklady

Na pouzitie KinematicsOpt musia byt splnené nasledujuce
predpoklady:

Musi byt uvolneny volitelny softvér 48 (KinematicsOpt) a 8 (volitelny
softvér 1), ako aj FCL3

3D snimaci systém pouzivany na premeranie musi byt kalibrovany

Meracia gul6cka s presne znamym polomerom a dostatocnou
nepoddajnostou musi byt upevnena na lubovolnom mieste stola
stroja. Kalibraéné gul6¢ky vam poskytnu rézni vyrobcovia strojov
Popis kinematiky stroja musi byt definovany Uplne a korektne.
Transformacné rozmery musia byt zaznamenané s presnostou cca.
1 mm

VSetky osi ota¢ania musia byt NC osi, KinematicsOpt nepodporuje
premeranie rucne prestavitefnych osi

Stroj musi byt Uplne geometricky premerany (vykona vyrobca stroja
pri uvadzani do prevadzky)

V parametri stroja MP6600 musite stanovit' toleranéné medze, od
ktorych ma TNC v rezime Optimalizovat zobrazit upozornenie, ak sa
zistené parametre kinematiky nachadzaju nad danou medznou
hodnotou (pozrite ,KinematicsOpt, medza tolerancie pre rezim
Optimalizovat: MP6600” na strane 307)

V parametri stroja MP6601 musi byt definovana max. pripustna
odchylka polomeru kalibraénej gul6cky automaticky premeraného
cyklami od zadaného parametra cyklu (pozrite ,KinematicsOpt,
povolend odchylka polomeru kalibracnej gulécky: MP6601” na
strane 307)

18.2 Predpoklady
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18.3 ZALOHOVANIE KINEMATIKY (cyklus 450, DIN/ISO

o 18.3ZALOHOVANIE KINEMATIKY
% (cyklus 450, DIN/ISO: G450,
- volitel'ne)
o
> Priebeh cyklu
8 Cyklus snimacieho systému 450 umoznuje zalohovanie kinematiky
< stroja alebo obnovenie predtym zaloZzenej kinematiky stroja alebo = =
(D zobrazenie aktualneho stavu pamati na obrazovke a v protokole. K I
~.  dispozicii mate 10 pamatovych miest (Cisla 0 az 9). x K =
| |
Pri programovani dodrzujte! @ @ HH
0410=0 0410=1 0410=2

Skor, ako vykonate optimalizaciu kinematiky, by ste vzdy
@ mali zalohovat aktivnu kinematiku. Vyhoda: i we

Ak vysledok nebude zodpovedat vasim o¢akavaniam,
alebo ak sa pocas optimalizacie vyskytne chyba (napr.
vypadok prudu), mézete obnovit pbvodné data.

Rezim Zalohovat’: TNC ulozi do pamate zasadne vzdy
klacové Cislo naposledy zadané v MOD (definovat mozete
lubovolné kfu€ové &islo). Toto miesto v pamati mézete
potom znovu prepisat len zadanim tohto kli¢ového disla.
Ak ste kinematiku zalohovali bez klfu¢ového Eisla, prepise
TNC toto miesto v pamati pri nasledujicom zalohovani bez
spatnej otazky!

Rezim Obnovit’: Ulozené data méze TNC zasadne obnovit
len do podoby identického popisu kinematiky.

Rezim Obnovit’: Uvedomte si, Ze zmena kinematiky sa
vzdy prejavi aj zmenou prednastaveni. Prip. znovu viozte
prednastavenia.

452 Cykly snimacieho systému: Automatické premeranie kinematiky @



Parametre cyklu

Rezim (0/1/2) Q410: Definovanie, i chcete kinematiku

zalohovat alebo obnovit:

0: Zalohovat aktivnu kinematiku
1: Obnovit uloZzenu kinematiku
2: Zobrazit' aktualny stav pamati

Pamiit'ové miesto (0...9) Q409: Cislo paméatového
miesta, do ktorého chcete zalohovat celu kinematiku,

resp. Cislo pamatového miesta, z ktorého chcete

obnovit ulozenu kinematiku Vstupny rozsah 0 az 9,

bez funkcie, ak je zvoleny rezim 2

Funkcia protokolu

Po spracovani cyklu 450 zostavi TNC protokol (TCHPR450.TXT),

ktory obsahuje nasledujuce parametre:

Datum a ¢as vytvorenia protokolu
Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
Realizovany rezim (0 = zélohovat/1 = obnovit/2 = stav pamati)
Cislo pamatového miesta (&isla 0 az 9)
Cislo riadku kinematiky z tabulky kinematiky
Klacoveé Cislo, ak ste bezprostredne pred vykonanim cyklu 450
zadali kfucové Cislo

Dalsie Gdaje v protokole zavisia od zvoleného rezimu:
Rezim 0:
Protokolovanie vSetkych zaznamov osi a transformacii
kinematického retazca, ktoré zalohovalo TNC

Rezim 1:

Protokolovanie vSetkych zaznamov transformacii pred a po
obnoveni

Rezim 2:

Vypisanie aktualneho stavu paméti na obrazovke a v textovom

protokole s Cislom pamatového miesta, klu€ovymi &islami, Cislom

kinematiky a datumom zalohovania

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC
5 TCH PROBE 450 ZALOHOVAT
KINEMATIKU
Q410=0 ;REZIM
Q409=1 ;MIESTO V PAMATI

G450, volitel'ne)

”

18.3 ZALOHOVANIE KINEMATIKY (cyklus 450, DIN/ISO

" @



18.4 PREMERANIE KINEMATIKY
(cyklus 451, DIN/ISO: G451,
volitel'ne)

Priebeh cyklu

Pomocou cyklu snimacieho systému 451 mbzete preverit a v pripade
potreby optimalizovat kinematiku vasho stroja. Pritom premeriate
pomocou 3D snimacieho systému TS kalibraénu gulu HEIDENHAIN,
ktoru ste upevnili na stél stroja.

G451, volitel'ne)

HEIDENHAIN KKH 250 (objednavacie &islo 655 475-01) r B
alebo KKH 100 (objednavacie Cislo 655 475-02) , ktoré
vykazuju obzvlast vysoku nepoddajnost a boli

skon$truované Specialne na kalibraciu strojov. V pripade '
zaujmu sa spojte so spolo¢nostou HEIDENHAIN. \

@ HEIDENHAIN odporué¢a pouzivanie kalibraénych gurl

TNC zisti staticku presnost naklapania. Softvér pritom minimalizuje
priestorovu chybu vznikajucu v dosledku naklapacich pohybov a na
konci meracej operacie ulozi geometriu stroja automaticky do
prisluSnych konstant stroja v kinematickom popise.

1 Upnite kalibraénu gulé&ku, dbajte na vylucenie kolizii

2 V prevadzkovom rezime Rucne nastavte vztazny bod do stredu
gule alebo, ak je definované Q431=1 alebo Q431=3: Snimaci
systém polohujte ru¢ne na osi snimacieho systému cez kalibracnu
gulu a v rovine obrabania do stredu gule

3 Vyberte prevadzkovy rezim Chod programu a spustite kalibraény
program

4 TNC premeria automaticky postupne vSetky osi otd€ania s vami
definovanou presnostou

18.4 PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO
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5 Na zaver polohuje TNC osi ota¢ania spat do zakladnej polohy a
ulozi namerané hodnoty a odchylky v nasledujucich parametroch

Q:

Cislo parametra

Vyznam

Q141 Namerana Standardna odchylka osi A
(-1, ak nebola os premerana)

Q142 Namerana Standardna odchylka osi B
(-1, ak nebola os premerana)

Q143 Namerana Standardna odchylka osi C
(-1, ak nebola os premerana)

Q144 Optimalizovand Standardna odchylka osi
A (-1, ak nebola os premerana)

Q145 Optimalizovana Standardna odchylka osi
B (-1, ak nebola os premerana)

Q146 Optimalizovana Standardna odchylka osi

C (-1, ak nebola os premerana)

HEIDENHAIN iTNC 530

G451, volitel'ne)
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Smer polohovania

Smer polohovania kruhovej osi uréenej na premeranie vyplynie zo
zaciato&ného a kone€ného uhla, ktoré ste definovali v cykle. V pripade
0° sa automaticky uskuto¢ni referenéné meranie. TNC zobrazi chybu,
ak vplyvom vyberu zaciato€ného uhla, koncového uhla a poctu
meranych bodov vznikne poloha merania 0°.

Zaciato¢ny a konec¢ny uhol vyberte tak, aby TNC nepremeriavalo
rovnaku polohu dvakrat. Dvojnasobné zaznamenanie meraného bodu
(napr. poloha merania +90° a -270°) nema, ako uz bolo uvedené,
zmysel, nevedie vSak k chybovému hlaseniu.

G451, volitel'ne)

Priklad: Zagiato¢ny uhol = +90°, koncovy uhol = -90°
Zaciato¢ny uhol = +90°
Konec¢ny uhol = -90°
Pocet meranych bodov = 4
Z toho vypocitany uhlovy krok = (-90 - +90)/(4 - 1) = -60°
Bod merania 1= +90°
Bod merania 2= +30°
Bod merania 3= -30°
Bod merania 4= -90°

Priklad: Zagiato¢ny uhol = +90°, koncovy uhol = +270°
Zaciato¢ny uhol = +90°
Koneény uhol = +270°
Pocet meranych bodov = 4
Z toho vypocitany uhlovy krok = (270 - 90)/(4 - 1) = +60°
Bod merania 1= +90°
Bod merania 2= +150°
Bod merania 3= +210°
Bod merania 4= +270°

18.4 PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO
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Stroje s osami interpolovanymi v Hirthovom

rastri

Merané polohy sa vypocitaju zo zaciato€ného uhla, koncového uhla a

Na polohovanie sa os musi presunut z Hirthovho rasta.
Dbajte preto na dostato¢ne velku bezpeénostnu
vzdialenost, aby nedoslo ku kolizii medzi snimacim
systémom a kalibraénou gulékou. Suc¢asne dbajte na to,
aby bol dostatok miesta na nabeh na bezpecnostnu
vzdialenost (softvérovy koncovy spinag).

VysSku spatného posuvu Q408 definujte vacsiu ako 0, ak
nie je dostupny volitelny softvér 2 (M128, FUNCTION
TCPM).

TNC zaokruhli prip. namerané polohy tak, aby sa hodili do
Hirthovho rastra (zavislé od zaciatoéného bodu,
koncového bodu a po¢tu meranych bodov).

poctu merani pre prislusnu os.

Priklad vypoé¢tu poloh merania pre os A:

Zaciato¢ny uhol Q411 = -30

Konec¢ny uhol Q412 = +90

Pocet meranych bodov Q414 = 4

Vypo¢itany uhlovy krok = (Q412 - Q411)/(Q414 -1)
Vypocitany uhlovy krok = (90 - -30)/(4 - 1) = 120/3 = 40
Poloha merania 1 = Q411 + 0 * uhlovy krok = -30°
Poloha merania 2 = Q411 + 1 * uhlovy krok = +10°
Poloha merania 3 = Q411 + 2 * uhlovy krok = +50°
Poloha merania 4 = Q411 + 3 * uhlovy krok = +90°

HEIDENHAIN iTNC 530

G451, volitel'ne)
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© Vyber poc¢tu meranych bodov

c

- Na uSetrenie ¢asu mézete vykonat hrubu optimalizaciu s nizkym

‘8 po¢tom meranych bodov (1 - 2).

% Naslednu jemnu optimalizaciu potom vykonate s priemernym poctom

S meranych bodov (odporu¢ana hodnota = 4). Vy3si po€et meranych
bodov neprinasa vacsinou lepsie vysledky. Idealne by ste mali merané

«  body rozloZit rovnomerne v ramci celého rozsahu naklapania osi.

g Os s rozsahom naklapania 0 - 360° by ste mali preto premerat 3

(D meranymi bodmi na 90°, 180° a 270°.

. Ak chcete prislusnym spdsobom preverit presnost, mozete v rezime

o Preverit’ zadat' vy$§i pocet meranych bodov.

9 Merany bod nesmiete definovat na 0°, prip. 360°. Tieto

E @ polohy neposkytuju Ziadne parametre relevantné pre

— techniku merania!

(]

VY Vyber polohy kalibraénej gul6¢ky na stole stroja

< Principialne mézete umiestnit kalibracnu gul6cku na kazdom

2 pristupnom mieste na stole stroja. Ak je to mozné, mozete kalibracnu

2 guldcku upevnit aj na upinadla alebo obrobky (napr. pomocou

- magnetického drziaka). Vysledok merania méze ovplyvnit nasledujiuce

5\ faktory:

S— Stroje s kruhovym/otoénym stolom:

>. Kalibraénu guld¢ku upnite podla moznosti ¢o najdalej od stredu

¢ otacania

|: Stroje s velmi velkymi drahami posuvu:

< Kalibraénu gulé&ku upnite podla moznosti €o najblizSie k buducej

E polohe obrabania

Ll

Z

X

L

<

14

Ll

Ll

14

o

<
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Poznamky k presnosti

Chyby geometrie a polohovania stroja ovplyviiuju namerané hodnoty
a tym aj optimalizaciu kruhovej osi. ZvySkova chyba, ktora sa neda
odstranit, sa teda bude vyskytovat vzdy.

Ak sa vychadza z toho, ze by neexistovala chyba geometrie a
polohovania, boli by hodnoty zistené cyklom presne reprodukovatelné
na kazdom fubovolnom bode na stroji kedykolvek. O €o su chyby
geometrie a polohovania vacsie, o to je rozptyl vysledkov z merania
vacsi, ak umiestnite meracie gulé¢ky do réznych poldh v
suradnicovom systéme stroja.

Rozptyl, ktory uvedie TNC v protokole z merania, je mierou presnosti
statickych naklapacich pohybov stroja. Pri hodnoteni presnosti sa
prirodzene musi zohl'adnit' aj polomer meraného rozsahu a pocet a
poloha meranych bodov. Pri len jednom bode merania sa neda
vypocitat Ziaden rozptyl, vysledny rozptyl zodpoveda v tomto pripade
priestorovej chybe meraného bodu.

Ak sa pohybuje viacero kruhovych osi su€asne, ich chyby sa
prekryvaju, v nepriaznivom pripade sa scitaju.

aktivovat sledovanie uhla pomocou parametra stroja
MP6165. Tym zasadne zvysite presnost pri merani
pomocou 3D snimacieho systému.

@ Ak je vas stroj vybaveny riadenym vretenom, mali by ste

Prip. po dobu premeriavania deaktivujte mechanické
zablokovanie kruhovych osi, inak méze doéjst k skresleniu
vysledkov. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530

G451, volitel'ne)
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Poznamky k r6znym kalibraénym metédam

Hruba optimalizacia poc¢as uvadzania do prevadzky po zadani
pribliznych rozmerov

Pocet meranych bodov 1 az 2
Uhlovy krok osi otoCenia: cca. 90°

Jemna optimalizacia v celom rozsahu posuvu
Poc&et meranych bodov 3 az 6
Zaciato¢ny a konec¢ny uhol maju pokryvat’ ¢o najvacsi rozsah
posuvu
Umiestnite kalibracnu gul6&ku na stdl stroja tak, aby pri osiach
otacania stola vznikol velky polomer rozsahu merania, resp. aby
sa pri osiach otacania hlav dalo vykonat premeranie
reprezentativnej polohy (napr. v strede rozsahu posuvu)

G451, volitel'ne)

Optimalizacia Specialnej polohy kruhovej osi
Pocet meranych bodov 2 az 3

Merania sa vykonaju okolo uhla osi ota¢ania, pri ktorom sa ma
neskor vykonat' obrabanie

Umiestnite kalibraénu gulé&ku na stél stroja tak, aby sa kalibracia
vykonala na mieste, na ktorom sa vykona aj obrabanie
Preverenie presnosti stroja
Pocet meranych bodov 4 az 8
Zaciato¢ny a konec¢ny uhol maju pokryvat’ ¢o najvacsi rozsah
posuvu
Zistenie uvolnenia kruhovej osi pri preverovani
Pocet meranych bodov 8 az 12
Zaciato¢ny a konec¢ny uhol maju pokryvat’ ¢o najvacsi rozsah
posuvu

18.4 PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO
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Uvolnenie

Pod pojmom uvolnenie sa chape nepatrna véla medzi otocnym
snimacom (pristroj na meranie uhlov) a stolom, ktora vznika pri zmene
smeru. Ak vykazuju kruhové osi uvolnenie mimo pravidelnej drahy,
mdze pri nata¢ani dochadzat k velkym chybam. Cyklus aktivuje
automaticky interni kompenzaciu uvolnenia 1 stupnia pri digitalnych
kruhovych osiach bez Specialneho vstupu na meranie polohy.

V rezime Preverit vykona TNC dve sady merani pre kazdu os, aby sa
umoznilo dosiahnutie meranych poléh z oboch smerov. V textovom
protokole uvedie TNC aritmeticky priemer absolitnych hodnot
nameraného uvolnenia kruhove;j osi.

dovodu presnosti Ziaden vypocet uvolnenia. O &o je
polomer rozsahu merania vac¢si, o to presnejSie dokaze
TNC urcit uvolnenie kruhovej osi (pozrite aj ,Funkcia
protokolu” na strane 466).

@ Ak je polomer rozsahu merania < 1 mm, nevykona TNC z

HEIDENHAIN iTNC 530

G451, volitel'ne)
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Pri programovani dodrzuijte!

naklapanie roviny obrabania. M128 alebo FUNKCIA

@ Dbaijte na to, aby boli vynulované vSetky funkcie na
TCPM sa vypnu.

Zvolte polohu kalibragnej gul6¢ky na stole stroja tak, aby
pri merani nemohlo déjst k ziadnej kolizii.

Pred definovanim cyklu musite vlozit vztazny bod do
stredu kalibracnej gul6¢ky a aktivovat' ho.

G451, volitel'ne)

Pri osiach bez samostatného systému na meranie polohy
zvolte merané body tak, aby ste mali 1 stupfiovd drahu
posuvu ku koncovému spinacu. TNC potrebuje tato drahu
pre interni kompenzaciu uvolnenia.

TNC pouzije ako polohovaci posuv pre nabeh na vysku
snimania v osi snimacieho systému nizSiu hodnotu z
parametra cyklu Q253 a parametra stroja MP6150. Pohyby
osi otacania vykonava TNC zasadne s polohovacim
posuvom Q253, monitorovanie snimacieho hrotu je pritom
deaktivované.

Ak su parametre kinematiky zistené v rezime
Optimalizovat nad povolenou medznou hodnotou
(MP6600), vygeneruje TNC vystrazné hlasenie. Prevzatie
zistenych hodnét musite potom potvrdit pomocou Start
NC.

Uvedomte si, Ze zmena kinematiky sa vzdy prejavi aj
zmenou prednastaveni. Po optimalizacii znovu viozte
prednastavenia.

Pri kazdom snimani zisti TNC najskor polomer kalibranej
gule. Ak sa zisteny polomer gul6¢ky odliSuje od zadaného
polomeru gul6cky o hodnotu vysSiu, ako je hodnota, ktoru
ste definovali v parametri stroja MP6601, vygeneruje TNC

chybové hlasenie a ukon€i premeriavanie.

Ak prerusite cyklus poas premeriavania, nemusia sa prip.
parametre kinematiky nachadzat viac v pévodnom stave.
Pred optimalizaciou pomocou cyklu 450 zalohujte aktivhu
kinematiku, aby ste pri pripadnej chybe mohli obnovit
poslednu aktivnu kinematiku.

Programovanie v palcoch: Vysledky z merania a
parametre v protokole poskytuje TNC na vystup zasadne
v mm.
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Parametre cyklu

Rezim (0 = preverit’/1 = merat’) Q406: Definovanie, &i
ma TNC preverit alebo optimalizovat aktivnu
kinematiku:

0: Preverit aktivnu kinematiku stroja. TNC premeria
kinematiku vo vami definovanych osiach otacania,
nevykona vsak ziadne zmeny v aktivnej kinematike.
Vysledky z merania zobrazi TNC v protokole z
merania

1: Optimalizovat aktivnu kinematiku stroja. TNC
premeria kinematiku vo vami definovanych osiach
otacania a optimalizuje aktivnu kinematiku.

Exaktny polomer kalibra¢nej gule Q407: Zadajte
presny polomer pouzitej kalibraénej gule. Vstupny
rozsah 0,0001 az 99,9999

Bezpecnostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢na vzdialenost medzi meranym bodom a
guldkou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az

99999,9999, alternativne PREDEF

Vyska spitného posuvu Q408 (absolutne): Vstupny
rozsah 0,0001 az 99999,9999

Vstup 0:

Bez nabehu na vysku spatného posuvu, TNC
nabehne na nasledujicu meranu polohu v osi
urenej na meranie. Operacia nie je povolena pre
osi v Hirthovom rastri! TNC nabehne na prvu
meranu polohu v poradi A, potom B, potom C

Vstup >0:

VySka spatného posuvu v nenaklopenom
suradnicovom systéme obrobku, na ktord TNC
presunie os vretena pred polohovanim osi ota¢ania.
Dodatocne presunie TNC snimaci systém v rovine
obrbania na nulovy bod. V tomto rezime nie je
aktivne monitorovanie snimacieho hrotu, rychlost
polohovania definujte v parametri Q253

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri polohovani v mm/min. Vstupny rozsah 0,0001 az
99999,9999, alternativne FMAX, FAUTO, PREDEF

Vztazny uhol Q380 (absolutne): Vztazny uhol
(zakladné natocenie) na zaznamenanie meranych
bodov v aktivnom suradnicovom systéme obrobku.
Definovanim vztazného uhla mézete vyrazne zvacsit
rozsah merania osi. Vstupny rozsah 0 az 360,0000

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Kalibraény program

4 TOOL CALL “DOT. HR.“ Z
5 TCH PROBE 450 ZALOHOVAT

KINEMATIKU
Q410=0 ;REZIM
Q409=5 ;MIESTO V PAMATI

6 TCH PROBE 451 PREMERAT KINEMATIKU
Q406=1 ;REZIM
Q407=12.5;POLOMER GUL.

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q408=0 ;VYSKA SPAT. POS.
Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV
Q380=0 ;VZTAZ. UHOL
Q411=-90 ;ZAC. UHOL OSI A
Q412=+90 ;KONC. UHOL OSI A
Q413=0 ;PRIBLIZ. UHOL OSI A
Q414=0 ;MERANE BODY OSI A
Q415=-90 ;ZAC. UHOL OSI B
Q416=+90 ;KONC. UHOL OSI B
Q417=0 ;PRIBLIZ. UHOL OSI B
Q418=2 ;MERANE BODY OSI B
Q419=-90 ;ZAC. UHOL OSI C
Q420=+90 ;KONC. UHOL OSI C

Q421=0 ;PRIBLIZ. UHOL OSI C
Q422=2 ;MERANE BODY OSI C
Q423=4 ;POCET MER. BODOV
Q432=1 ;NASTAVIT PREDVOLBU

" @
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Zaciatoény uhol osi A Q411 (absolutne): Zaciatocny
uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat' prvé meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Koncovy uhol osi A Q412 (absolutne): Koncovy uhol v
osi A, na ktorom sa ma vykonat posledné meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

PribliZovaci uhol osi A Q413: Priblizovaci uhol osi A, v
ktorom sa maju premerat’ iné osi otacania. Vstupny
rozsah -359,999 az 359,999

G451, volitel'ne)

Pocet meranych bodov osi A Q414: Pocet snimani,
ktoré ma TNC pouzit na premeranie osi A. Pri zadani
= 0 nevykona TNC premeranie tejto osi. Vstupny
rozsah 0 az 12

Zaciato¢ny uhol osi B Q415 (absolutne): ZaciatoCny
uhol v osi B, na ktorom sa méa vykonat' prvé meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Koncovy uhol osi B Q416 (absolutne): Koncovy uhol v
osi B, na ktorom sa mé vykonat’ posledné meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

PribliZovaci uhol osi B Q417: Priblizovaci uhol osi B, v
ktorom sa maju premerat iné osi otd€ania. Vstupny
rozsah -359,999 az 359,999

Pocet meranych bodov osi B Q418: Poc¢et snimani,
ktoré ma TNC pouzit na premeranie osi B. Pri zadani
= 0 nevykona TNC premeranie tejto osi. Vstupny
rozsah 0 az 12

18.4 PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO
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Zaciato¢ny uhol osi C Q419 (absolutne): Zaciatocny
uhol v osi C, na ktorom sa ma vykonat prvé meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Koncovy uhol osi C Q420 (absolutne): Koncovy uhol v
osi C, na ktorom sa ma vykonat' posledné meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

PribliZovaci uhol osi C Q421: Priblizovaci uhol osi C, v
ktorom sa maju premerat iné osi otacania. Vstupny
rozsah -359,999 az 359,999

Pocet meranych bodov osi C Q422: PoCet snimani,
ktoré ma TNC pouzit na premeranie osi C. Vstupny
rozsah Pri zadani = 0 nevykona TNC premeranie tejto
osi.0az 12

Pocet meranych bodov (4/3) Q423: UrcCite, ¢i ma TNC
kalibra&nu gufu v rovine premerat 4 alebo 3
snimaniami. 3 snimania zvySuju rychlost’

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)
3: PouZit 3 merané body

Nastavenie predvol’by (0/1/2/3) Q431: Urcite, ¢i ma
TNC nastavit’ aktivnu predvolbu (vztazny bod)
automaticky do stredu gule:

0: Predvolbu nenastavit automaticky do stredu gule:
Predvolbu nastavit ru€ne pred spustenim cyklu

1: Predvolbu nastavit’ automaticky pred premeranim
do stredu gule: Snimaci systém predpolohovat ru¢ne
pred spustenim cyklu nad kalibraénu gufu

2: Predvolbu nastavit automaticky po premerani do
stredu gule: Predvolbu nastavit ruéne pred spustenim
cyklu

3: ?Gulu nastavit pred a po merani do stredu gule:
Snimaci systém predpolohovat ru¢ne pred spustenim
cyklu nad kalibranu gulu

(Q431 = 1/3), pred spustenim cyklu polohujte
snimaci systém priblizne vycentrovane nad
kalibraénu gufu

@ Ak ste aktivovali nastavenie pred premeranim

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funkcia protokolu

Po spracovani cyklu 451 zostavi TNC protokol (TCHPR451.TXT),
ktory obsahuje nasledujuce udaje:
Datum a €as vytvorenia protokolu
Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
Realizovany rezim (0 = preverit/1 = optimalizovat)
Cislo aktivnej kinematiky
Vlozeny polomer meracej gulécky
Pre kazdu zmeranu os otacania:
Zaciato¢ny uhol
Koncovy uhol
Priblizovaci uhol
Poc&et meranych bodov
Namerany rozptyl
Optimalizovany rozptyl
Priemerné uvolnenie
Priemerna chyba polohovania
Polomer meraného rozsahu
Korekéné hodnoty pre vSetky osi
Neurcitost merania pre osi otaania

G451, volitel'ne)

Vysvetlivky k hodnotam protokolu
Hodnotiace cislo

Hodnotiace Cislo je miera pre kvalitu meranych pol6h vo vztahu k
menitefnym transformaciam kinematického modelu. O &o je
hodnotiace ¢islo vyssie, o to lepSie dokaze TNC vykonat
optimalizaciu.

KedZze TNC potrebuje vzdy dve transformacie pre uréenie polohy
kruhovej osi, su pre kazdu kruhovu os stanovené dve hodnotenia.
Pokial chyba kompletné hodnotenie, poloha kruhovej osi nie je v
kinematickom modeli Uplne popisana. O ¢o vacsie je hodnotiace €islo,
o to skor je s prispdsobenim transformacie dosiahnuta zmena
odchylok v meranych bodoch. Hodnotiace Cisla su nezavislé od
nameranych chyb, tieto su ur€ované prostrednictvom kinematického
modelu a polohou, ako aj po¢tom meranych bodov na kruhovu os.

Hodnotiace €islo kazdej kruhovej osi by nemalo byt nizSie ako 2,
cielom su hodnoty vyssie, alebo rovnajuce sa 4.

merania kruhovej osi alebo aj po¢et meranych bodov. Ak
by ste tymto opatrenim nedosiahli zlepsenie hodnotiaceho
Cisla, je mozny chybny popis kinematiky. Prip.
upovedomte zakaznicku sluzbu.

@ Ak su hodnotiace Cisla prili§ nizke, zvacsite rozsah

18.4 PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO
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Rozptyl
Pojem rozptyl, ktory pochadza zo Statistiky, pouziva TNC v protokole
ako mieru pre presnost.

Namerany rozptyl vypoveda o tom, ze 68,3 % skuto¢ne nameranych
priestorovych chyb sa nachadza v ramci tohto uvedeného rozptylu
(+7-).

Optimalizovany rozptyl vypoveda o tom, ze 68,3 % oCakavanych
priestorovych chyb sa po korekcii kinematiky nachadza v ramci tohto
uvedeného rozptylu (+/-).

Neurcitost’ merania pre uhly

Neurc¢itost merania uvadza TNC vzdy v stuprioch / 1 ym systémovej
neurcitosti. Tato informacia je dblezita, aby bolo mozné odhadnut
kvalitu nameranych chyb polohovania alebo uvolnenia kruhovej osi.

Do systémovej neurcitosti prudia minimalne presnosti opakovania osi
(uvolnenie), prip. neurcitost polohy linearnych osi (chyba polohovania)
ako aj meracieho snimaca. Kedze TNC nie je presnost celého
systému znama, musite vykonat' vlastny odhad.
Priklad pre neurcitost vypocitanych chyb polohovania:
Neurcitost polohy kazdej linearnej osi: 10 um
Neurcitost meracieho snimaca: 2 ym
Protokolovana neurc¢itost merania: 0,0002 °/um
Systémova neurcitost = SQRT (3 * 10% + 22) = 17,4 ym
Neur¢itost merania = 0,0002 °/um * 17,4 ym = 0,0034°
Priklad pre neurcitost vypocitaného uvolnenia:
Presnost opakovania kazdej linearnej osi: 5 ym
Neurcitost meracieho snimaca: 2 um
Protokolovana neur¢itost merania: 0,0002 °/um
Systémova neurcitost = SQRT (3 * 52 + 22) = 8,9 uym
Neurcitost merania = 0,0002 °/uym * 8,9 um = 0,0018°

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.5 KOMPENZACIA PREDVOL'BY
(cyklus 452, DIN/ISO: G452,
volitel'ne)

Priebeh cyklu

Pomocou cyklu snimacieho systému 452 mézete optimalizovat’
kinematicky transformacny retazec vasho stroja (pozrite
,PREMERANIE KINEMATIKY (cyklus 451, DIN/ISO: G451, volitelne)”
na strane 454). TNC nasledne skoriguje taktiez v kinematickom modeli
suradnicovy systém obrobku tak, Ze je aktualna predvolba po
optimalizacii v strede kalibracnej gule.

Pomocou tohto cyklu mézete napriklad navzajom zosuladit vymenné
hlavy.
1 Upnite kalibra¢nu gulu

2 Cyklom 451 kompletne zmerajte referenénu hlavu a nakoniec
nechajte cyklom 451 nastavit predvolbu do stredu gule

3 Zamente druh( hlavu

4 Vymennu hlavu premerajte cyklom 452 aZ po rozhranie vymennej
hlavy

5 Dalsie vymenné hlavy prispdsobte pomocou cyklu 452 na
referenénu hlavu
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Ak mézete nechat poc¢as obrabania kalibraénu gulu upnutu na stole
stroja, mézete tak napriklad kompenzovat odchylenie stroja. Tento
postup je k dispozicii aj na stroji bez osi otaania.

1 Upnite kalibracnu gulu, dbajte na vylucenie kolizii
2 Nastavte predvolbu kalibracnej gule
3 Nastavte predvolbu obrobku a spustite obrabanie obrobku
4 Pomocou cyklu 452 vykonajte v pravidelnych intervaloch
kompenzaciu predvolby. TNC pritom zaznamena odchylenie
zucastnenych osi a skoriguje ju v kinematike
Cislo parametra Vyznam
Q141 Namerand Standardna odchylka osi A
(-1, ak nebola os premerana)
Q142 Namerand Standardna odchylka osi B
(-1, ak nebola os premerana)
Q143 Namerana Standardna odchylka osi C
(-1, ak nebola os premerana)
Q144 Optimalizovana Standardna odchylka osi
A (-1, ak nebola os premerana)
Q145 Optimalizovana Standardna odchylka osi
B (-1, ak nebola os premerana)
Q146 Optimalizovana Standardna odchylka osi

C (-1, ak nebola os premerana)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani dodrzuijte!

Aby bolo mozné vykonat kompenzaciu predvolby, musi
byt primerane pripravena kinematika. DodrZujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.

Dbajte na to, aby boli vynulované vSetky funkcie na
naklapanie roviny obrabania. M128 alebo FUNKCIA
TCPM sa vypnu.

Zvolte polohu kalibragnej gul6¢ky na stole stroja tak, aby
pri merani nemohlo déjst k ziadnej kolizii.

Pred definovanim cyklu musite vlozit vztazny bod do
stredu kalibracnej gul6¢ky a aktivovat ho.

Pri osiach bez samostatného systému na meranie polohy
zvolte merané body tak, aby ste mali 1 stupfiovu drahu
posuvu ku koncovému spinacu. TNC potrebuje tato drahu
pre interni kompenzaciu uvolnenia.

TNC pouzije ako polohovaci posuv na nabeh na vysku
snimania v osi snimacieho systému nizSiu hodnotu z
parametra cyklu Q253 a parametra stroja MP6150. Pohyby
osi otacania vykonava TNC zasadne s polohovacim
posuvom Q253, monitorovanie snimacieho hrotu je pritom
deaktivované.

Ak su parametre kinematiky zistené v reZime
Optimalizovat nad povolenou medznou hodnotou
(MP6600), vygeneruje TNC vystrazné hlasenie. Prevzatie
zistenych hodnét musite potom potvrdit pomocou Start
NC.

Uvedomte si, Ze zmena kinematiky sa vzdy prejavi aj
zmenou prednastaveni. Po optimalizacii znovu viozte
prednastavenia.

Pri kazdom snimani zisti TNC najskor polomer kalibranej
gule. Ak sa zisteny polomer gul6¢ky odliSuje od zadaného
polomeru gul6cky o hodnotu vysSiu, ako je hodnota, ktort
ste definovali v parametri stroja MP6601, vygeneruje TNC

chybové hlasenie a ukon€i premeriavanie.

Ak prerusite cyklus po¢as premeriavania, nemusia sa prip.
parametre kinematiky nachadzat viac v pévodnom stave.
Pred optimalizaciou pomocou cyklu 450 zalohujte aktivhu
kinematiku, aby ste pri pripadnej chybe mohli obnovit
poslednu aktivnu kinematiku.

Programovanie v palcoch: Vysledky z merania a
parametre v protokole poskytuje TNC na vystup zasadne
v mm.
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Parametre cyklu

Exaktny polomer kalibra¢nej gule Q407: Zadajte
- presny polomer pouzitej kalibraénej gule. Vstupny
rozsah 0,0001 az 99,9999

Bezpecénostna vzdialenost’ Q320 (inkrementalne):
Dodato¢né vzdialenost medzi meranym bodom a
guléckou snimacieho systému. Q320 ucinkuje
pridavne k MP6140. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Vyska spitného posuvu Q408 (absolutne): Vstupny
rozsah 0,0001 az 99999,9999

Vstup 0:

Bez nabehu na vysku spatného posuvu, TNC
nabehne na nasledujicu meranu polohu v osi
urenej na meranie. Operacia nie je povolena pre
osi v Hirthovom rastri! TNC nabehne na prvu
meranu polohu v poradi A, potom B, potom C

Vstup >0:

Vyska spatného posuvu v nenaklopenom
suradnicovom systéme obrobku, na ktord TNC
presunie os vretena pred polohovanim osi otac¢ania.
Dodatoéne presunie TNC snimaci systém v rovine
obrbania na nulovy bod. V tomto rezime nie je
aktivne monitorovanie snimacieho hrotu, rychlost
polohovania definujte v parametri Q253

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu nastroja
pri polohovani v mm/min. Vstupny rozsah 0,0001 az
99999,9999, alternativne FMAX, FAUTO PREDEF

Vztazny uhol Q380 (absolutne): Vztazny uhol
(zakladné natocenie) na zaznamenanie meranych
bodov v aktivnom suradnicovom systéme obrobku.
Definovanim vztazného uhla mézete vyrazne zvacsit
rozsah merania osi. Vstupny rozsah 0 az 360,0000

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Kalibraény program

4 TOOL CALL “DOT. HR.“ Z

5 TCH PROBE 450 ZALOHOVAT
KINEMATIKU

Q410=0 ;REZIM
Q409=5 ;MIESTO V PAMATI

6 TCH PROBE 452 KOMPENZACIA
PREDVOLBY

Q407=12.5 ;POLOMER GUL.
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q408=0 ;VYSKA SPAT. POS.
Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV
Q380=0 ;VZTAZ. UHOL
Q411=-90 ;ZAC. UHOL OSI A
Q412=+90 ;KONC. UHOL OSI A
Q413=0 ;PRIBLIZ. UHOL OSI A
Q414=0 ;MERANE BODY OSI A
Q415=-90 ;ZAC. UHOL OSI B
Q416=+90 ;KONC. UHOL OSI B
Q417=0 ;PRIBLIZ. UHOL OSI B
Q418=2 ;MERANE BODY OSI B
Q419=-90 ;ZAC. UHOL OSI C
Q420=+90 ;KONC. UHOL OSI C
Q421=0 ;PRIBLIZ. UHOL OSI C
Q422=2 ;MERANE BODY OSI C
Q423=4 ;POCET MER. BODOV
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Zaciatoény uhol osi A Q411 (absolutne): Zaciatocny
uhol v osi A, na ktorom sa ma vykonat' prvé meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Koncovy uhol osi A Q412 (absolutne): Koncovy uhol v
osi A, na ktorom sa ma vykonat posledné meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

PribliZovaci uhol osi A Q413: Priblizovaci uhol osi A, v
ktorom sa maju premerat’ iné osi otacania. Vstupny
rozsah -359,999 az 359,999

Pocet meranych bodov osi A Q414: Pocet snimani,
ktoré ma TNC pouzit na premeranie osi A. Pri zadani
= 0 nevykona TNC premeranie tejto osi. Vstupny
rozsah 0 az 12

Zaciato¢ny uhol osi B Q415 (absolutne): ZaciatoCny
uhol v osi B, na ktorom sa méa vykonat' prvé meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Koncovy uhol osi B Q416 (absolutne): Koncovy uhol v
osi B, na ktorom sa mé vykonat’ posledné meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

PribliZovaci uhol osi B Q417: Priblizovaci uhol osi B, v
ktorom sa maju premerat iné osi otd€ania. Vstupny
rozsah -359,999 az 359,999

Pocet meranych bodov osi B Q418: Poc¢et snimani,
ktoré ma TNC pouzit na premeranie osi B. Pri zadani
= 0 nevykona TNC premeranie tejto osi. Vstupny
rozsah 0 az 12

Zaciato¢ny uhol osi C Q419 (absolutne): ZacCiatocny
uhol v osi C, na ktorom sa ma vykonat' prvé meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

Koncovy uhol osi C Q420 (absolutne): Koncovy uhol v
osi C, na ktorom sa ma vykonat posledné meranie.
Vstupny rozsah -359,999 az 359,999

PribliZzovaci uhol osi C Q421: Priblizovaci uhol osi C, v
ktorom sa maju premerat iné osi otacania. Vstupny
rozsah -359,999 az 359,999

Pocet meranych bodov osi C Q422: Pocet snimani,
ktoré ma TNC pouzit na premeranie osi C. Pri zadani
= 0 nevykona TNC premeranie tejto osi. Vstupny
rozsah 0 az 12

Pocet meranych bodov (4/3) Q423: Urcite, ¢&i ma TNC
kalibracnu gulu v rovine premerat 4 alebo 3
snimaniami. 3 snimania zvySuju rychlost:

4: Pouzit 4 merané body (Standardné nastavenie)
3: Pouzit 3 merané body
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Vyrovnanie vymennych hlav

Cielom tohto postupu je, aby sa po vymene osi otaania (vymene
hlavy) nezmenila predvolba obrobku

V nasledujucom priklade je popisané vyrovnanie vidlicovej hlavy s
osami AC. Osi A sa zamenia, os C ostava na zakladnom stroji.

Zamena niektorej z vymennych hlav, ktora potom sluzi ako
referen¢na hlava

Upnutie kalibraénej gule

Zamena snimacieho systému

Premerajte celu kinematiku s referenénou hlavou pomocou
cyklu 451

Po premerani referenénej hlavy nastavte predvolbu (s Q432 = 2
alebo 3 v cykle 451)

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Premeranie referenénej hlavy

1 TOOL CALL “DOT. HR.“ Z

2 TCH PROBE 451 PREMERANIE
KINEMATIKY

Q406=1 ;REZIM
Q407=12.5;POLOMER GULE

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q408=0 ;VYSKA SPATNEHO POSUVU
Q253=2000;PREDPOL. POSUVU
Q380=45 ;VZTAZNY UHOL

Q411=-90 ;ZACIATOCNY UHOL OSI A
Q412=+90 ;KONCOVY UHOL OSI A
Q413=45 ;PRIBLIZ. UHOL. OSI A
Q414=4 ;MERANE BODY OSI A
Q415=-90 ;ZACIATOCNY UHOL OSI B
Q416=+90 ;KONCOVY UHOL OSI B
Q417=0 ;PRIBLIZ. UHOL. OSI B
Q418=2 ;MERANE BODY OSI B
Q419=+90 ;ZACIATOCNY UHOL OSI C
Q420=+270;KONCOVY UHOL OSI C
Q421=0 ;PRIBLIZ. UHOL. OSI C
Q422=3 ;MERANE BODY OSI C
Q423=4 ;POCET MER. BODOV
Q431=3 ;NASTAVENIE PREDVOLBY

G452, volitel'ne)
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Zamena druhej vymennej hlavy
Zamena snimacieho systému
Vymennu hlavu premerajte cyklom 452

Premerajte len tie osi, ktoré boli skuto€ne zamenené (v uvedenom
priklade len os A, os C je skryta pomocou Q422)

Predvolbu a polohu kalibraénej gule nesmiete menit po€as celého
postupu

Vsetky zvy3né vymenné hlavy mézZete prispdsobit rovnakym
spbsobom

Vymena hlavy je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia
@ stroja. Dodrziavajte prirucku stroja.

Példa: Vyrovnanie vymennej hlavy

3 TOOL CALL “DOT. HR.“ Z

4 TCH PROBE 452 KOMPENZACIA
PREDVOLBY

Q407=12.5 ;POLOMER GULE
Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q408=0 ;VYSKA SPATNEHO POSUVU
Q253=2000;PREDPOL. POSUVU
Q380=45 ;VZTAZNY UHOL

Q411=-90 ;ZACIATOCNY UHOL OSI A
Q412=+90 ;KONCOVY UHOL OSI A
Q413=45 ;PRIBLIZ. UHOL. OSI A
Q414=4 ;MERANE BODY OSI A
Q415=-90 ;ZACIATOCNY UHOL OSI B
Q416=+90 ;KONCOVY UHOL OSI B
Q417=0 ;PRIBLIZ. UHOL. OSI B
Q418=2 ;MERANE BODY OSI B
Q419=+90 ;ZACIATOCNY UHOL OSI C
Q420=+270;KONCOVY UHOL OSI C
Q421=0 ;PRIBLIZ. UHOL. OSI C
Q422=0 ;MERANE BODY OSI C
Q423=4 ;POCET MER. BODOV
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Kompenzacia odchylenia

Pocas obrabania podliehaju rozne konstrukéné sucasti stroja, na
z&klade meniacich sa okolitych vplyvov odchyleniu. Ak je odchylenie
v ramci celého rozsahu posuvu dostatocne konstantné a kalibra¢na
gula méze ostat poCas obrabania na stole stroja, toto odchylenie je
mozné zaznamenat’ a kompenzovat pomocou cyklu 452.

Upnutie kalibra¢nej gule

Zamena snimacieho systému

Skér ako zacnete obrabat, premerajte kompletne kinematiku
pomocou cyklu 451

Po premerani kinematiky nastavte predvolbu (s Q432 =2 alebo 3 v
cykle 451)

Potom nastavte predvolby pre obrobky a spustite obrabanie

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Referenéné meranie pre kompenzaciu
odchylenia
1 TOOL CALL “DOT. HR.“ Z

2 CYCL DEF 247 NASTAVENIE VZTAZNEHO
BODU

Q339=1 ;CISLO VZTAZNEHO BODU

3 TCH PROBE 451 PREMERANIE
KINEMATIKY

Q406=1 ;REZIM
Q407=12.5;POLOMER GULE

Q320=0 ;BEZP. VZDIALENOST
Q408=0 ;VYSKA SPATNEHO POSUVU
Q253=750 ;POSUV PREDPOL.
Q380=45 ;VZTAZNY UHOL

Q411=+90 ;ZACIATOCNY UHOL OSI A
Q412=+270;KONCOVY UHOL OSI A
Q413=45 ;PRIBLIZ. UHOL. OSI A
Q414=4 ;MERANE BODY OSI A
Q415=-90 ;ZACIATOCNY UHOL OSI B
Q416=+90 ;KONCOVY UHOL OSI B
Q417=0 ;PRIBLIZ. UHOL. OSI B
Q418=2 ;MERANE BODY OSI B
Q419=+90 ;ZACIATOCNY UHOL OSI C
Q420=+270;KONCOVY UHOL OSI C
Q421=0 ;PRIBLIZ. UHOL. OSI C
Q422=3 ;MERANE BODY OSI C
Q423=4 ;POCET MER. BODOV
Q431=3 ;NASTAVENIE PREDVOLBY
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>V pravidelnych intervaloch zaznamenavajte odchylenie osi
»» Zamena snimacieho systému

I Aktivacia predvolby v kalibraénej guli

» Pomocou cyklu 452 premerajte kinematiku

» Predvolbu a polohu kalibraénej gule nesmiete menit pocas celého
postupu

@ Tento postup je k dispozicii aj na strojoch bez osi otacania

G452, volitelne)
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Funkcia protokolu

Po spracovani cyklu 452 zostavi TNC protokol (TCHPR452.TXT),
ktory obsahuje nasledujice udaje:
Datum a ¢as vytvorenia protokolu
Nazov cesty programu NC, z ktorého bol cyklus spracovany
Cislo aktivnej kinematiky
Vlozeny polomer meracej guld&ky
Pre kazdu zmeranu os otacania:
Zaciato¢ny uhol
Koncovy uhol
Priblizovaci uhol
Poc&et meranych bodov
Namerany rozptyl
Optimalizovany rozptyl
Priemerné uvolnenie
Priemerna chyba polohovania
Polomer meraného rozsahu
Korekéné hodnoty pre vSetky osi
Hodnota kompenzécie predvolby
Neurcitost merania pre osi ota€ania

G452, volitel'ne)

Vysvetlivky k hodnotam protokolu
(pozrite ,Vysvetlivky k hodnotam protokolu” na strane 466)

y
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19.1 Zaklady

19.1 Zaklady

Prehlad

Stroj a TNC musia byt pripravené od vyrobcu stroja pre
@ snimaci systém TT.

Prip. nemusia byt na vasom stroji k dispozicii vSetky tu
popisované cykly a funkcie. Dodrzujte pokyny uvedené v
prirucke stroja.

Pomocou snimacieho systému stola a cyklami na meranie nastroja
zmeriate nastroje automaticky: Hodnoty korekcii dizky a polomeru
ulozi TNC do centralnej pamate nastrojov TOOL.T a automaticky ich
pripoc€ita na konci snimacieho cyklu. K dispozicii st nasledujuce druhy
merania:

Meranie nastroja s odstavenym nastrojom
Meranie nastroja s rotujucim nastrojom
Meranie jednotlivych ostri
Cykly pre meranie nastroja programujte v druhu prevadzky

Ulozit/editovat program tlac¢idlom TOUCH PROBE. K dispozicii su
nasledujuce cykly:

Cyklus Novy format Stary format Strana

Kalibracia TT, cykly 30 a 480 Strana 485

Kalibracia bezkablového TT 449, cyklus 484 = Strana 486

Premeranie dizky nastroja, cykly 31 a 481 as1 a1 Strana 487
2 2

Premeranie polomeru nastroja, cykly 32 a 482 a2 i Strana 489

Premeranie dizky a polomeru nastroja, cykly 33 a 483 Strana 491

nastroja TOOL.T.

Pred za¢atim prace s cyklami merania musite vSetky udaje
potrebné pre meranie zapisat’ do centralnej pamate
nastroja a vyvolat nastroj pomocou TOOL CALL, ktory sa
ma zmerat.

@ Cykly merania pracuju len pri aktivnej centralnej pamati

MézZete merat néstroje aj pri natocenej rovine
opracovania.

480 Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov @



Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a 481 az 483
Rozsah funkcie a priebeh cyklu su absolutne identické. Medzi cyklami
31 az 33 a 481 az 483 su iba nasledujuce dva rozdiely:

Cykly 481 az 483 su k dispozicii pod G481 az G483 aj v DIN/ISO

Namiesto niektorého volne zvolitelného parametra pre stav merania
pouzivaju nové cykly pevny parameter Q199

Nastavenie parametrov stroja

TNC pouziva pre meranie so stojacim vretenom snimaci
@ posuv z MP6520.

Pri merani s rotujucim nastrojom TNC zapocita pocet otacok vretena
a snimaci posuv automaticky.

Pocet otacok vretena sa pritom vypocita nasledovne:
n =MP6570 / (r - 0,0063) s

n Otacky [U/min]
MP6570 maximalna pripustna obehova rychlost [m/min]
r aktivny polomer nastroja [mm]

Posuv pri snimani sa vypocita z:

v = tolerancia merania*ns

v snimaci posuv [mm/min]

Tolerancia Tolerancia merania [mm], zavisla od MP6507
merania

n Pocet otacok [1/min]

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Zaklady

Pomocou MP6507 nastavite vypocet snimacieho posuvu:
MP6507=0:

Tolerancia merania zostava konstantna - nezavisle od polomeru

nastroja. Pri privelkych nastrojoch sa snimaci posuv vSak redukuje k

nule. Tento efekt sa ukaze tym skor, €im mensie zvolite max. rychlost

obehu (MP6570) a pripustnu toleranciu (MP6510).
MP6507=1:

Tolerancia merania sa zmeni so zvacsujucim sa polomerom nastroja.
To zaisti aj pri va€sich polomeroch nastroja eSte dostatony snimaci

posuv. TNC zmeni toleranciu merania podla nasledujucej tabulky:

Polomer nastroja Tolerancia merania

do 30 mm MP6510

30 az 60 mm 2 + MP6510

60 az 90 mm 3+ MP6510

90 az 120 mm 4+ MP6510
MP6507=2:

Snimaci posuv zostava konstantny, chyba merania vSak rastie
linearne s rastucim polomerom pouzitého nastroja:

Tolerancia merania = (r - MP6510)/ 5 mm) s

r aktivny polomer nastroja [mm]
MP6510 Maximalna pripustna chyba merania
482
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Zadania v tabulke nastrojov TOOL.T

Skr. Vstupy Dialog

CUT Pocet reznych hran nastroja (max. 20 reznych hran) Pocet reznych hran?

LTOL Pripustna odchylka od dizky nastroja L na stanovenie opotrebenia. Tolerancia opotrebenia: Dizka?
Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

RTOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Polomer?
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

PRIAMO. Smer rezu nastroja na meranie s rotujicim nastrojom Smer rezu (M3 =-)?

TT:R-OFFS Meranie diZzky: Presadenie nastroja medzi stredom snimacieho Presadenie nastroja - polomer?
hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie: Polomer nastroja R
(tlaCidlo NO ENT vygeneruje R)

TT:L-OFFS Meranie polomeru: Pripustné presadenie nastroja vo¢i MP6530 Presadenie nastroja - dizka?
medzi hornou hranou snimacieho hrotu a dolnou hranou nastroja.
Prednastavenie: 0

LBREAK Pripustna odchylka od diZky nastroja L na zistenie zliomenia. Ak sa  Tolerancia zlomenia: Dizka?
zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L). Vstupny
rozsah: 0 az 0,9999 mm

RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie zlomenia.  Tolerancia zlomenia: Polomer?

Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Priklady zadania pre bezné typy nastrojov

Typ nastroja

CuT TT:R-OFFS

TT:L-OFFS

Vrtak

— (bez funkcie)

0 (nie je potrebné zZiadne

presadenie, nakolko hrot
vrtaka ma byt merany)

Valcova fréza s priemerom < 19

mm

4 (4 rezné hrany)

0 (nie je potrebné ziadne
presadenie, nakolko priemer

nastroja je mensi ako priemer merani polomeru.

taniera TT)

presadenie sa pouZije z
MP6530)

0 (nie je potrebné ziadne
dodatocné presadenie pri

Valcova fréza s priemerom > 19

mm

4 (4 rezné hrany)

R (presadenie je potrebné,
nakolko priemer nastroja je

vacsi ako priemer taniera TT) merani polomeru.

presadenie sa pouzije z
MP6530)

0 (nie je potrebné ziadne
dodatocné presadenie pri

Zaobl'ovacia fréza

4 (4 rezné hrany)

0 (nie je potrebné ziadne

5 (vzdy polomer nastroja

19.1 Zaklady

definovat ako presadenie,
aby priemer nebol merany v
polomere)

presadenie, nakolko spodny
poél gule ma byt merany)
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19.1 Zaklady

Zobrazit’ vysledky z merania

V pridavnom zobrazeni stavu moézete zobrazit' vysledky merania
nastroja (v druhoch prevadzky stroja). TNC potom zobrazi vliavo
program a vpravo vysledky merania. Hodnoty merania, ktoré prekrocili
pripustnu toleranciu opotrebovania, TNC oznaéi znakom ,** —
namerané hodnoty, ktoré prekrodili pripustnu toleranciu zlomenia,
oznadi znakom ,B“.

Beh programu - plynuly chod RIogroncuenis
progran
18 L IX-1 Re FMAX
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 T:5 D10 B
22 ST e A
23 L 2z+50 R@ FM 7 p—
24 L X-20 Y+20 R® FMAX Ve
25 CALL LBL 15 REPS B
26 PLANE RESET STAY A B
27 LBL DYN
28 END PGM STAT1 MM W
i | [\
o
Y
0% s-1sT sT:1
0% SiNm1 01:51
DIAGNOSIS
+22.213 Y -7.071 2 +100.2580 E‘g
B +330.000 *C +0.000
INFO 13
“g|le S1 0.000 :
SKUT. &: 20 Ts 2|s zsee ) A |
sTAV sTAV sTAV S
. PREPOG .
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA CreE
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19.2 Kalibracia TT (cyklus 30 alebo
480, DIN/ISO: G480)

Priebeh cyklu

TT kalibrujete meracim cyklom TCH PROBE 30 alebo TCH PROBE
480 (pozrite aj ,Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a 481 az 483" na
strane 481). Proces kalibracie prebehne automaticky. TNC zistuje aj
automaticky presadenie stredu kalibraéného nastroja. K tomu TNC
otoci vreteno po polovici kalibraného cyklu o 180°.

Ako kalibraény nastroj pouZijete presnu valcovu ¢ast, napr. valcovy
kolik. Kalibraéné hodnoty TNC ulozi a zohladni ich pri nasledujtcich
meraniach nastroja.

Pri programovani dodrzuijte!

Spbsob funkcie kalibraéného cyklu zavisi od parametra
@ stroja 6500. ReSpektujte priru¢ku stroja.

Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov TOOL.T
zaznamenat presny polomer a presnu dizku kalibracného
nastroja

V parametroch stroja 6580.0 az 6580.2 musite urcit’ polohu
TT v pracovhom priestore stroja.

Ak zmenite niektory parameter stroja 6580.0 az 6580.2,
musite znovu kalibrovat.

Parametre cyklu

0 Bezpedna vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
e vyli€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi

aso prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vztahuje na
1 aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpeéna vyska

zadana taka mala, ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje kalibraény
nastroj automaticky nad tanier (bezpe¢nostna oblast
z MP6540). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Bloky NC starého formatu

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 KALIBROVAT TT
8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90

Példa: Bloky NC nového formatu

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 KALIBROVAT TT
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA

485

G480)
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19.3 Kalibr

19.3 Kalibracia bezkablového TT 449
(cyklus 484, DIN/ISO: G484)

Zaklady

Pomocou cyklu 484 mozete kalibrovat bezkablovy infracerveny
stolovy snimaci systém TT 449. Kalibracia sa nevykonava
automaticky, pretoZe na stole stroja nie je uréend poloha TT.

Priebeh cyklu

Zamena kalibraéného néastroja
Definicia a spustenie kalibraéného cyklu

Kalibraény nastroj polohujte ruéne nad stred snimacieho systému a
nasledujte pokyny v prekryvajucom okne. Dbajte na to, aby sa
kalibracny nastroj nachadzal nad meracou plochou

Kalibracia sa vykonava poloautomaticky. TNC zistuje aj presadenie
stredu kalibraéného nastroja K tomu TNC oto¢i vreteno po polovici
kalibraéného cyklu o 180°.

Ako kalibra€ny nastroj pouzijete presnu valcovu €ast, napr. valcovy
kolik. Kalibraéné hodnoty TNC ulozi a zohladni ich pri nasledujtcich
meraniach nastroja.

Pri programovani dodrzujte!

Spobsob funkcie kalibraéného cyklu zavisi od parametra
@ stroja 6500. ReSpektujte prirucku stroja.

Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov TOOL.T
zaznamenat presny polomer a presnu diZzku kalibraéného
nastroja

Ak zmenite polohu TT na stole, musite vykonat novu
kalibraciu.

Parametre cyklu

Cyklus 484 neobsahuje zZiadne parametre.
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19.4 Kalibracia dizky nastroja
(cyklus 31 alebo 481,
DIN/ISO: G481)

Priebeh cyklu

Pre meranie dizky nastroja programujte meraci cyklus TCH PROBE 31
alebo TCH PROBE 480 (pozrite aj ,Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a
481 az 483" na strane 481). Pomocou zadavacich parametrov mozete
dizku nastroja urgit tromi réznymi spésobmi:

Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT, merajte
s rotujucim nastrojom

Ak je priemer nastroja mensi ako priemer meracej plochy TT, alebo
ak uréujete dizku vrtakov alebo zaoblovacich fréz, potom merajte s
odstavenym nastrojom

Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT,
prevedte meranie jednotlivych reznych hran s odstavenym
nastrojom

Priebeh ,,Meranie s rotujicim nastrojom*

Pre ur€enie najdihSej reznej hrany sa nastroj, ktory treba zmerat,
presadi k stredovému bodu snimacieho systému a rotujuc nabehne na
meraciu plochu TT. Presadenie naprogramujte v tabulke nastrojov v
bode Presadenie nastroja: polomer (TT: R-OFFS).

Priebeh ,,Meranie s odstavenym nastrojom* (napr. pre vrtaky)

Nastroj, ktory sa ma zmerat, sa posuva stredovo cez meraciu plochu.
Nasledne sa posunie so stojacim vretenom na meraciu plochu TT. Na
meranie zaznamenaijte do bodu Presadenie nastroja: polomer (TT: R-
OFFS) v tabulke nastrojov hodnotu ,,0.

Postup ,,Meranie jednotlivych reznych hran*

TNC polohuje merany nastroj boéne od snimacej hlavy. Celna plocha
nastroja sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, ako
je uréené v MP6530. V tabulke nastrojov mbzete v bode Presadenie
nastroja: dizka (TT: L-OFFS) definovat dodato&né presadenie. TNC
snima s rotujucim nastrojom radialne, pre urenie uhla spustenia
merania jednotlivych reznych hran. Nakoniec zmeria dizku vietkych
reznych hrn zmenou orientacie vretena. Pre toto meranie programujte
MERANIE REZNYCH HRAN v CYKLUS TCH PROBE 31 = 1.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri programovani dodrzuijte!

=)

Pred prvym meranim nastroja zapiste priblizny polomer,
pribliznu dizku, poCet reznych hran a smer rezania
prisluSného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Meranie jednotlivych reznych hran mozete vykonat pre
nastroje s max. 20 reznymi hranami.

Parametre cyklu

ky nastroja (cyklus 31 alebo 481, DIN/ISO

z

acia di
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Merat’ nastroj = 0/preverit’ = 1: Definovanie, ¢i sa
nastroj premeria po prvykrat, alebo &i chcete preverit

Példa: Prvé meranie s rotujucim nastrojom; stary
format

7 uz premerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepisSe
diZku nastroja L v centralnej pamati nastrojov TOOL.T 6 TOOL CALL 12 Z
a stanovi hodnotu delta DL = 0 Ak kqntrolujete 7 TCH PROBE 31.0 DLZKA NASTROJA
nastroj, porovna sa zmerana dlzka s dlzkou nastroja L .
z TOOL.T. TNC vypogita odchylku so spravnym 8 TCH PROBE 31.1 PREVERIT: 0
znamienkom a zapiSe tuto hodnotu delta DL do 9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120
TOOL.T. Dalej je odchylka k dispozicii aj v parametri
Q 115. Ak je hodnota delta vaésia ako pripustna 10 TCH PROBE 31.3 PREMERANIE REZ.
tolerancia opotrebovania alebo zlomenia pre dizku HR.: 0
nastroja, potom TNC zablokuje nastroj (stav L v
TOOL.T) Példa: Kontrola s meranim jednotlivych hran, stav
¢. parametra pre vysledok?: Gislo parametra, vktorom  Ul0Zit' v Q5; stary format
TNC ulozi stav merania:
0,0: Nastroj v tolerancii SAIOO TR
1,0: Nastroj je opotrebovany (prekroéenie LTOL) 7 TCH PROBE 31.0 DLZKA NASTROJA
2,0: Nastroj je zlomeny (prekro¢enie LBREAK) Ak v
nechcete dalej spracuvat’ vysledok z merania v ramci RSN ST ol BB (00
programu, potvrdte dialégovu otazku klavesom NO 9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120
ENT 10 TCH PROBE 31.3 PREMERANIE REZ.
Bezpec¢na vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je HR.: 1
vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpe¢na vyska sa vztahuje na Példa: Bloky NC; novy format
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpec€na vySka
zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod 6 TOOL CALL 12 Z
hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj — -
automaticky nad tanier (bezpec€nostna oblast z 7 TCH PROBE 481 DLZKA NASTROJA
MP6540). Vstupny rozsah -99999,9999 az Q340=1 ;PREVERIT
99999,9999, alternativne PREDEF S ——
] ] ) ) no: Definovanie Q260=+100;BEZPECNA VYSKA

Premeranie reznych hran 0 = nie/1 = ano: De ,
¢i sa ma vykonat premeranie jednotlivych reznych Q341=1 ;PREMERANIE REZ. HR.
hran (premerat’ sa da max. 20 reznych hran)
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19.5 Premeranie polomeru nastroja
(cyklus 32 alebo 482, DIN/ISO: G482)

Priebeh cyklu

Pre meranie polomeru nastroja programujte meraci cyklus TCH
PROBE 32 alebo TCH PROBE 482 (pozrite aj ,Rozdiely medzi cyklami
31 az 33 a 481 az 483" na strane 481). Pomocou zadavacich
parametrov mézete urcit polomer nastroja dvomi spdsobmi:

Meranie s rotujucim nastrojom

Meranie s rotujucim nastrojom a dalSim meranim jednotlivych
reznych hran

TNC polohuje merany nastroj boéne od snimacej hlavy. Celna plocha
frézy sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, ako je
uréené v MP6530. TNC snima s rotujucim nastrojom radialne. Ak sa
ma eSte previest meranie jednotlivych reznych hran, zmeraju sa
polomery vSetkych reznych hran pomocou orientacie hriadefla.

Pri programovani dodrzujte!

priblizna diZku, po&et reznych hran a smer rezania

@ Pred prvym meranim nastroja zapiste priblizny polomer,
prislusného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa mézu
merat' so stojacim vretenom. K tomu musite v tabulke
nastrojov definovat poc¢et reznych hran CUT s 0 a
prispésobit’ strojovy parameter 6500. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.
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19.5 Premeranie polomeru nastroja (cyklus 32 alebo 482, DIN/ISO

Parametre cyklu

490

Merat’ nastroj = 0/preverit’ = 1: Definovanie, Ci sa
nastroj premeria po prvykrat, alebo ¢i ma preverit uz
premerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepiSe
polomer nastroja R v centralnej pamati nastrojov
TOOL.T a stanovi hodnotu delta DR = 0. Ak
kontrolujete nastroj, porovna sa namerany polomer s
polomerom nastroja R z TOOL.T. TNC vypocita
odchylku so spravnym znamienkom a zapiSe tuto ako
hodnotu delta DR do TOOL.T. Dalej je odchylka k
dispozicii aj v parametri Q 116. Ak je hodnota delta
vacsia ako pripustna tolerancia opotrebovania alebo
zlomenia pre polomer nastroja, potom TNC zablokuje
nastroj (stav L v TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v tolerancii

1,0: Nastroj je opotrebovany (prekrocenie RTOL)
2,0: Nastroj je zlomeny (prekrocenie RBREAK) Ak
nechcete dalej spracuvat vysledok z merania v ramci
programu, potvrdte dialégovu otazku klavesom NO
ENT

Bezpeéna vySka: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpec€na vyska
zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj
automaticky nad tanier (bezpec€nostna oblast z
MP6540). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativhe PREDEF

Premeranie reznych hran 0 = nie/1 = ano: Definovanie,
¢i sa ma dodato¢ne vykonat premeranie jednotlivych
reznych hran (premerat sa da max. 20 reznych hran)

Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov @

Példa: Prvé meranie s rotujiucim nastrojom; stary
format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32,0 POLOMER NASTROJA

8 TCH PROBE 32.1 PREVERIT: 0

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 PREMERANIE REZ.
HR.: 0

Példa: Kontrola s meranim jednotlivych hran, stav
ulozit’ v Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32,0 POLOMER NASTROJA

8 TCH PROBE 32.1 PREVERIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 32.3 PREMERANIE REZ.
HR.: 1

Példa: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 POLOMER NASTROJA
Q340=1 ;PREVERIT
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PREMERANIE REZ. HR.



19.6 Premeranie celého nastroja (cyklus
33 alebo 483, DIN/ISO: G483)

Priebeh cyklu

Pre kompletné zmeranie nastroja (dizka a polomer), programuijte
meraci cyklus TCH PROBE 33 alebo TCH PROBE 482 (pozrite aj
,Rozdiely medzi cyklami 31 az 33 a 481 az 483" na strane 481). Cyklus
je vhodny najma pre prvé meranie nastrojov, nakolko — v porovnani s
jednotlivym meranim dizky a polomeru — sa ziska znaény asovy
naskok. Pomocou zadavacich parametrov mézete nastroj zmerat
dvomi spésobmi:

Meranie s rotujucim nastrojom

Meranie s rotujucim nastrojom a dalSim meranim jednotlivych
reznych hran

TNC zmeria nastroj podfa pevne naprogramovaného priebehu.
Najskor sa zmeria polomer nastroja a nasledne dizka nastroja. Priebeh
merania zodpoveda priebehom z meracieho cyklu 31 a 32.

Pri programovani dodrzujte!

Pred prvym meranim nastroja zapiste priblizny polomer,
@ pribliznu dlzku, po&et reznych hran a smer rezania
prislusného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa mézu
merat so stojacim vretenom. K tomu musite v tabulke
nastrojov definovat pocet reznych hran CUT s 0 a
prispésobit strojovy parameter 6500. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.
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19.6 Premeranie celého nastroja (cyklus 33 alebo 483, DIN/ISO

Parametre cyklu

33

&0
i

]
&0
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Merat’ nastroj = 0/preverit’ = 1: Definovanie, Ci sa
nastroj premeria po prvykrat, alebo &i chcete preverit
uz premerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepise
polomer nastroja R a dlzku nastroja L do centralnej
pamate nastrojov TOOL.T a ur¢i hodnoty delta DR a
DL = 0. Ak kontrolujete nastroj, porovnaju sa
namerané Udaje nastroja s udajmi nastrojaz TOOL.T.
TNC vypodita odchylky so spravnym znamienkom a
zapiSe tieto ako hodnoty delta DR a DL do TOOL.T.
Dalej su tieto odchylky k dispozicii aj v parametroch
Q115 aQ116. Ak je niektora hodnota delta vacésia ako
pripustna tolerancia opotrebovania alebo zlomenia,
potom TNC zablokuje nastroj (stav L v TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v tolerancii

1,0: Nastroj je opotrebovany (prekrocenie LTOL
alebo/a RTOL)

2,0: Nastroj je zlomeny (prekro¢enie LBREAK
alebo/a RBREAK) Ak nechcete dalej spracuvat
vysledok z merania v ramci programu, potvrdte
dialégovu otazku klavesom NO ENT

Bezpecna vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpecna vySka sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpecna vySka
zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal pod
hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj
automaticky nad tanier (bezpe€nostna oblast z
MP6540). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999, alternativne PREDEF

Premeranie reznych hran 0 = nie/1 = ano: Definovanie,
¢i sa ma dodato¢ne vykonat premeranie jednotlivych
reznych hran (premerat sa da max. 20 reznych hran)

Cykly snimacieho systému: Automatické meranie nastrojov @

Példa: Prvé meranie s rotujiucim nastrojom; stary
format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERAT NASTROJ

8 TCH PROBE 33.1 PREVERIT: 0

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 PREMERANIE REZ.
HR.: 0

Példa: Kontrola s meranim jednotlivych hran, stav
ulozit’ v Q5; stary format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MERAT NASTROJ

8 TCH PROBE 33.1 PREVERIT: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 33.3 PREMERANIE REZ.
HR.: 1

Példa: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 MERAT NASTROJ
Q340=1 ;PREVERIT
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PREMERANIE REZ. HR.
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Tabulka prehladu 3
o
Obrabacie cykly r<
()
) o DEF  CALL S
Cislo cyklu Oznaéenie cyklu aktivne aktivne Strana Q
7 Presunutie nulového bodu Strana 264 g
8 Zrkadlit Strana 272 _g
9 Doba zotrvania Strana 293 l‘_“
10 Otacanie Strana 274
11 Faktor mierky Strana 276
12 Vyvolanie programu Strana 294
13 Orientacia vretena Strana 296
14 Definicia obrysu Strana 183
19 Natocenie roviny obrabania Strana 280
20 Data obrysu SL Il Strana 188
21 Predvftanie SL Il Strana 190
22 Pretahovanie SL Il Strana 192
23 Hibka nagisto SL Il Strana 196
24 Strana nacisto SL Il Strana 197
25 Obrys Strana 199
26 Faktor mierky Specificky podla osi Strana 278
27 Plast valca Strana 213
28 Plast valca - frézovanie drazok Strana 216
29 Plast valca - vystupok Strana 219
30 Spracovanie 3D dat Strana 245
32 Tolerancia Strana 297
39 Plast valca - vonkajsi obrys Strana 222
200 Vitanie Strana 73
201 Vystruhovanie Strana 75
202 Vyvrtavanie Strana 77
203 Univerzalne vitanie Strana 81
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Tabulka prehladu

DEF CALL

Cislo cyklu Oznaéenie cyklu aktivne aktivne Strana
204 Spéatné zahlbovanie Strana 85
205 Univerzélne hibkové vitanie Strana 89
206 Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacou hlavou, nové Strana 105
207 Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacej hlavy, nové Strana 107
208 Vyfrézovanie otvoru Strana 93
209 Rezanie vnutorného zavitu s ldmanim triesok Strana 110
220 Bodovy raster na kruhu Strana 171
221 Bodovy raster na Ciarach Strana 174
230 Riadkovanie Strana 247
231 Priamkova plocha Strana 249
232 Rovinné frézovanie Strana 253
240 Centrovanie Strana 71
241 Jednobritové vitanie Strana 96
247 Vlozit vztazny bod Strana 271
251 Pravouhly vyrez - kompletné obrabanie Strana 139
252 Kruhovy vyrez - kompletné obrabanie Strana 144
253 Frézovanie drazok Strana 148
254 Kruhova drazka Strana 153
256 Pravouhly vystupok - kompletné obrabanie Strana 158
257 Kruhovy vystupok - kompletné obrabanie Strana 162
262 Frézovanie zavitu Strana 115
263 Frézovanie zavitu so zapustenim Strana 118
264 Vitacie frézovanie zavitu Strana 122
265 Vftacie frézovanie zavitu Helix Strana 126
267 Frézovanie vonkajSieho zavitu Strana 130
270 Udaje tahu obrysu Strana 201
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Cykly snimacieho systému >
©

. o DEF CALL <o

Cislo cyklu Oznacenie cyklu aktivne aktivne Strana E

0 Vztazné rovina Strana 392 8

1 Polarny vztazny bod Strana 393 %

2 TS, kalibrovat’ polomer Strana 437 f

3 Merat Strana 439 .g
®

4 Merat 3D Strana 441 =

9 TS kalibrovat dizku Strana 438

30 Kalibrovat TT Strana 485

31 Zmerat/skontrolovat dizku nastroja Strana 487

32 Merat/preverit polomer nastroja Strana 489

33 Zmerat/skontrolovat diZku a polomer nastroja Strana 491

400 Zakladné natoCenie cez dva body Strana 312

401 Zakladné natoCenie cez dva otvory Strana 315

402 Zakladné natocCenie cez dva Capy Strana 318

403 Kompenzovat Sikmu polohu osou ota€ania Strana 321

404 Zadat z&kl. natoCenie Strana 324

405 Kompenzovat $ikmu polohu s osou C Strana 325

408 Vlozit vztazny bod, stred drazky (funkcia FCL 3) Strana 335

409 Vlozit vztazny bod, stred vystupku (funkcia FCL 3) Strana 339

410 Vztazny bod - vlozit vnatorny pravouholnik Strana 342

411 Vztazny bod - vlozit vonkajsi pravouholnik Strana 346

412 Vztazny bod - vlozit vnatorny kruh (otvor) Strana 350

413 Vztazny bod - vlozit vonkajsi kruh (ap) Strana 354

414 Vztazny bod - vloZit vonkajsi roh Strana 358

415 Vztazny bod - vlozit vnutorny roh Strana 363

416 Vztazny bod - vlozit' stred otvoru Strana 367

417 Vztazny bod - vlozit os snimacieho systému Strana 371

418 Vztazny bod - vlozit' stred Styroch otvorov Strana 373

419 Vztazny bod - vloZit’ jednotlivd zvolitelnd os Strana 377
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Tabulka prehladu

DEF CALL

Cislo cyklu Oznacenie cyklu aktivne aktivne Strana

420 Obrobok zmerat uhol Strana 394
421 Obrobok zmerat’ vnutorny kruh (otvor) Strana 397
422 Obrobok zmerat vonkajsi kruh (€ap) Strana 401
423 Obrobok zmerat vnutorny pravouholnik Strana 405
424 Obrobok zmerat' vonkajsi pravouholnik Strana 409
425 Obrobok zmerat’ vnutornu Sirku (drazka) Strana 413
426 Obrobok zmerat’ vonkajSiu Sirku (vystupok) Strana 416
427 Obrobok zmerat' jednotlivd, zvolitelnu os Strana 419
430 Obrobok zmerat rozstup kruznice Strana 422
431 Obrobok zmerat rovinu Strana 422
440 Zmerat posunutie osi Strana 443
441 Rychle snimanie: Vlozit globalny parameter snimacieho systému (funkcia FCL 2) Strana 446
450 KinematicsOpt: Zalohovanie kinematiky (volitelne) Strana 452
451 KinematicsOpt: Premeranie kinematiky (volitelne) Strana 454
452 KinematicsOpt: Kompenzacia predvolby (volitelne) Strana 454
480 Kalibrovat' TT Strana 485
481 Zmerat/skontrolovat dizku nastroja Strana 487
482 Merat/preverit polomer nastroja Strana 489
483 Zmerat/skontrolovat dizku a polomer nastroja Strana 491
484 Kalibracia infracerveného TT Strana 486
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