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Pruvodce

... je pomUcka programatora fidiciho systému iTNC 530, ve
zkraceném podani. Uplny navod na programovani a obsluhu
TNC naleznete v Priru€ce pro uZivatele. Tam muzete také
nalézt informace tykajici se

Programovani s Q-parametry;
Centralniho zasobniku nastrojl;

Korektur 3D-nastrojl;
Promé&rovani nastrojl.

Symboly pouzivané v Priivodci

Dulezité informace jsou v Privodci opatfeny nasledujicimi
symboly:

@ Dulezity pokyn!

Varovani: v pfipadé nedodrZenivznika pro obsluhu
nebo stroj nebezpecdi!

Stroj a TNC musi byt pro popsané funkce
pripraveny vyrobcem stroje!

Kapitoly v Pfiru€ce pro uzivatele. Zde najdete
podrobné informace k danému tématu.

3 0= B

Ridici systém

NC-software cislo

iTNC 530 340 490-03
iTNC 530, exportni verze 340 491-03
iTNC 530 pod Windows 2000 340 492-03
iTNC 530 pod Windows 2000, 340 493-03
exportni verze

Programovaci pracovisté 340 494-03

iTNC 530

Pravodce
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Zaklady
Programy/Soubory

Djj Viz ,Programovani, sprava souborut“.

Programy, tabulky a texty uklada TNC do soubor(. Oznacdeni souboru
se sklada ze dvou Casti:

[FroGEs E—

Jméno souboru Typ souboru
Maximalni délka Viz tabulka vpravo

Soubory v TNC Typ
Programy

ve formatu HEIDENHAIN .H
ve formatu DIN/ISO A
Programy smarT.NC

Jednotkovy program .HU
Obrysovy program .HC
Tabulky bodt .HP
Tabulky pro

Nastroje T
Vymeéniky nastroju .TCH
Palety .P
Nulové body .D
Body .PNT
Predvolby (vztazné body) .PR
Rezné podminky .CDT
Rezné materialy, materialy .TAB
Texty jako

Soubory ASCII A
Soubory NAPOVEDY .CHM

Zaklady



VytvofFeni nového programu obrabéni

Zvolte adresar, do kterého se ma program ulozit. [uent Program zadat/edit
MGT L. e Def BLK-FORM: HAX-bod 7
Zadejte novy nazev programu, potvrdte klavesou ZADANI. 3 gesin PGH BLK nn
. - |

Zvolte mérové jednotky: stisknéte softklavesu MM nebo ; :t: ESE: S; 2,“2‘;2 :::?aaz w =
PALCE. TNC prejde do okna programu a zahdji dialog k ) C|
definovani BLK-FORM (neobrobeny polotovar). 3 ENDRENCELKHN (L)
Zadejte osu vietena. ' ':H?
Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MIN-bodu. Filim

> Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MAX-bodu.

'c —

8 1 BLK FORM 0,1 Z X+0 Y+0 Z-50

X

ﬁ 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘




Definice rozdéleni obrazovky

Ruéni provoz "‘"
zadatsedit
Djw) Viz ,Uvod, iTNC 530*. ‘ .
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sTATUS OF Stau Stau Stay <=
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Zaklady

Druh provozniho rezimu

Obsah obrazovky

Plynulé provadéni
programu Provadéni
programu po bloku
Testovani programu

Program

Program/provoz plynule

Program vlevo, ¢lenéni
programu vpravo.

Program vlevo, stav vpravo

BEGIN PGH 1

BLK FORH @.

TooL cALL 3

L X-58 ¥~

]

L X-30 ¥

7 L X0 el

2 CT xR W

7811 M

BLK FORH 8.1 Z X-88 v-7@ Z-27@

2 Xe138 Y458 Zeas
z sIses
90 Ze20 RE F1888 N3

a8 Zeie RR

BE  Z-18

Programové odkazy,
grafika vpravo

Grafika

8% S-I8T 16:39
o% BiNml
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Tacatak
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WPOSET
BLOKU
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TEST
POUZITI

Tabulka
il Bodd

Program zadat/editovat

Program

Program vlevo, ¢lenéni
programu vpravo.

Buéni
provez

Program zadat/edit

Program vlevo,
programovaci grafika vpravo

Program vlevo, ¢arova
grafika 3D vpravo

|

DEGIN PGR

BLK FORH @.
TOOL CALL §
L Ze50 AR
L oxsd Yed
L Z-5 Re FI
FPOL  Xed

FL  PR422.8

R E R R

1@ FCT DR- 260
11 FL X2 Ve
12 FSELECTZ
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HOSEFK HR
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FRAX h3
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[
PR RL F750
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Pravouhlé souradnice - absolutné

Rozmérové Gdaje se vztahuji k aktualnimu nulovému bodu. Nastroj
pojizdi v absolutnich souradnicich.

Osy programovatelné v NC-bloku

5 libovolnych os

2 linearni osy v jedné roviné nebo o
3 linearni osy s cyklem 19 ROVINA OBRABENI

Pfimkovy pohyb
Pohyb v kruhu

Pravouhlé souradnice - prirtistkové

Rozmérové udaje se vztahuji k naposledy naprogramované poloze
nastroje. Nastroj pojizdi o prirtistky soutfadnic.

Y
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Zaklady

Stred kruhu a poél: CC

Pro naprogramovani kruhové drahy pomoci drahové funkce C Seite 26
musite zadat stfed kruhu CC. Jinak se CC pouZiva jako pol pro
rozmérove udaje v polarnich souradnicich.

CC se definuje v pravouhlych soufadnicich.

Absolutné definovany stfed kruhu nebo pél CC se vzdy vztahuje k
momentalné aktivnimu nulovému bodu.

Prirlstkové definovany stfed kruhu nebo p6l CC se vZzdy vztahuje k
naposledy naprogramované poloze nastroje.

Vztazna osa uhlu

Uhly, jako je thel polarnich soufadnic PA a Ghel nato&eni ROT se
vztahuji ke vztazné ose.

Pracovni rovina Vztazna osaasmér0°’

Y

CCY &
\ cc
J@_

ICCY

ICCX

X/Y +X
Y/z +Y
Z/X +Z




Polarni souradnice

Rozmérové Gdaje v polarnich souradnicich se vztahuji k pélu CC.
Poloha
je v pracovni rovingé definovana pomoci:

radiusu polarnich souradnic PR = vzdalenost dané pozice od poélu

CC.
Uhlu polarnich soufadnic PA = uhel od vztazné osy uhlu k draze

CC-PR.

PFirastkové rozméry

Prirtistkové rozméry v polarnich soufadnicich se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze.

Programovani polarnich souradnic

[ V} Zvolte drahovou funkci

P

Stisknéte klavesu P

Odpovézte na otazky

10

Yi

0°

Zaklady



Zaklady

Definice nastrojt

Nastrojova data
KaZdy nastroj je oznacen Cislem od 0 do 254. KdyZ pracujete s

nazvy nastroja.
Zadani dat nastroje
Nastrojova data (délka L a radius R) se mohou zadavat:

ve formé tabulky nastroj (centralné, program TOOL.T)

nebo
primo v programu pomoci blokti TOOL DEF(mistné):
Cislo nastroje
DEF

Délka nastroje L

Radius nastroje R

Délka nastroje se musi naprogramovat jako rozdil délky LO proti
nulovému nastroji:

L>L0: nastroj je delSi nez nulovy nastroj

L<LO: nastroj je krat8i neZ nulovy nastroj

Zjistéte skuteCnou délku nastroje pomoci sefizovaciho pfistroje;
programovat se bude zjisténa délka.

1 8 12 13 18

yA 8

\/
>
X
Z A
(
Lo
AL<O
—
AL=0 AL>0




Vyvolani dat nastroje

TOOL
CALL

Cislo nastroje nebo jeho nazev

Osa vietena paralelni s X/Y/Z: Osa nastroje

Otacky vietena S

Posuv F

Pridavek na délku nastroje DL(napfiklad opotfebeni)
Pridavek na radius nastroje DR(napftiklad opotfebeni)

Pridavek na radius nastroje DR2(napfiklad opotifebeni)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1
5L Z+100 RO FMAX

6L X-10Y-10 RO FMAX M6

Vyména nastroje

)

P¥i najezdu pozice pro vymeénu nastroj davejte pozor -

moznost kolize!

Definujte smysl otaceni vietena pomoci funkce M:
M3: chod doprava

M4: chod doleva

Pridavky na radius nastroje nebo jeho délku maximalné
+99 999 mm!

pl<o i

R

[i(i_

Zaklady



Zaklady

Korekce nastroju
P¥i obrabéni bere TNC do Gvahy délku L a radius R vyvolaného nastroje.

Korekce délky
Zacatek ucinnosti:
Popojedte nastrojem v ose vietena.
Konec ucginnosti:
Vyvolejte novy nastroj nebo nastroj s délkou L=0.
Korekce radiusu
Zadatek ucinnosti:
Popojedte nastrojem v roviné obrabéni s RR nebo RL.
Konec ucinnosti:
Naprogramujte polohovaci blok s RO.
Jak pracovat bez korekce radiusu (napftiklad vrtani):

Naprogramujte polohovaci blok s RO.




Nastaveni vztazného bodu bez 3D-dotykové sondy

P¥i nastavovani vztazného bodu se indikace TNC nastavi na souradnice
nékteré znamé polohy obrobku:

Zalozte nulovy nastroj se znamym radiusem
Zvolte rucni provozni reZim nebo el. ru¢ni koleCko
NaSkrabnéte vztaznou plochu v ose nastroje a zadejte délku nastroje

Naskrabnéte vztazné plochy v roviné obrabéni a zadejte polohu
stfedu nastroje

Sefizeni a méreni pomoci 3D-dotykovych sond

Sefizeni stroje Ize provést velmi rychle, jednoduse a pfesné& pomoci
3D-dotykové sondy HEIDENHAIN.

Vedle snimacich funkci pro sefizovani stroje v rué¢nim provoznim rezimu
avrezimu s ru¢nim koleckem je v programovacich provoznich rezimech
k dispozici fada méficich cyklu (viz také PFiru¢ka pro uZivatele cykl(
dotykové sondy):

Meéfici cykly pro zjisténi a kompenzaci Sikmé polohy obrobku
MeéFici cykly pro automatické nastaveni vztazného bodu

Mé&Fici cykly pro automatické proméreni obrobku s porovnanim
toleranci a automatickou korekci nastroje

YA

Zaklady



éni obrysu

St

i aopus

Najet

Najeti a opusténi obrysu

Vychozi bod Pg
Pg leZi vné obrysu a musi se najet bez korekce radiusu.

Pomocny bod Py
Py lezi vné obrysu a TNC jej vypocita.

TNC jede nastrojem z vychoziho bodu P5 do pomocného
A bodu Py s naposledy naprogramovanym posuvem!

Prvni bod obrysu P, a posledni bod obrysu Pg

Prvni bod obrysu P, se naprogramuje v bloku APPR (anglicky:
approach = najeti). Posledni bod obrysu se bude programovat jako
obvykle.

Koncovy bod Py

Pn lezivné obrysu a vyplyva z bloku DEP (anglicky: depart = odjezd). Py

se najede automaticky pomoci RO.




Drahové funkce pfi najizdéni a odjizdéni
Stisknéte softklavesu Zadané drahové funkce:
DEP

Pfimka s tangencialnim napojenim
Pfimka kolmo k bodu obrysu
Kruhova draha s tangencialnim

napojenim

PFimkovy usek s tangencialnim
pfechodovym kruhem k obrysu

Programujte korekce radiusu v bloku APPR!
ql_% Bloky DEPnastavi korekci radiusu na RO!

éni obrysu

St

i aopus

Najet



Najeti po pfimce s tangencialnim napojenim: APPRLT
e Souradnice pro prvni bod obrysu Pp

LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho bodu

i obrysu Py.

3 Korekce radiusu RR/RL

2 7 LX+40 Y+10 RO FMAX M3

:% 8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

3_ 9LY+35Y+35

g 10L...

E‘ Najeti po pFfimce kolmo k prvnimu bodu obrysu: APPR LN
‘Z“ ‘;E | Souradnice pro prvni bod obrysu Py

LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho bodu
obrysu Py,

Korekce radiusu RR/RL

7L X+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L X+20 Y+35

i0L...

35

20

Y




Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim: APPRCT

*‘u-_q% ‘ Souradnice pro prvni bod obrysu Pa
: Radius Rzadejte
R>0
Uhel stredu CCAzadejte
CCA>0

Korekce radiusu RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9L X+20 Y+35

10L...

Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na obrys a
primy usek: APPRLCT

[vomm e Souradnice pro prvni bod obrysu Pp

Radius Rzadejte
R>0

Korekce radiusu RR/RL

7 L X+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9L X+20Y+35

i0L...

Y
85
B
Pa L
20 RR
CCA=
180° »
10 A0 e
¢ I GENE ol A
kY S P
¢ «— .~ 'H RO
R\ RR
—«-—@F, .
T X
10 20 40
Y
35
o
P, «
20 7
RR
10 Qﬁ\«g | - S
A""/ Pg
o G —
Vg -+ P RO
p \ S T H >
|RR
|f T X
10 20 40

éni obrysu

St
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Najet



éni obrysu

St

i aopus

Najet

20

Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim: DEP LT

FoE Délkovou vzdalenost mezi Pg a Pyzadejte
= LEN>0

23 LY+20 RRF100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25LZ+100 FMAX M2

Odjeti po pFfimce kolmo k poslednimu bodu obrysu: DEP LN

------ : Délkova vzdalenost mezi Pz a Pyzadejte
~0 LEN>0

23 LY+20 RRF100
24 DEP LN LEN+20 F100
25LZ+100 FMAX M2

YA
|
RR¥
20 1 P
© RR
2
—
-"":“ PN
R\ : RO
YA
RR
Py
RO
20 %z - —444— p
o E
- 20 RR
R\




Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim: DEP CT

[orer | Radius Rzadejte
#J R>0

Uhel sttedu CCA

23 LY+20 RRF100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25LZ+100 FMAX M2

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na obrys a
primy usek: DEP LCT
[(oerier | Souradnice koncového bodu Py
: Radius Rzadejte
R>0
23 LY+20 RRF100
24 DEP LCT X+10Y+12 R+8 F100

25LZ+100 FMAX M2

Y
RRI
Py :
20 RO' :.--;:" +
S 5
=
\\ % /‘ RR
e
N
YA
RRi
PE
RR

éni obrysu

St

i aopus

Najet



Drahové funkce

22

Drahové funkce

Drahové funkce pro polohovaci bloky

[BJ Viz ,Programovani: programovani obryst*.

Dohoda

P¥i programovani pohyb( nastroje se bude vZdy predpokladat, Ze se
pohybuje nastroj a obrobek je bez pohybu.

Zadani cilovych poloh

Cilové polohy muzete zadavat v pravouhlych nebo polarnich
souradnicich — absolutné nebo pfirtstkové nebo smisené absolutné a
prirastkoveé.

Udaje v polohovacim bloku
Uplny polohovaci blok obsahuje nasledujici tidaje:

Drahova funkce

Souradnice koncového bodu kongiciho a vybihajiciho obrysového
prvku (cilova poloha)

Korekce radiusu RR/RL/RO

Posuv F

Pridavna funkce M

Na zacatku obrabéciho programu napolohujte nastroj tak,
QI_% aby bylo vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.

Drahové funkce

Primka Strana 23
Zkoseni mezi dvéma & Strana 24
primkami

Zaobleni rohi e Strana 25
Zadejte sti¥ed kruhu nebo cq Strana 26
soufadnice pélu *

Kruhova draha kolem C Strana 26
stfedu kruhu CC

Kruhova drahas & Strana 27
uvedenym radiusem ¥

Kruhova draha s po Strana 28
tangencialnimnapojenim j

na predchazejici prvek

obrysu

Volné programovani Strana 31

obryst FK

FK




Primka L
L » Souradnice koncového bodu primky
td » Korekce radiusu RR/RL/RO

» Posuv F

» Pfidavna funkce M

Pomoci pravouhlych soufadnic

Drahové funkce

Pomoci polarnich souradnic

" Pl CC definujte predtim, neZ se budou programovat
polarni souradnice!

1 Pol CC programujte pouze v pravouhlych souradnicich!

1 Pol CC plati az do definovani nového polu CC!




Drahové funkce

24

VloZeni zkoseni CHF mezi dvé primky

> Délka zkoseni hrany
<o » Posuv F

" Obrys nesmi za¢inat blokem CHF!
@ " Korekce radiusu pred a za blokem CHF musi byt stejna!
= Ukos musi byt proveditelny s vyvolanym nastrojem!




Zaobleni rohti RND

Zacatek a konec kruhového oblouku tvofi tangencialni prechody s
predchazejicim a nasledujicim obrysovym prvkem.

o Radius R kruhového oblouku
o Posuv F pro zaobleni roht

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100

Y
40 .
Al
5
& 25 o
o
-
Ve S
5 N e Y=
4 ‘0
@ ? 3
T
=
10 40 ©
} .
(]

25



Drahové funkce
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Kruhova draha kolem stifredu kruhu CC

Souradnice stfedu kruhu CC
3 Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
a\ Smysl otaceni DR

Pomoci € a CP miZete naprogramovat cely kruh v jednom bloku.

Pomoci pravouhlych soufadnic
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Pomoci polarnich souradnic

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

polarni souradnice!

Po6l CC programujte pouze v pravouhlych soufadnicich!
Po6l CC plati az do definovani nového poélu CC!
Koncovy bod kruhu se stanovi pouze s pomoci PA!

@5 P6l CC definujte predtim, neZ se budou programovat

Y
v
" [DR+
ce
25 & ¥
/f DR-
R\ s
’ 25 45
Y




Kruhova draha CR s uvedenym radiusem

. » Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

» Radius R
Vétsi kruhovy oblouk: ZW > 180, R zaporné
Mensi kruhovy oblouk: ZW < 180, R kladné

» Smysl otaceni DR

CR

Drahové funkce




Drahové funkce
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Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim

or Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
j Korekce radiusu RR/RL/RO

Posuv F

Pfidavna funkce M

Pomoci pravouhlych soufadnic

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25Y+30

9 CT X+45 Y+20

10LY+0

Pomoci polarnich souradnic
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 LY+0

Po6l CC definujte pfedtim, neZ se budou programovat
@5 polarni souradnice!
P&l CC programujte pouze v pravouhlych soufadnicich!
Pl CC plati az do definovani nového polu CC!

YA

30
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Sroubovice (pouze v polarnich soufadnicich)

Vypocty (smér frézovani zdola nahoru)

Pocet chodu: n  Zavitové chody + pfeb&h chodu na
zaCatku a na konci zavitu

Celkova vyska: h  Stoupani P x pocet chodui n

P¥ir. uhel pol. IPA Pocet chodu n x 360°

souradnic:

Vychozi uhel: PA Uhel zagatku zavitu + Ghel preb&hu zavitu

Souradnice Z Stoupani P x (pocet chodu zavitu +

zaCatku: prebéh chodu na zadatku zavitu)

Drahové funkce

29



Drahové funkce
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Tvar Sroubovice

Vnitini zavit | racovni JmE - ek
smeér otaceni radiusu
pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z- DR- RR
levochody Z- DR+ RL
ixe s s Pracovni Smysl Korekce
RasIEl smeér otaceni radiusu
pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z- DR- RL
levochody Z- DR+ RR

25

Zavit M6 x 1 mm s 5 chody:
12 CC X+40 Y+25
13LZ+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-




Volné programovani obrysu FK

Dj) Viz ,Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK“

V ptipadech, kdy chybi na vykresech obrobk soufadnice cilovych bodu
nebo tyto vykresy obsahuji udaje, jez nelze zadat pres Seda tlaCitka
drahovych funkci, tak pouzijte ,Volné programovani obryst FK“.

Mozné udaje o obrysovém prvku:
Znamé souradnice koncového bodu
Pomocné body na obrysovém prvku
Pomocné body v blizkosti obrysového prvku
Relativni vztah k jinému obrysovému prvku
Udaje o sméru (thel)/udaje o poloze
Udaje o prib&hu obrysu

Pouzivejte spravné FK-programovani:
V8echny obrysové prvky musi lezet v roviné obrabéni.
Zadejte vSechny dostupné udaje o obrysovém prvku.
PFi smé&Sovani konvencénich blokl a FK-blokd musi byt kazdy usek,
ktery byl programovan pomoci FK, jednoznacné ur€en. Teprve pak
povoli TNC zadani konvencénich drahovych funkci.

Volné programovani obrysu FK



Volné programovani obrysu FK
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Prace s programovaci grafikou

@5 Zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM+GRAFIKA!

Zobrazit riizna feSeni

e Zvolit a potvrdit zobrazené feSeni
Dt Programovani dalSich obrysovych prvki
Start Vytvoreni programovaci grafiky k dalSimu
[ ] programovanému bloku

Standardni barvy programovaci grafiky

modra Prvek obrysu je jednoznacné urcen.

zelena Zadané udaje pripousti vice feSeni; zvolte to spravné

éervena Zadané udaje prvek obrysu jesté dostatecné
nedefinuji; zadejte dalSi udaje.

svétle Pohyb je programovany rychloposuvem.

| muny Program zadat/edit

|provoz

| 18 Py

| 18 FEr PRets paezis ce- cox-s c oo
| 17 Fer oRs Ria LENZD

| 18 FeT DRe Pixee Pivese

|18 FL an-Be POX-5 POVel0s DS

| 28 END PGR SCHMEIDE MM

Ukazat
redani

volba
fadani

.E.HE@

!

=il
-t




Zahajeni FK-dialogu

Zahaji FK-dialog, k dispozici jsou nasledujici funkce:
FK-prvek Softklavesy
Pfimka s tangencialnim napojenim ‘ =
PFimka bez tangencialniho napojeni ‘ u/ . ‘
Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim | r:;_/T
Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni |_Z
Po6l pro FK-programovani ”:L—_j' ‘

Volné programovani obrysu FK

33



Volné programovani obrysu FK
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Souradnice koncového bodu X, Y nebo PA, PR

Pravouhlé souradnice Xa'Y

Polarni souradnice vztazené k FPOL

Inkrementalni zadavani @

- 20




Stied kruhu CC v bloku FC/FCT

Volné programovani obrysu FK

Stred v pravouhlych souradnicich

Stfed v polarnich souradnicich

Inkrementalni zadavani

15

20

35



Volné programovani obrysu FK
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Pomocné body na obrysu nebo vedle néj

Znamé udaje Softklavesy

g?tlg?:ggigg )SF;i:)rgrlglocného bodu !wﬁ/ ‘ |ﬂ_‘
Pinaoraprmi o ki
SunsricsXponersneo (5] [ [0

Souradnice Y pomocného bodu

60.071
53

/,RJO

70°

50
42.929

P1,P2nebo P3kunovecrany |0 | | [
Znamé udaje Softklavesy
Souradnice X a Y pomocného bodu vedle e = ‘
primky ) ]
Vzdalenost pomocného bodu od pfimky ‘ s

__4
Souradnice Xa'Y pomocného bodu vedle i .
kruhové drahy (e 7] [leov 7]
Vzdalenost pomocného bodu od kruhové [0
drahy il

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Smér a délka prvku obrysu

Délka pfimky

Uhel stoupani p¥imky

Délka tétivy LEN useku kruhového oblouku

Uhel stoupani AN vstupni tangenty

Oznaceni uzavieného obrysu

Pocatek obrysu:
Konec obrysu:

CLSD+
CLSD-

<

Volné programovani obrysu FK
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Volné programovani obrysu FK
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Relativni vztah k bloku N: soufadnice koncového bodu

Souradnice srelativnim vztahem zadavejte vZdy pfrirtistkove.
@ Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku, k némuz se
vztahujete.
Znamé udaje Softklavesy

Pravouhlé soufadnice vztazené k bloku
N R ] RY (2]

Polarni souradnice vztazené k bloku N

rer ) | | e |

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

Y

10

20
20 g
o\ |.90°
200
"FPOL +
BWZZ N\
35

10




Relativni vztah k bloku N: smér a vzdalenost obrysového prvku

Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku, k némuz se

@ Souradnice srelativnim vztahem zadavejte vZdy pfirtistkove.

vztahujete.

Znamé udaje Softklavesy
Uhel mezi pfimkou a jinym prvkem obrysu, =
popripadé& mezi vstupni tangentou kruhového
oblouku a jinym prvkem obrysu

Primka rovnobézna s jinym prvkem obrysu [ pem st
Vzdalenost pfimky od rovnobé&zného prvku obrysu [ 2]

17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Volné programovani obrysu FK
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Volné programovani obrysu FK
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Relativni vztah k bloku N: stifed kruhuCC

Souradnice s relativnim vztahem zadavejte vZdy prirtstkove.
Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku, k némuz se
vztahujete.

Pravouhlé souradnice stfedu kruhu
vztazené k bloku N

Polarni souradnice stfedu kruhu
vztaZzené k bloku N




Podprogramy a opakovani ¢asti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky se mohou nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti programi.
Prace s podprogramy

1 Hilavni program probiha aZ do vyvolani podprogramu CALL LBL 1

2 Poté se provede podprogram — oznaceny pomoci LBL 1 — aZ do
svého konce LBL O

3 Poté pokracuje hlavni program

Podprogramy davejte za konec hlavniho programu (M2)!

Otazku dialogu REP zodpové&zte klavesou BEZ ZADAN; !
@ CALL LBLO je nepfipustné!

Prace s opakovanim ¢asti programu
1 Hilavni program probiha aZ do vyvolani opakovani ¢asti programu
CALL LBL 1 REP2

2 (Castprogramu mezi LBL 1 a CALL LBL 1 REP2 se opakuje tolikrat,
kolikrat je uvedeno u REP

3 Po poslednim opakovani pokracuje hlavni program dale

Opakovana ¢ast programu se vykona tudizZ o jedno
@5 opakovani vice, nezZ je pocet naprogramovanych
opakovani!

B T

BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

i

L Z+100 M2

LBL1 <«

@

LBLO
END PGM ...

BEGIN PGM ...

@

LBL1

IX1E;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

ani

i programu

Podprogramy a opakov
t

cas
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Vnoiené podprogramy

Podprogram v podprogramu

1 Hlavni program probiha az do vyvolani prvniho podprogramu
CALLLBL 1

2 Podprogram 1 se provede az do vyvolani druhého podprogramu
CALLLBL2

3 Podprogram 2 probiha az do konce podprogramu
Pak pokracuje podprogram 1 a probiha az do svého konce
5 Poté pokracCuje dale hlavni program

H

@ Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe!

Podprogramy mohou byt vhofeny az do maximalné
8 urovni.



Libovolny program jako podprogram

1 Hlavni vyvolavajici program A probiha aZ do vyvolani CALL PGM B

2 Vyvolany program B se kompletné vykona
3 Dale pokraduje vyvolavajici hlavni program A

e

Vyvolany program nesmi byt ukon¢en pomoci M2 ani
M30'!

BEGIN PGM A

7

CALL PGM B

END PGM A E

 aeae—

BEGIN PGM B

END PGM B

ani

i programu

Podprogramy a opakov
t

cas
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Prace s cykly
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Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni jsou v TNC uloZena jako cykly. Také jsou ve
formeé cykld k dispozici prepoc&ty souradnic a nékteré specialni funkce.

provedte pred zpracovanim graficky test programu!
Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni!

TNC predpolohuje ve vSech cyklech s islem pres 200
nastroj v ose nastroje automaticky.

@5 Aby se zabranilo chybnym zadanim pri definici cykl

Definovani cyklu
Zvolte prehled cykl:
DEF

Zvolit skupinu cykll

vrianis

zaUity

Zvolit cyklus

Skupina cyklu

Cykly hlubokého vrtani, vystruzovani,
vyvrtavani, zahlubovani, vrtani zavitu,
fezani zavitll a frézovani zavitu

urtanis

zaUity

Cykly k frézovani kapes, ¢ept a
drazek

Cykly pro vytvareni bodovych rastru,
napr. diry na kruznici nebo v radé

SL-cykly (Subcontur-List), jimiz Ize
obrabét obrysy, které se skladaji z
vice prekryvajicich se dil€ich obrysl,
interpolace na plasti valce

Cykly k ploSnému frézovani
(fadkovani) rovinnych nebo
vzajemneé se pronikajicich ploch

Cykly pro transformaci (prepocet)
souradnic, jimiZ Ize libovolné obrysy
posouvat, natacet, zrcadlit,
zvétSovat a zmenSovat

| Transtor.

| seuzaanic

Specialni cykly ¢asové prodlevy,
vyvolani programu, orientace
vietena, tolerance

| Beecislni
evkly




Graficka podpora pfi programovani cyklu
TNC vas podporuje pri definovani cyklti pomoci grafického zobrazeni
zadanych parametra.

Vyvolani cyklt
Nasleduijici cykly jsou platné od okamZziku jejich definice v obrabécim
programu:

Cykly pro transformaci (prepocet) souradnic;
Cyklus PRODLEVA

Cykly SL — OBRYS a DATA OBRYSU

Rastr bodu

Cyklus TOLERANCE

VSechny ostatni cykly jsou platné po vyvolani pomoci:

CYCL CALL.: plati po blocich
CYCL CALL PAT: plati po blocich ve spojeni s tabulkou bodu

CYCL CALL POS: plati po blocich, poté co byla najeta pozice
definovana v bloku CYCL CALL POS

M99: plati po blocich
M89: plati modalné (v zavislosti na strojnich parametrech)

z
2
éq
5

| muan
| provoz

Program zadat/edit
Stoupani zavitu 7

BLK FORM 8.2 X+109 V+180 2+

TOOL CALL 1 Z 55009

L 2+190 R FRAx

L X-29 ¥+30 RO FHAX M3

CVOL DEF 204 PREDURTANT «FREZOUANT

0338=410

2ZROANY PRUMIER

FFEREDS] B STOUPRNI TAVITU

o291

B35

625304

03510 e

oz8zs e

oIsss

oI5T=e

1
5
e
@

1

20

58

o

THLOUBKA ZAVETU
THLOUBKA DIEY

IF NEPOLOHOUANT
JEPUSOB FREZOUANT
JHLOUBKA PRISLV
JUVEHOZT POLOHA HORNT

FHLOUBK, ZLOMU TRISKY 3

END POS NEU MR

K

=

<
| =

LLLE

Prace s cykly
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Cykly pro zhotovov
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Cykly pro zhotovovani otvoru a zaviti

Piehled

Disponibilni cykly

240 STREDENI

200 VRTANI

201 VYSTRUZOVANI

202 VYVRTAVANI

203 UNIVERZALNI VRTANI

204 ZPETNE ZAHLUBOVANI

205 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

208 VYFREZOVANI DiRY

206 NOVE REZANI VNITRNICH ZAVITU

207 NOVE REZANI VNITRNICH ZAVITU GS

209 REZANIVNITRNICH ZAVITU S PRERUSENIM
TRISKY

262 FREZOVANIZAVITU

263 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM

264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU

265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX

267 FREZOVANIVNEJSIHO ZAVITU

Strana 47
Strana 48
Strana 49
Strana 50
Strana 51
Strana 52
Strana 53
Strana 54
Strana 55
Strana 56
Strana 57

Strana 58
Strana 59
Strana 60
Strana 61
Strana 62




VYSTREDENI (cyklus 240)
CYCL DEF: zvolte cyklus 400 STREDENI
Bezpedna vzdalenost: Q200

Volba hloubka/pramér: volba, zda se ma stredit na zadanou
hloubku nebo na zadany priimér. Q343

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Pramér: znaménko urcuje pracovni smér: Q344

Posuv do hloubky: Q206

Casova prodleva dole: @211

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecna vzdalenost: Q204

11 CYCL DEF 240 VYSTREDENI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q343=1 ;VOLBA HLOUBKY/PRUMERU
Q201=+0 ;HLOUBKA

Q344=-10 ;PRUMER
Q206=250 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Q211=0 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

z A  Hom
N
©
Q@10
I T o
Ll Q201
Q344
I
X
YA
50 C)
I
¢ X
30 80
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Cykly pro zhotovov
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Zavi

VRTANI (cyklus 200)

CYCL DEF: zvolte cyklus 200 VRTANI
Bezpedna vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Posuv do hloubky: Q206
Hloubka prisuvu: Q202
Casova prodleva nahote: Q210
Souradnice Povrch obrobku: Q203
2. Bezpecéna vzdalenost: Q204
Casova prodleva dole: Q211
11 CYCL DEF 200 VRTAT
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV PRiISUVU DO HL.
Q202=5 ;HLOUBKA PRIiSUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q211=0.1 ;CAS. PRODLEVA DOLE
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

=5
z A B Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
202
j///o ’
|
X
Yi
N
MEEE
t X
30 80




VYSTRUZOVAN:I (cyklus 201)

CYCL DEF: zvolte cyklus 201 VYSTRUZOVANI
Bezpedna vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Posuv do hloubky: Q206
Casova prodleva dole: Q211
Posuv pro vyjeti: Q208
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpetna vzdalenost: Q204
10L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 201 VYSTRUZOVANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=100 ;POSUV PRiISUVU DO HL.
Q211=0.5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=250 ;POSUV ZPET
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

=]
z A B Q206
N
0203 {} Q200 Q204
g2l Q201
Q268E'
j ©
Q21
o
X
Y
D
o S
¢ X

30

80
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VYVRTAVANI (cyklus 202)

@ Stroja TNC musi byt pro cyklus VYVRTAVANI upraveny od
vyrobce stroje!
Obrabéni se provede s regulovanym vietenem!

Nebezpedi kolize! Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel
A od okraje otvoru!

CYCL DEF: zvolte cyklus 202 VYVRTAVANI
Bezpecna vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Posuv do hloubky: Q206

Casova prodleva dole: @211

Posuv pro vyjeti: Q208

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecna vzdalenost: Q204

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) na dné otvoru: Q214

Uhel pro orientaci vietena: @336

Q203

z A

Q206

Q200 Q204

oo
=

Q211

Q201 H 208

\

=Y




UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)
CYCL DEF: zvolte cyklus 203 UNIVERZALNI VRTANI

Bezpedna vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Posuv do hloubky: Q206
Hloubka prisuvu: Q202
Casova prodleva nahote: Q210
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpetna vzdalenost: Q204
Velikost ubéru po kazdém prisuvu: Q212
Po&. preruSeni trisky az do vyjeti: Q213
Minimalni hloubka pfisuvu pokud je zadana velikost ubéru: Q205
Casova prodleva dole: @211
Posuv pro vyjeti: Q208
Zpétny pohyb pfi pferuseni tfisky: Q256

Q203

z A

Q210

KOQZH

=Y
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ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204)

@ Stroj a TNC musi byt pro cyklus ZPETNE ZAHLOUBENI
upraveny od vyrobce stroje!
Obrabéni se provede s regulovanym vietenem!

ode dna otvoru!
Pouzivejte cyklus pouze se zpétnymi vyvrtavacimi tyCemi!

f Nebezpedi kolize! Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel

CYCL DEF: zvolte cyklus 204 ZPETNE ZAHLUBOVANI
Bezpetna vzdalenost: Q200

Hloubka zahloubeni: Q249
Tloustka materialu: Q250
Excentricita: Q251

Vyska bfitu: Q252

Polohovaci posuv: Q253

Posuv pfi zahlubovani: Q254
Prodleni na dné zahloubeni: Q255
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpecéna vzdalenost: Q204
Smér vyjeti (0/1/2/3/4): Q214
Uhel pro orientaci vietena: Q336

z A
Q204
Q200
Q250 Q203
/e _
Q200 X
z A
Q252
|
I
s ] |
quss |
Q254
@ &S -
X




UNIVERZALNIi HLUBOKE VRTAN:I (cyklus 205)

CYCL DEF: zvolte cyklus 205 UNIVERZALNI HLOUBKOVE VRTANI

Bezpedna vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201
Posuv do hloubky: Q206

Hloubka prisuvu: Q202

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecna vzdalenost: Q204

Velikost ubéru po kazdém pfisuvu: Q212

Minimalni hloubka pfisuvu pokud je zadana velikost ubéru: Q205

PFfedstavna vzdalenost nahore: Q258
Predstavna vzdalenost dole: Q259

Hloubka vrtani az do preru$eni tfisky: Q257
Zpétny pohyb pfi pferuseni tfisky: Q256
Casova prodleva dole: @211

Hlubsi vychozi bod: Q379

Polohovaci posuv: Q253

Q203

zA =
E Q206
A4
Q200 Q204
Q257
— Q202
Q201

NS

A

=Y
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Zavi

VRTACIi FREZOVANI (cyklus 208)

Predpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO
CYCL DEF: zvolte cyklus 208 VRTACIi FREZOVANI
Bezpetna vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q201

Posuv do hloubky: Q206

PFisuv na jeden zavit Sroubovice: Q334

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecna vzdalenost: Q204

Cilovy priimér otvoru: Q335

Predvrtany priimér: Q342

Druh frézovani: Q351

Sousledné: +1

Nesousledné: -1

12 CYCL DEF 208 VRTACIi FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-80 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q334=1.5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q203=+100 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q335=25 ;CiLOvY PRUMER
Q342=0 ;ZADANY PRUMER
Q351=0 ;DRUH FREZOVANiI

z i
a Q200
203 Q334
Q201
ST
!
X
Y
Q206
quny
_I-O
2
g




NOVE REZANi VNITRNICH ZAVITU (cyklus 206) s vyrovnavaci hlavou

Pro pravy zavit se musi vieteno aktivovat pomoci M3, pro
@ levy zavit pomoci M4!

Vymeéna vyrovnavaci hlavy
CYCL DEF: zvolte cyklus 206 NOVE REZANi VNITRNICH ZAVITU
Bezpectna vzdalenost: Q200

Hloubka otvoru: délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem obrobku
a koncem zavitu: Q201

Posuv F = otacky vietena S x stoupani zavitu P: Q206
Zadejte prodlevu dole (hodnotu mezi 0 a 0,5 sekundy): Q211
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpecna vzdalenost: Q204
25 CYCL DEF 206 VRTANI ZAVITU NOVE
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HL.
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

‘ Q200

Q201
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NOVE REZANI VNITRNiICH ZAVITU GS (cyklus 207) bez vyrovnavaci hlavy

@ Stroj a TNC musi byt pro cyklus Rezani vnitfnich zavitt
bez vyrovnavaci hlavy upraveny od vyrobce stroje!
Obrabéni se provede s regulovanym vietenem!

CYCL DEF: zvolte cyklus 207 NOVE REZANi VNITRNICH ZAVITU
GS

Bezpecna vzdalenost: Q200
Hloubka otvoru: délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem obrobku

a koncem zavitu: Q201

Stoupani zavitu: Q239
Znameénko definuje pravy nebo levy zavit:

Pravy zavit: +
Levy zavit: -

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecna vzdalenost: Q204
26 CYCL DEF 207 VRTANIi ZAVITU GS NOVE

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q239=+1 ;STOUPANI| ZAVITU

Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST



@ Stroj a TNC musi byt pro cyklus Rezani vnitfnich zavit(
upraveny od vyrobce stroje!
Obrabéni se provede s regulovanym vietenem!

CYCL DEF: zvolte cyklus 209 REZANi VNITRNIHO ZAVITU S
PRERUSENIM TRiSKY
Bezpecna vzdalenost: Q200

Hloubka otvoru: délka zavitu = vzdalenost mezi povrchem obrobku
a koncem zavitu: Q201

Stoupani zavitu: Q239

Znameénko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpetna vzdalenost: Q204

Hloubka vrtani az do preruseni tfisky: Q257
Zpétny pohyb pfi pferuseni tfisky: Q256
Uhel pro orientaci vietena: Q336
Koeficient zmé&ny otacek pfi vyjeti: Q403

VRTANI ZAVITU S PRERUSENIM TRISKY (cyklus 209)

Q203

Z A
Q204

|
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FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262)

Pfedpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO

CYCL DEF: zvolte cyklus 262 FREZOVANI ZAVITU

Cilovy priimér zavitu: Q335

Stoupani zavitu: Q239

Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:

Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem
zavitu: Q201

Pocet chodll pro pfesazovani: Q355

Polohovaci posuv: Q253

Druh frézovani: Q351
Sousledné: +1
Nesousledné: -1

Bezpetna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpecna vzdalenost: Q204
Posuv pfi frézovani: Q207

Méjte na paméti, Ze pred najetim vykonava TNC vyrovnavaci

pohyb v ose nastroje. Velikost tohoto vyrovnavaciho
pohybu zavisi na stoupani zavitu. Dbejte proto na
dostatecny prostor v dife!

B
% Q239
Z h @253
Q200 Q204
75/ Q201
Q203
; X
»
YA
Q207
(i

0

Q335

o

|




FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM (cyklus 263)

Predpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO Q356
CYCL DEF: zvolte cyklus 263 FREZOVANI ZAVITU SE
ZAHLOUBENIM z A

ua

o

tvor

Cilovy priimér zavitu: Q335

Stoupani zavitu: Q239

Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:

Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem
zavitu: Q201

Hloubka zahloubeni: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q356
Polohovaci posuv: Q253

Druh frézovani: Q351
Sousledné: +1
Nesousledné: -1

Bezpectna vzdalenost: Q200
Bezpectna vzdalenost na strané: Q357
Celni hloubka zahloubeni: @358
Pfesazeni zahloubeni z ¢ela: Q359
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpetna vzdalenost: Q204

Posuv pfi zahlubovani: Q254

Posuv pfi frézovani: Q207

Q239
=
=
]
N
Q253
Q200 @ Q204

Q203

Q
>
| B

z A

Q356

Q204

Q201
Q203
X
'
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VRTACIi FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264)

Pfedpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO

CYCL DEF: zvolte cyklus 264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU
Cilovy priimér zavitu: Q335
Stoupani zavitu: Q239
Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +
Levy zavit: -
Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem
zavitu: Q201
Hloubka otvoru: vzdalenost povrchu obrobku — dna diry: Q356
Polohovaci posuv: Q253

Druh frézovani: Q351
Sousledné: +1
Nesousledné: -1

Hloubka prisuvu: Q202

Ptredstavna vzdalenost nahore: Q258
Hloubka vrtani az do preruseni tfisky: Q257
Zpétny pohyb pfi preruseni tfisky: Q256
Casova prodleva dole: @211

Celni hloubka zahloubeni: @358
Presazeni zahloubeni z ¢ela: Q359
Bezpecna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecna vzdalenost: Q204

Posuv pfisuvu do hloubky: Q206

Posuv pfi frézovani: Q207

=]
|
N Q239
b A Q253
Q200 Q204
24— ()
7Y/ IR 57
i %;/ Q203
/| Q201
9202 Q356 X
=

=
=
]
N7 Q239
7 A Q253
QQQOO Q204

w H
é‘;/ Q203
N\ | Q201

Q202 Q356




VRTACIi FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265)

=
Pfedpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO =
CYCL DEF: zvolte cyklus 265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX A4 Q239

ua

o

Cilovy priimér zavitu: Q335

Stoupani zavitu: Q239

Znameénko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +

Levy zavit: -

Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem
zavitu: Q201

Polohovaci posuv: Q253

Celni hloubka zahloubeni: @358
PF¥esazeni zahloubeni z ¢ela: Q359
Postup zahloubeni: Q360

Hloubka prisuvu: Q202

Bezpectna vzdalenost: Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. Bezpecna vzdalenost: Q204

Posuv pfi zahlubovani: Q254

Posuv pfi frézovani: Q207

Q200

S
Ll

Q204

N

Q201

Q203

>
| B

Q239

Q200
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FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267)

Pfedpolohovani do stfedu otvoru pomoci RO
CYCL DEF: zvolte cyklus 267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
Cilovy priimér zavitu: Q335
Stoupani zavitu: Q239
Znaménko definuje pravy nebo levy zavit:
Pravy zavit: +
Levy zavit: -
Hloubka zavitu: vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem
zavitu: Q201
Pocet chodll pro pfesazovani: Q355
Polohovaci posuv: Q253

Druh frézovani: Q351
Sousledné: +1
Nesousledné: -1

Bezpetna vzdalenost: Q200

Celni hloubka zahloubeni: @358
Ptresazeni zahloubeni z &ela: Q359
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpetna vzdalenost: Q204
Posuv pfi zahlubovani: Q254

Posuv pfi frézovani: Q207
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Kapsy, ostriivky a drazky

Prehled

Disponibilni cykly

251
252
253
254
212
213
214
215

PRAVOUHLA KAPSA kompletné
KRUHOVA KAPSA kompletné
DRAZKA kompletn&

KRUHOVA DRAZKA kompletn&
KAPSA NACISTO

OSTRUVEK (CEP) NACISTO
KRUHOVA KAPSA NACISTO
KRUHOVY OSTRUVEK NACISTO

Strana 64
Strana 65
Strana 66
Strana 67
Strana 68
Strana 69
Strana 70
Strana 71

Kapsy, ostriivky a drazky
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PRAVOUHLA KAPSA (cyklus 251)
CYCL DEF: zvolte cyklus 251 PRAVOUHLA KAPSA

Rozsah obrabéni (0/1/2): Q215

1. strana - délka: Q218

2. strana - délka: Q219

Rohovy radius: Q220

Pridavek na dokond&eni stény: Q368

Natoceni: Q224

Poloha kapsy: Q367

Posuv pfi frézovani: Q207

Druh frézovani: @Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna kapsy: Q201
Hloubka prisuvu: Q202

Pridavek na dokon&eni hloubky: Q369

Posuv do hloubky: Q206

PFisuv obrabéni nacdisto: Q338

Bezpecnostni vzdalenost: Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpetnostni vzdalenost: Q204

Faktor prekryti drah: Q370

Strategie zanofovani: @866. 0 = zanofovat kolmo, 1 =zanofovat po

Sroubovici, 2 = stfidavé zapichovani
Posuv obrabéni nacisto: Q385

4 |

Q218
/‘&30 N |1
Q207 2
N ml> ) ||
X




KRUHOVA KAPSA (cyklus 252)

CYCL DEF: zvolte cyklus 252 KRUHOVA KAPSA

Rozsah obrabéni (0/1/2): Q215

Pramér hotového dilce: Q223

Pridavek na dokon&eni stény: Q368

Posuv pfi frézovani: Q207

Druh frézovani: @Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna kapsy: Q201
Hloubka pfisuvu: Q202

Pridavek na dokonceni hloubky: Q369

Posuv do hloubky: Q206

Prisuv obrabéni nacisto: Q338

Bezpe&nostni vzdalenost: Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpetnostni vzdalenost: Q204

Faktor prekryti drah: Q370

Strategie zanorovani: Q366. 0 = zanorovat kolmo, 1 =zanorovat po

Sroubovici
Posuv obrabéni nacisto: Q385

Y
{paw
Q207
7 -
bt X
zA
Q200 e Q204
Q203 @ %69
sz _
X
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FREZOVANIi DRAZEK (cyklus 253)

CYCL DEF: zvolte cyklus 253 FREZOVANi DRAZKY
Rozsah obrabéni (0/1/2): Q215
1. strana - délka: Q218
2. strana - délka: Q219
Pridavek na dokond&eni stény: Q368
Uhel otogeni, o ktery se natodi cela drazka: Q374
Poloha drazky (0/1/2/3/4): Q367
Posuv pfi frézovani: Q207
Druh frézovani: Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna drazky: Q201
Hloubka prisuvu: Q202
Pridavek na dokon&eni hloubky: Q369
Posuv do hloubky: Q206
PFisuv obrabéni nacisto: Q338
Bezpecnostni vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpetnostni vzdalenost: Q204

Strategie zanorovani: @Q366. 0 = zanofovat kolmo, 1 = stfidavé

zapichovani
Posuv obrabéni nagisto: Q385

Q368
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KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254)

CYCL DEF: zvolte cyklus 254 KRUHOVA DRAZKA
Rozsah obrabéni (0/1/2): Q215

2. strana - délka: Q219

Pridavek na dokon&eni stény: Q368

Pramér rozte¢né kruznice: Q375

Poloha drazky (0/1/2/3): Q367

Stred 1. osy: Q216

Stred 2. osy: Q217

Vychozi thel: Q376

Uhel otevreni drazky: Q248

Uhlovéa roztes: Q378

Pocet obrabécich operaci: Q377

Posuv pfi frézovani: Q207

Druh frézovani: @Q351. Sousledné: +1; Nesousledné: -1
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna drazky: Q201
Hloubka prisuvu: Q202

Pridavek na dokon&eni hloubky: Q369

Posuv do hloubky: Q206

PFisuv obrabéni nacdisto: Q338

Bezpecnostni vzdalenost: Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203

2. bezpecénostni vzdalenost: Q204

Strategie zanofovani: @Q366. 0 = zanorovat kolmo, 1 =zanofovat po
Sroubovici

Posuv obrabéni nacisto: Q385

Q217

Q203

Kapsy, ostriivky a drazky
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Kapsy, ostriivky a drazky

KAPSA NACISTO (cyklus 212)
CYCL DEF: zvolte cyklus 212 KAPSA NACISTO

Bezpednostni vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna kapsy: Q201
Posuv do hloubky: Q206

Hloubka prisuvu: Q202

Posuv pfi frézovani: Q207
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpectnostni vzdalenost: Q204
Stred 1. osy: Q216

Stred 2. osy: Q217

1. strana - délka: Q218

2. strana - délka: Q219

Rohovy radius: Q220

Pridavek 1. osy: Q221

Q203

Q200 Q204

Q202
Q201

S

YA

Q218

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni

automaticky. Je-li hloubka p¥isuvu vétSi nebo rovna hloubce, tak nastroj
popojede do hloubky v jedné pracovni operaci.
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OSTRUVKY NA CISTO (cyklus 213)

CYCL DEF: zvolte cyklus 213 OSTRUVEK NACISTO
Bezpednostni vzdalenost: Q200

Hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno ostrivku: Q201

Posuv do hloubky: Q206
Hloubka prisuvu: Q202
Posuv pfi frézovani: Q207
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpectnostni vzdalenost: Q204
Stred 1. osy: Q216
Stred 2. osy: Q217
1. strana - délka: Q218
2. strana - délka: Q219
Rohovy radius: Q220
Pridavek 1. osy: Q221
TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni

automaticky. Je-li hloubka pfisuvu vétSi nebo rovna hloubce, tak nastroj

popojede do hloubky v jedné pracovni operaci.

=
5 Q206
zA N
o5 Q204
Q203 T
Q202
Q201
A,
X
YA Q218
Q207 [ N\&, h T
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Q217 O © é'
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Q216 Q221
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KAPSA NACISTO (cyklus 214)

CYCL DEF: zvolte cyklus 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
Bezpednostni vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost povrchu obrobku — dna kapsy: Q201
Posuv do hloubky: Q206
Hloubka prisuvu: Q202
Posuv pfi frézovani: Q207
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpectnostni vzdalenost: Q204
Stred 1. osy: Q216
Stred 2. osy: Q217
Pramér polotovaru: Q222
Primér hotového dilce: Q223

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky. Je-li hloubka prisuvu vétSi nebo rovna hloubce, tak nastroj
popojede do hloubky v jedné pracovni operaci.

% Q206
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zh 7
Q200 Q204
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!l
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KRUHOVY OSTRUVEK NA CISTO (cyklus 215)
CYCL DEF: zvolte cyklus 215 KRUHOVY OSTRUVEK NACISTO
Bezpednostni vzdalenost: Q200
Hloubka: vzdalenost povrch obrobku — dno ostrivku: Q201
Posuv do hloubky: Q206
Hloubka prisuvu: Q202
Posuv pfi frézovani: Q207
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. bezpectnostni vzdalenost: Q204
Stred 1. osy: Q216
Stred 2. osy: Q217
Prameér polotovaru: Q222
Primér hotového dilce: Q223

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni
automaticky. Je-li hloubka p¥isuvu vétSi nebo rovna hloubce, tak nastroj
popojede do hloubky v jedné pracovni operaci.

Q203

zA

<Joom

Q206

Q200

Q204

T
Q202

Q201

Q217

Q222

Q216
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Rastr bodu

Rastr bodu

Prehled
Disponibilni cykly z A
220 RASTR BODU NA KRUHU Strana 72
o L. , Q200 Q204
221 RASTR BODU NA PRIMKACH Strana 73 Q203 !

RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220)

CYCL DEF: zvolte cyklus 220 RASTR BODU NA KRUHU
Stred 1. osy: Q216

Stred 2. osy: Q217

Primér roztecné kruZznice: Q244

=Y

Vychozi uhel: Q245

Koncovy uhel: Q246

Uhlova roztes: Q247

Pocet obrabécich operaci: Q241
Bezpecna vzdalenost: Q200
Souradnice povrchu obrobku: Q203
2. Bezpetna vzdalenost: Q204
Prejeti do bezpedné vysky: Q301
ZpUlsob pojezdu: Q365

Q217

S cyklem 220 muzete kombinovat nasledujici cykly: 200,
@ 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212,213, 214,
215, 240, 251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267.




RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221)
CYCL DEF: zvolte cyklus 221 RASTR BODU NA PRIMKACH

Vychozi bod 1. osy: Q225

Vychozi bod 2. osy: Q226 Z A

Rozte¢ 1. osy: Q237

Rozte¢ 2. osy: Q238 0200 Q204
Pocet sloupcu: Q242 Q203

Pocet radka: Q243

NatocCeni: Q224

Bezpecna vzdalenost: Q200

Souradnice povrchu obrobku: Q203

Rastr bodu

2. Bezpecna vzdalenost: Q204 L=
Prejeti do bezpe&né vysky: Q301 X
Cyklus 221 RASTR BODU NA PRIMKACH piisobi od
QI_% okamziku své definice! Y
Cyklus 221 vola automaticky posledni definovany
obrabéci cyklus! 1
S cyklem 221 mlzZete kombinovat nasledujici cykly: 1, 2, QZ e Q238
3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, /@’
209, 212, 213, 214, 215, 240, 251, 252, 253, 262, 263, @
264, 265, 267 _qQu? O
Bezpecna vzdalenost, souradnice povrchu obrobku a 2. @N - /6/6/
bezpetna vzdalenost pasobi vzdy z cyklu 221! @N’ Q2A2 e /@
/@/@/ \Q224
TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné obrabéni Q226 @
automaticky. N
R

Q225
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SL-cykly

Piehled
Disponibilni cykly
14 OBRYS Strana 76
20 DATAOBRYSU Strana 77
21 PREDVRTANI Strana 78
22 HRUBOVANI Strana 78
23 DNO NACISTO Strana 79
24 DOKONCENI STENY Strana 79
25 OTEVRENY OBRYS Strana 80
27 PLASTVALCE Strana 81
28 DRAZKA PLASTE VALCE Strana 82
29 PLAST VALCE VYSTUPEK Strana 83
39 PLAST VALCE OBRYS Strana 84




Obecné

SL-cykly jsou vyhodné v t&ch pfipadech, kdy se obrysy skladaji z vice
dil¢ich obryst (maximalné 12 ostrlivkl nebo kapes).

DilCi kontury se definuji v podprogramech.

)

U dilgich obryst se musi dodrzovat tyto body:

U Kapsy se obrys objizdi zevnitt, u Ostravku zvenku!
Prijezdy a odjezdy jakoZ i prisuvy v ose nastroj se
nemohou programovat!

Dil¢i obrysy uvedené v seznamu v cyklu 14 OBRYS musi
vzdy vytvaret uzaviené obrysy!

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu muzete napfriklad naprogramovat maximalné 2048
primkovych blokd.

Obrys pro cyklus 25 OTEVRENY OBRYS nesmi byt
uzavieny!

Pfed spusténim programu provedte grafickou simulaci. Ta
ukaZze, zda byly obrysy spravné definovany!

SL-cykly
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OBRYS (cyklus 14)

V cyklu 14 OBRYS jsou uvedeny v seznamu podprogramy, které se
skladaji do celkového uzavifeného obrysu.

» CYCL DEF: zvolte cyklus 14 OBRYS
> Cisla navésti pro obrys: vypsat seznam &isel navésti podprogramd,
které jsou sloZzeny do uzavieného celkového obrysu.

@:5 Cyklus 14 OBRYS pulisobi od okamZiku své definice!




OBRYSOVA DATA (cyklus 20)

V cyklu 20 OBRYSOVA DATA se definuji obrab&ci informace pro cykly Y A
21 az 24.

CYCL DEF: zvolte cyklus 20 OBRYSOVA DATA

Hloubka frézovani: vzdalenost povrchu obrobku — dna kapsy: Q1
Faktor prekryti drah: Q2

Pridavek na dokond&eni stény: Q3

Ptidavek na dokon&eni dna Q4

Souradnice povrchu obrobku: soufadnice povrchu obrobku
vztazené k nulovému bodu obrobku: Q5

Bezpecna vzdalenost: vzdalenost nastroj — povrch obrobku: Q6
Bezpecna vyska: vyska, v niz nemUZe dojit ke kolizi s obrobkem: Q7
Vnitfni radius zaobleni: radius zaobleni drahy stfedu nastroje ve
vnitfnich rozich: Q8

Smysl otaceni: Q9: ve smyslu hodinovych ruc€itek Q9= -1, proti
smyslu hodinovych rucgicek Q9 = +1

Cyklus 20 OBRYSOVA DATA puisobi od okamZiku své
@ definice!

v Q9=+1 )
N |
* K X
z A
Q6
71// % E Q10 ﬂQl Q7
Q5
f |
X

SL-cykly
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PREDVRTANI (cyklus 21)
CYCL DEF: zvolte cyklus 21 PREDVRTANI
Hloubka prisuvu: Q10 prirtistkové
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Cislo hrubovaciho nastroje: Q13

HRUBOVANI (cyklus 22)
Hrubovani se provadi rovhobé&zné s obrysem pro kazdou hloubku
prisuvu.
CYCL DEF: zvolte cyklus 22 HRUBOVANI
Hloubka pfisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv hrubovani: Q12
Cislo predhrubovaciho nastroje: Q18
Posuv stfidavého zapichovani: Q19
Posuv pro vyjeti: Q208
Koeficient posuvu v %: sniZzeni posuvu, kdyZ je nastroj v plném
zabéru: Q401

Y




HLOUBKA NACISTO (cyklus 23)
Obrabéna rovina se dokondi rovnobézné s obrysem o pridavek na
obrobeni dna.
CYCL DEF: zvolte cyklus 23 DOKONCENI DNA
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv hrubovani: Q12
Posuv pro vyjeti: Q208

@ Cyklus 22 HRUBOVANI vyvolaveijte pred cyklem 23!

DOKONCENI STEN (cyklus 24)
Obrabéni jednotlivych dil¢ich obrysu nadisto.

CYCL DEF: zvolte cyklus 24 DOKONCENI STEN
Smysl otaceni: Q9. ve smyslu hodinovych ruc¢i¢ek Q9= -1, proti
smyslu hodinovych rugi¢ek Q9 = +1
Hloubka pfisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv hrubovani: Q12
PFidavek na dokond&eni stény: Q14: pridavek pro vicenasobné
obrabéni nacisto

@ Cyklus 22 HRUBOVANI vyvolaveijte pred cyklem 24!

zA
- % Q12
Q11
% 1N
f -
I\ "
zA —
Hou
N
. Q10 Q12
z/ oo
& -
X
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OTEVRENY OBRYS (cyklus 25)

Pomoci tohoto cyklu se urdi udaje pro obrabéni otevieného obrysu,
které jsou definovany v podprogramu obrysu.

CYCL DEF: zvolte cyklus 25 OTEVRENY OBRYS
Hloubka frézovani: Q1
Pfidavek na dokond&eni stény: Q3. Pridavek na dokond&eni v roviné
obrabéni.
Souradnice povrchu obrobku: @5. Souradnice povrchu obrobku
Bezpedna vyska: Q7: vySka, v niz nemUlZe dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem.
Hloubka pfisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv pfi frézovani: Q12
Druh frézovani: Q15. Sousledné frézovani: Q15 = +1, nesousledné
frézovani: Q15 = -1, sttfidavé zapichovani, pfi vice prisuvech:
Q15=0

Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno ¢islo
@5 navésti!
Podprogram muze obsahovat asi 2048 primkovych
useku!
Po vyvolani cyklu neprogramujte fetézcove miry, je
nebezpedi kolize.
Po vyvolani cyklu najed’te do definované, absolutni
polohy.




PLAST VALCE (cyklus 27, volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt pro cyklus 27 VALCOVY PLAST
upraveny od vyrobce stroje!

Cyklem 27 VALCOVY PLAST je moZné prenést obrys definovany
predem v rozvinutém tvaru na plast’ valce.

Obrys definujte v podprogramu a uréete jej pomoci cyklu 14 OBRYS.

CYCL DEF: zvolte cyklus 27 VALCOVY PLAST
Hloubka frézovani: Q1
Pridavek na dokonc&eni stény: Q3
Bezpecna vzdalenost: Q6. Vzdalenost mezi nastrojem a povrchem
obrobku.
Hloubka prisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv pfi frézovani: Q12
Radius valce: Q16. Polomér valce.
ZpUlsob kétovani: Q17. Stupné = 0, mm/palce = 1

Osa nastroje musi byt kolmo k ose oto&ného stolu!
Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno &islo
navésti!

Podprogram muze obsahovat asi 1024 primkovych
useka!

@5 Obrobek musi byt upnuty vystfedénég!

SL-cykly
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PLAST VALCE (cyklus 28, volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt pro cyklus 28 VALCOVY PLAST
upraveny od vyrobce stroje!

Cyklem 28 VALCOVY PLAST je moZné prenést drazku definovanou
predem v rozvinutém tvaru bez zkresleni bo¢nich stén na plast' valce.

Obrys definujte v podprogramy a urée'te jej'pvovmoci cyklu 14 OBRYS.
CYCL DEF: zvolte cyklus 28 VALCOVY PLAST
Hloubka frézovani: Q1
Pridavek na dokonc&eni stény: Q3
Bezpedna vzdalenost: Q6. Vzdalenost mezi nastrojem a povrchem
obrobku.
Hloubka prisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv pfi frézovani: Q12
Radius valce: Q16. Polomér valce. Z A
ZpUsob koétovani: Q17. Stupné = 0, mm/palce = 1
Sitka drazky: Q20

Tolerance: Q21
Obrobek musi byt upnuty vystfedéng!
@5 Osa nastroje musi byt kolmo k ose otoéného stolu!
Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno &islo
navesti!

Podprogram muize obsahovat asi 2048 primkovych

useka! E\

oV




PLAST VALCE (cyklus 29, volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt pro cyklus 29 VALCOVY PLAST
upraveny od vyrobce stroje!

Cyklem 29 VALCOVY PLAST je moZné prenést vystupek definovany
predem v rozvinutém tvaru bez zkresleni bo¢nich stén na plast' valce.

Obrys definujte v podprogramu a uréete jej pomoci cyklu 14 OBRYS.

CYCL DEF: zvolte cyklus 29 VALCOVY PLAST VYSTUPEK
Hloubka frézovani: Q1
Pridavek na dokonc&eni stény: Q3
Bezpecna vzdalenost: Q6. Vzdalenost mezi nastrojem a povrchem
obrobku.
Hloubka prisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv hrubovani: Q12
Radius valce: Q16. Polomér valce.
ZpUlsob kétovani: Q17. Stupné = 0, mm/palce = 1
Sitka vystupku: @20
Obrobek musi byt upnuty vystfedéné!

@5 Osa nastroje musi byt kolmo k ose otoéného stolu!
Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno &islo
navésti!

Podprogram muze obsahovat asi 2048 pfimkovych
usekd!

@”7
N

zA

O

s

-
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PLAST VALCE (cyklus 39, volitelny software 1)

Stroj a TNC musi byt pro cyklus 39 VALCOVY PLAST
OBRYS upraveny od vyrobce stroje!

Cyklem 39 VALCOVY PLAST OBRYS je moZné prenést otevieny obrys
definovany pfedem v rozvinutém tvaru na plast’ valce.

Obrys definujte v podprogramu a uréete jej pomoci cyklu 14 OBRYS.

CYCL DEF: zvolte cyklus 39 VALCOVY PLAST OBRYS
Hloubka frézovani: Q1
Pridavek na dokonc&eni stény: Q3
Bezpedna vzdalenost: Q6. Vzdalenost mezi nastrojem a povrchem
obrobku.
Hloubka prisuvu: Q10
Posuv pfisuvu do hloubky: Q11
Posuv pfi frézovani: Q12
Radius valce: Q16. Polomér valce.
ZpUsob koétovani: Q17. Stupné = 0, mm/palce = 1
Obrobek musi byt upnuty vystfedéné!

@ Osa nastroje musi byt kolmo k ose oto&ného stolu!
Cyklus 14 OBRYS smi obsahovat pouze jedno ¢islo
navésti!

Podprogram muze obsahovat asi 2048 primkovych
useka!




Cykly pro plosné frézovani

(fadkovani)
Prehled

Disponibilni cykly

30 ZPRACOVANI 3D-DAT Strana 85
230 PLOSNE FREZOVANI (fadkovani) Strana 86
231 PRAVIDELNA PLOCHA Strana 87
232 CELNi FREZOVANI Strana 88

ZPRACOVANI 3D-DAT (cyklus 14)

VAN

CYCL DEF: zvolte cyklus 30 ZPRACOVANI 3D-DAT

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby, které feZou pres stred

(DIN 844) !

Nazev PGM digitalizovanych dat
MIN-bod oblasti

MAX-bod oblasti

Bezpecnostni vzdalenost:
Hloubka pfisuvu:

Posuv pfisuvu do hloubky:
Posuv:

Pfidavna funkce M.

zA

®
¥

YA

MAX

o>

ezovani

Cykly pro plo$né fr
ani)

(radkov
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RADKOVAN:I (cyklus 230)

' TNC polohuje nastroj z aktualni polohy nejprve do roviny
g obrabéni a pak v ose nastroje do vychoziho bodu. Nastroj
(o) predpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem
9 nebo s upinkami!

-

-u=> CYCL DEF: zvolte cyklus 230 RADKOVANI

7] Vychozi bod 1. osy: Q225

2= Vychozi bod 2. osy: Q226

05 Vychozi bod 3. osy: @227

S

83 1. délka strany: Q218

5‘% 2. délka strany: @219

5‘@ Podet fezil: @240

Posuv pfisuvu do hloubky: Q206
Posuv pfi frézovani: Q207
Posuv napri¢: Q209
Bezpecnostni vzdalenost: Q200

86

% Q206
z A N
Q200
Q227
5 |
X
YA
o) o207
A —
I — _4«_ PR—
> N = Q240 A
o A Q209
E— _«<_ R —
Q226 >>>
} Q218 X




PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus 231)

TNC polohuje nastroj z aktualni polohy nejprve do roviny z A
A obrabéni a pak v ose nastroje do vychoziho bodu (bod 1).
Nastroj predpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s upinkami!

Q236
CYCL DEF: zvolte cyklus 231 PRAVIDELNA PLOCHA
Vychozibod 1. osy: Q225 Q233

Vychozi bod 2. osy: Q226 Q227

ezovani

i)

anl

Vychozi bod 3. osy: Q227 Q230 W
.bod 1. osy: Q228 »@
. bod 2. osy: Q229 +
bod 3. osy: Q230 Q228 Q231 Q234 Q225

=YV
Cykly pro plo$né fr

(radkov

bod 1. osy: Q232

bod 2. osy: Q232 YA
bod 3. osy: Q233
. bod 1. osy: Q234
. bod 2. osy: Q235 8222
. bod 3. osy: Q236

Pocdet fez(i: Q240

Posuv pfi frézovani: Q207

NI N N AR AN AN VNN

Q229
Q226




Sné frézovani

i)

Cykly pro plo
(radkovani
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CELNi FREZOVANI (Cyklus 232)

2. bezpecnostnivzdalenost Q204 zadejte tak, aby nemohlo
dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.

CYCL DEF: zvolte cyklus 232 CELNi FREZOVANiI

Strategie obrabéni: Q389

Vychozi bod 1. osy: Q225

Vychozi bod 2. osy: Q226

Vychozi bod 3. osy: Q227

Koncovy bod 3. osy: Q386

1. délka strany: Q218

2. délka strany: Q219

Maximalni hloubka pfisuvu: Q202
Pridavek na dokon&eni hloubky: Q369
Maximalni faktor prekryti drah: Q370
Posuv pfi frézovani: Q207

Posuv obrabéni nagisto: Q385
Polohovaci posuv: Q253
Bezpecnostni vzdalenost: Q200
Bezpecnostni vzdalenost na strané: Q357
2. bezpecnostni vzdalenost: Q204

YA
L-—-—-—>>>—-—-——-—o
_.._-_.4«_._._.
o A
™ N NG
3| #
Q226 @ >>> _ 4
t Q218 X
Q225
z A
Q204
Q200

g Q202
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Cykly pro transformaci (prepocet)

souradnic
P¥ehled

Pomoci cyklt pro prepocet souradnic Ize obrysy posouvat, zrcadlit,
otacet (v roviné), vyklapét (ven z roviny), zmenSovat a zvétSovat.

Disponibilni cykly

7 NULOVY BOD
247 NASTAVENI| VZTAZNEHO BODU
8 ZRCADLENI
10 NATOCENI
11 ZMENA MERITKA
26 ZMENA MERITKA PRO DANOU OSU
19 ROVINA OBRABENI (volitelny software)

Strana 90
Strana 91
Strana 92
Strana 93
Strana 94
Strana 95
Strana 96

Cykly pro pfepocet souradnic jsou od okamZiku své definice ucinné tak
dlouho, dokud nejsou zru$eny nebo znovu definovnany. Plvodni obrys

by mél byt definovan v podprogramu. Zadavané hodnoty se mohou

udavat absolutné i priristkoveé.

Cykly pro transformaci
(prepocet) souradnic
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POSUNUTIi NULOVEHO BODU (cyklus 7)

CYCL DEF: zvolte cyklus 7 POSUNUTI NULOVEHO BODU
Zadejte soufadnice nového nulového bodu nebo ¢islo nulového
bodu z tabulky nulovych bodu.

Zru8eni posunuti nulového bodu: znovu definujte cyklus se vstupnimi
hodnotami 0.

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

Posunuti nulového bodu provadéjte pred ostatnimi
@ prepodcty souradnic!




NASTAVENI VZTAZNEHO BODU (cyklus 247)

CYC

Cislo vztazného bodu: @Q339. Zadejte &islo nového vztazného bodu

L DEF: zvolte cyklus 247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU

z preset-tabulky.
13 CYCL DEF 247 NASTAVIT VZTAZNY BOD

=y

Q339=4 ;CiSLO VZTAZNEHO BODU

P¥i aktivaci vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
v8echny aktivni transformace souradnic, které byly
aktivovany nasledujicimi cykly:

Cyklus 7, Posunuti nulového bodu

Cyklus 8, Zrcadleni

Cyklus 10, Natoceni

Cyklus 11, Faktor zmény méfitka

Cyklus 26, Faktor zmény méfitka pro urcitou osu

Prepocet souradnic z cyklu 19, Naklopeni roviny obrabéni,
v8ak zustane aktivni.

Pokud aktivujete preset-cgislo 0 (fadka 0), tak aktivujete
vztazny bod, ktery jste naposledy nastavili v ruénim druhu
provozu rucné.

V provoznim reZimu PGM-TEST je cyklus 247 neucinny.

8.0
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ZRCADLENI (cyklus 8)

CYCL DEF: zvolte cyklus 8 ZRCADLENI
Zadejte zrcadlenou osu: X nebo Y pfipadné Xa 'Y

Zrudeni ZRCADLENI: nova definice cyklu se zadanim BEZ ZADANI.

15 CALL LBL1

16 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
17 CYCL DEF 7.1 X+60

18 CYCL DEF 7.2 Y+40

19 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI
20 CYCL DEF 8.1 Y

21 CALL LBL1

Osu nastroje nelze zrcadlit!
@5 Cyklus vzdy zrcadli originalni obrys (zde v ptikladu
uloZeny v podprogramu LBL 1)!




NATOCEN:I (cyklus 10)

» CYCL DEF: zvolte cyklus 10 NATOCENI
> Zadejte uhel natoc¢eni:
Rozsah zadavani -360° az +360°
Vztazna osa pro uhel nato¢eni

Cykly pro transformaci

X/Y X
Y/z Y
Z/X z

Zruseni NATOCENI: znovu definujte cyklus s tihlem nato&eni 0.

(pfepocet) souradnic
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ZMENA MERITKA (cyklus 11)

CYCL DEF: zvolte cyklus 11 ZMENA MERITKA
Zadejte zménu méfitka SCL (anglicky scale = méfitko):
Rozsah zadavani 0,000001 az 99,999999
ZmenSeni ... SCL<1
ZvétSeni ... SCL>1

Zru$eni ZMENY MERITKA: znovu definujte cyklus s SCL1.
11 CALL LBL1
12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1

ZMENA MERITKA ptsobi v roving obrab&ni nebo ve trech
@5 hlavnich osach (v zavislosti na strojnim parametru 7410)!

40
30

Y
(22.5)
A
N/
N 27)
] @
T
36 60




ZMENA MERITKA PRO OSU (cyklus 26)

CYCL DEF: zvolte cyklus 26 ZMENA MERITKA PRO OSU
Osa a faktor méfitka: souradnicové osy a faktory méfitka pro
protazeni nebo zkraceni v dané ose.

Souradnice stfedu: stfed osové specifického natazeni nebo
zkraceni.

Zruseni ZMENY MERITKA OSY: znovu definujte cyklus s faktorem
méfitka 1 pro zménénou osu.

Souradné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite
@5 natahovat nebo smrst’ovat s rozdilnymi faktory.

25 CALL LBL1
26 CYCL DEF 26.0 ZMENA MERITKA OSY

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

Yi

Cykly pro transformaci
(prepocet) souradnic
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ROVINA OBRABENI (cyklus 19, volitelny software)

@ Stroj a TNC musi byt pro naklap&ni ROVINY OBRABENI
upraveny od vyrobce stroje.

Cyklus 19 ROVINA OBRABENI podporuje praci s naklap&cimi hlavami
a/nebo s naklapécimi stoly.

Vyvolejte nastroj

Odjedte nastrojem v ose nastroje (zabrani to kolizi)

Pfipadné polohujte osy nato¢eni pomoci bloku L na poZzadovany uhel.

CYCL DEF: zvolte cyklus 19 ROVINA OBRABENI
Zadejte uhel naklonéni prislusné osy nebo prostorovy uhel
Pfipadné zadejte posuv osy natoCeni pfi automatickém polohovani
Pripadné zadejte bezpetnostni vzdalenost

Aktivace korekce: pojezd ve vSech osach

Naprogramovat obrabéni, jako by rovina nebyla naklopena
Zrudeni cyklu naklopeni ROVINY OBRABENI: znovu definujte cyklus s
Uhlem naklopeni 0.

4 TOOL CALL 1 Z S2500

5L Z+350 RO FMAX

6 LB+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABENI

8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 VZDALENOST 50




Specialni cykly
Prehled

Disponibilni cykly

9 CASOVA PRODLEVA
12 VYVOLANi PROGRAMU
13 ORIENTACE

32 TOLERANCE

Strana 98
Strana 98
Strana 99
Strana 100

Specialni cykly
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CASOVA PRODLEVA (cyklus 9)
Chod programu je po dobu CASOVE PRODLEVY zastaven.

CYCL DEF: zvolte cyklus 9 CASOVA PRODLEVA
Zadejte ¢asovou prodlevu v sekundach.

48 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
49 CYCL DEF 9.1 CASOVA PRODLEVA 0,5

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12)

CYCL DEF: zvolte cyklus 12 VYVOLANi PROGRAMU
Zadejte nazev vyvolavaného programu

Specialni cykly

@5 Cyklus 12 VYVOLANi PROGRAMU se musi vyvolavat!

7 CYCL DEF 12.0 VYVOLANi PROGRAMU
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9L X+37.5Y-12 RO FMAX M99

98

[T/ HEIDENHAIN

40 [©

G

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
| LOT31

002

9 ... M99

Y. 0000000000000 00 0 0

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

{00060 0000000000000 4g

.o olo o o000 0000 00

END PGM LOT31

00 c0o0o000bo0000000004d
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ORIENTACE VRETENA (cyklus 13)

? Stroja TNC musi byt pro ORIENTACI VRETENA upraveny od
vyrobce stroje!

CYCL DEF: zvolte cyklus 13 ORIENTACE

Zadejte orientacni uhel, vztazeny k referen¢ni ose uhlu pracovni
roviny:

Rozsah zadavani 0 az 360°

Presnost zadavani 0,1°

Cyklus vyvolavejte pomoci M19 nebo M20.
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTACE
13 CYCL DEF 13.1 UHEL 90

Specialni cykly
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Specialni cykly

100

TOLERANCE (cyklus 32)

@ Stroj a TNC musi byt pro rychlé frézovani obrysu upraveny
od vyrobce stroje!

@:5 Cyklus 32 TOLERANCE pusobi od okamZiku své definice!

TNC automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanyminebo
korigovanymi) prvky obrysu. Nastroj tak pojiZzdi po povrchu obrobku
plynule. Je-li tfeba, snizi TNC automaticky naprogramovany posuv, tak
Ze program se zpracovava vzdy ,bez Skubani“ s nejvyssi moznou
rychlosti.

Timto vyhlazenim vznikne urcita odchylka od obrysu. Velikost této
odchylky od obrysu (HODNOTA TOLERANCE) je definovana vyrobcem
stroje ve strojnim parametru. Cyklem 32 zménite pfednastavenou
hodnotu tolerance (viz obrazek vpravo nahore).

CYCL DEF: zvolte cyklus 32 TOLERANCE
Tolerance T: pfipustna odchylka obrysu v mm

Obrabéni nacisto/hrubovani: (volitelny software)
Zvolte nastaveni filtru

0: frézovat s vySSi obrysovou presnosti

1: frézovat vétSim posuvem

Tolerance pro rotacni osy: (volitelny software)

Pripustna odchylka polohy rota&nich os ve stupnich pfi aktivni
M128.

zA
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Funkce PLANE (volitelny software 1)

Prehled
z
@ Stroj a TNC musi byt pro naklapéni pomoci funkce PLANE °
upraveny od vyrobce stroje. =
(=}
>
Funkce PLANE (anglicky plane = rovina) je vykonny nastroj, kterym ~
muZete riznym zpusobem definovat naklonéné roviny obrabéni. %
V8echny v TNC vyuZitelné funkce PLANE popisuji poZadovanou rovinu j -
obrabéni nezavisle na rotacnich osach, které na vaSem stroji skute¢né o 2
existuji. K dispozici jsou tyto moznosti: 8 g
-
Disponibilni definice rovin _E, q"g
Definice prostorového thlu Strana 102 (i
Definice priimétu Ghlu Strana 103
Definice Eulerovych uhlt Strana 104
Definice vektoru Strana 105
Definovani bodu Strana 106
PFirtstkovy prostorovy uhel Strana 107
Uhel mezi osami Strana 108
ZruSeni definice rovin Strana 109
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Definice prostorového uhlu (PLANE SPATIAL)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE SPATIAL

"E’ Prostorovy uhel A?: ihel natoceni SPA kolem osy X vztazené ke
° stroji (viz obrazek vpravo nahore).

= Prostorovy tihel B?: (ihel nato¢eni SPB kolem osy Y vztaZené ke
g stroji (viz obrazek vpravo nahore).

E Prostorovy uhel C?: ihel natoceni SPC kolem pevné strojni osy Z
Z _ (viz obrazek vpravo dole).

j - Dale viz vlastnosti polohovani (viz ,Automatické natoceni (MOVE/
oo STAY/TURN)” na strané 110)

O®

o= 5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ABST10 F5
=]

C Y= 00 SEQ-

s O

]

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Musite vzdy definovat v8echny tfi prostorové uhly SPA,
SPB a SPC, i kdyZ néktery z nich je 0.

Nahore uvedeny postup nataceni plati nezavisle na praveé
aktivni ose nastroje.
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Definice projekéniho tuhlu (PLANE PROJECTED)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE PROJECTED

Pramét uhlu 1. roviny souradnic?: pramét uhlu naklonéné roviny PROMIN a+ - "E‘
obrabénido 1. souradnicové roviny pevného strojniho soufadného ) 0
systému (viz obrazek vpravo nahore). | b
Pramét uhlu 2. roviny souradnic?: primét thlu do 2. roviny ‘ SRR g
souradnic pevného souradného systému stroje (viz obrazek vpravo e E
nahore). -4
Uhel ROT naklopené roviny?: oto&eni naklopeného souradného j -
systemu okolo naklopene osy nastroje (odpovida smyslem rotaci oo
cyklem 10 NATOCENI; viz obrazek vpravo dole). —r ) a
Dale viz vlastnosti polohovani (viz ,Automatické natodeni (MOVE/ it/ g E
STAY/TURN)” na strané 110) g "5
]

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30
MOVE ABST10 F500

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Pramét uhlu miZete pouZzit pouze tehdy, ma-li se obrabét
pravouhly kvadr. Jinak vzniknou na obrobku deformace.
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Definice Eulerova uhlu (PLANE EULER)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE EULER
Uhel nat. hlavni roviny souradnic?: tihel nato&eni EULPR kolem
osy Z (viz obrazek vpravo nahore)

Uhel naklopeni osy nastroje? : Gihel natoéeni EULNUT
souradnicového systému okolo osy X, pootoCené o precesni thel
(viz obrazek vpravo dole)

Uhel ROT naklopené roviny?: natoéeni EULROT naklopeného
souradného systému kolem naklopené osy Z (obdobné rotaci
pomoci cyklu 10 nato€eni). Pomoci uhlu rotace muzete
jednoduchym zptsobem urdit smér osy X v naklonéné roviné
obrabéni.

Dale viz vlastnosti polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
STAY/TURN)” na strané 110)

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST
10 F500

Funkce PLANE (volitelny

software 1)

@:5 Pfed programovanim dbejte na tyto body

Poradi nataCeni plati nezavisle na aktivni ose nastroje.
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Vektorova definice (PLANE VECTOR)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE VECTOR

SloZka X vektoru zakladny?: X-sloZka BX vektoru zakladny B "E‘
(viz obrazek vpravo nahore) 0
Slozka Y vektoru zakladny?: Y-slozka BY vektoru zakladny B =
(viz obrazek vpravo nahore) g
Slozka Z vektoru zakladny?: Z-slozka BZ vektoru zakladny B E
(viz obrazek vpravo nahore) Z _
SloZka X vektoru normaly?: X-slozka NX normalového vektoru N j -
(viz obrazek vpravo dole) oo
SloZzka Y vektoru normaly?: Y-slozka NY normalového vektoru N 8 g
(viz obrazek vpravo dole) .é £
Slozka Z vektoru normaly?: Z-sloZzka NZ normalového vektoru N E 8

Dale viz vlastnosti polohovani (viz ,Automatické nato&eni (MOVE/
STAY/TURN)” na strané 110)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE ABST10 F500

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC vypoditava interné z vaSich udajl vzdy normalové
vektory.
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Definice bodi (PLANE POINTS)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI PLANE POINTS

= Soufadnice X 1. bodu roviny?: souradnice X P1X
E Souradnice Y 1. bodu roviny?: soutadnice Y P1Y
° Souradnice Z 1. bodu roviny?: soufadnice Z P1Z
2 Souradnice X 2. bodu roviny?: souradnice X P2X
'é' Souradnice Y 2. bodu roviny?: soufadnice Y P2Y
j - Souradnice Z 2. bodu roviny?: soufadnice Z P2Z
oo Souradnice X 3. bodu roviny?: souradnice X P3X
8 g Souradnice Y 3. bodu roviny?: soufadnice Y P3Y
=g Soufadnice Z 3. bodu roviny?: souradnice Z P3Z
E 8 Dale viz vlastnosti polohovani (viz ,Automatické natoceni (MOVE/

STAY/TURN)” na strané 110)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE ABST10 F500

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Spojnice mezi bodem 1 a bodem 2 ur€uje smér naklopené
hlavni osy (X pfi ose nastroje Z).

Tyto tfi body definuji sklon roviny. Polohu aktivniho
nulového bodu TNC neméni.
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Prirastkovy prostorovy thel (PLANE RELATIVE)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE RELATIVE
Inkrementalni ahel?: prostorovy uhel, o n&jz se ma aktivni rovina
obrabéni dale naklopit (viz obrazek vpravo nahore). Osu, kolem niz
se ma naklapét, zvolite softklavesou.
Dale viz vlastnosti polohovani (viz ,Automatické nato&eni (MOVE/
STAY/TURN)” na strané 110)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ABST10 F500 SEQ-

)

Pred programovanim dbejte na tyto body

Definovany thel ptsobi vzdy vici aktivni rovingé obrabéni
bez ohledu na to, jakou funkci jste ji aktivovali.

MuZete programovat libovolny pocet funkci PLANE
RELATIVE po sobé.

Chcete-li se opét vratit na tu rovinu obrabéni, ktera byla
aktivni pfed funkci PLANE RELATIVE, pak definujte PLANE
RELATIVE stejnym uhlem, avSak s opacnym znaménkem.

PouZijete-li PLANE RELATIVE na nenaklopenou rovinu
obrabéni, pak natocCte tuto nenaklopenou rovinu obrabéni
jednoduse o prostorovy uhel definovany ve funkci PLANE.

Funkce PLANE (volitelny

software 1)
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Definice iUhlu mezi osami
(PLANE AXIAL — Axialni rovina)
Zvolte SPECIALNiI FUNKCE TNC

> o P

£ Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE AXIAL

.g l'JheI osy A?: pozice osy A, do niZ ma TNC polohovat

° Uhel osy B?: pozice osy B, do niZ ma TNC polohovat

2 Uhel osy C?: pozice osy C, do niZz ma TNC polohovat

"é" Dale viz vlastnosti polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
j = STAY/TURN)” na stran& 110)

oo 5 PLANE AXIAL B+90 MOVE ABST10 F500 SEQ+

O®

o3

g % @:5 Pred programovanim dbejte na tyto body

w Smite definovat pouze ty rota¢ni osy, které jsou na vaSem

stroji také k dispozici.
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Zru$eni definice rovin (PLANE RESET)

Zvolte SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte NAKLONENI ROVINY OBRABENI, PLANE RESET

Dale viz vlastnosti polohovani (viz ,Automatické nato¢eni (MOVE/
STAY/TURN)” na strang& 110)

5 PLANE RESET MOVE ABST10 F500 SEQ-

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Funkce PLANE RESET zcela zrusi aktivni funkci PLANE -
nebo aktivni cyklus 19 ( uhel =0 a funkce neni aktivni).
Vicenasobna definice neni nutna.

Funkce PLANE (volitelny

software 1)
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Automatické nato¢eni (MOVE/STAY/TURN)

Po zadani vSech parametra k definovani roviny musite urcit, jak se maji
rotacni osy naklopit na vypoctené hodnoty os:

Funkce PLANE ma natocit rotacni osy automaticky na
vypod&tené hodnoty os, pficemz se relativni poloha mezi
obrobkem a nastrojem nezméni. TNC provede vyrovnavaci
pohyb v linearnich osach.

Funkce PLANE ma rotacni osy automaticky natocit na

vypod&tené hodnoty, pficemZ se polohuji pouze rotacni osy.

TNC neprovede zadny vyrovnavaci pohyb v linearnich

osach.

Naklopite rotacni osy v dalSim samostatném polohovacim
bloku.

Jestlize jste zvolili MOVE nebo TURN (funkce PLANE musi naklopit
automaticky), je nutno definovat jesté tyto dva parametry:

STAY

Vzdalenost stfredu nataceni od hrotu nastroje (inkrementalng):
TNC nataci nastroj (stdl) okolo Spi€ky nastroje. Pomoci parametru
ABST presunete stfed nataceni, vztazeny k aktualni poloze Spicky
nastroje.

Posuv? F=: drahova rychlost, jiZ se ma nastroj naklopit




Zvolte rizné moznosti (SEQ +/-)

Z vami definované polohy roviny obrabé&ni musi TNC vypocitat k tomu
vhodné postaveni rotacnich os na vaSem stroji. Zpravidla vznikaji vzdy
dvé moznateSeni.

PFepinacem SEQ nastavite, které z moznych feSeni ma TNC pouZit:

SEQ+ napolohuje hlavni osu tak, Ze zaujme kladny uhel. Hlavni osa je
2. rota¢ni osa, vychazime-li od stolu, nebo 1. rotacni osa, vychazime-
li od nastroje (zavisi na konfiguraci stroje, viz téZ obrazek vpravo
nahore)
SEQ- napolohuje hlavni osu tak, Ze zaujme zaporny uhel.
Nelezi-li vami zvolené feSeni pomoci SEQ v rozsahu pojezdu stroje,
vyda TNC chybové hlaSeni Nedovoleny uhel.
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Vybér zpusobu transformace

U stroju s kulatym stolem C je k dispozici funkce, kterou mazete urcit
druh transformace:

Rot COORD ROT urcuje, Ze funkce PLANE ma pouze natocit
Lz, souradny systém na definovany uhel naklopeni. Oto¢ny
stlil se nepohne, kompenzace natoceni se provede

vypocetné.
Rot TABLE ROT urcuje, Ze funkce PLANE ma napolohovat
l]]M oto€ny stal na definovany uhel nato¢eni. Kompenzace se

provede natoCenim obrobku.

TABLE ROT




Strmé frézovani v naklopené roviné

Ve spojeni s novymi funkcemi PLANE a funkci M128 miZete v
naklopené roving obrabéni frézovat sklonénou frézou. Zde jsou k
dispozici dvé moznosti definovani:

Frézovani sklonénou frézou inkrementalnim pojizdénim rota¢ni osy
Frézovani sklonénou frézou pomoci normalovych vektort

% Frézovani sklonénou frézou v naklopené roviné funguje
pouze s frézami s kulovym radiusem.

U naklapécich hlav/naklapécich stoll 45° miZete
definovat uhel odklonu také jako prostorovy uhel. Ktomu
mate k dispozici funkci FUNCTION TCPM.
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Zpracovani soubort DXF (volitelny software)

Soubory DXF, vytvorené v systému CAD, mlZete otevrit pfimo v TNC mans Program zadat/edit
aby se z nich mohly extrahovat obrysy nebo obrabéci pozice, a tyto

E" uloZit jako programy s popisnym dialogem, pop¥. jako soubory bodd. : R

2 Programy s popisnym dialogem, ziskané pfi vybéru obrys(, mohou

% zpracovavat také starsitidici systémy TNC, protoZe obrysové programy

> obsahuji pouze bloky L a CC-/CP.

w | Zapinani a vypinani vrstev DXF, kvuli zobrazeni

Z_ e nejdllezitéjSich dat na vykresech.

j R Posunout nulovy bod vykresu v souboru DXF na vhodnéjsi

oo 5 misto na obrobku.

8 g | Zapnout rezim pro vybér obrysu. Je moZné déleni,

X £ L= zkracovani a prodluZovani obrysu.

:=; O [Faal Zapnout rezim pro vybér obrabécich pozic. Pozice _ o7 _

W@ oo prevezméte klepnutim mysi. o | e | e | i | et END
[ Zrusit jiz zvolené obrysy, popt. pozice. = ==
E{:‘_ Ulozit zvolené obrysy €i pozice do samostatného souboru.
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Grafika a indikace stavu

[

Uréeni obrobku v grafickém okné

Viz ,Grafika a indikace stavu*

Dialog pro formu BLK (polotovaru) se objevi automaticky po otevieni

nového programu.

Otevi'ete novy program nebo pfi jiz otevieném programu stisknéte

softklavesu BLK FORM.
Osa vietena

MIN-bod a MAX-bod
Nasleduje vybé&r nejtastgji potfebnych funkci.

Programovaci grafika
@ Zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM+GRAFIKA!

Bé&hem zadavani programu mlZe TNC naprogramované obrysy
zobrazovat ve dvojrozmérné grafice:

Automaticky hned vykreslovat

Grafiku spustit ru¢né

Grafiku spustit po blocich

provoz

| muny Program zadat/edit

[}
1
2
3
a
|5 L x@ ver me rmax
B
2
L]
8

BEGIN POM ERMOSEFK MM
BLK FORM 9.1 2 X-B8 v-08 2-28
BLK FORM 8.2 X+08 YeB8 Ze@
TOOL CALL § 2 S4808

L Z+50 A9 FrAx M3

L Z-5 @@ Frax
FPOL Xe@ Y4@
FL PRs22.5 PAs@ BL F7SR

FC D2+ B22.5 CLEDs COXs@ CEVeR

| 1@ FeT DR- EER

|11 FL %42 veSS LENIE Aneme

12 FSELECTZ

13 FL LENZ3 ANed

| 1a Fc oo~ mes coves

Grafika a indikace stavu



Grafika a indikace stavu
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Testovaci grafika a grafika priubéhu programu

Zvolte rozdéleni obrazovky GRAFIKA nebo
@5 PROGRAM+GRAFIKA!

V provoznim reZzimu Test programu a v provoznich reZzimech provadéni
programu muze TNC obrabéni graficky simulovat. Pomoci softklaves
muZete zvolit nasledujici nahledy:

Pohled shora (ptidorys)
Zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni

3D-zobrazeni s vysokym rozliSenim

fuend Test programu

provoz

L]
1
2z
3
El
L]
L
2
L
8

1@ CYCL DEF 5.4 Polom.16.95

BEGIN PGM 17090

BLK FORM 8.1 2 X-20 ¥-32 2-53
BLK FORN @.2 IXNe4@ IV4B4 124853
TOOL CALL BT 2 S1000

L Xe@ V@ B9 FEGSG

L Z+1 R0 FoORE M3

C¥CL DEF S.8 KRUMOUR MAPSA

CY¥OL DEF S.1 vzeal.l

CYCL DEF 5.2 HLOUSK-3.5

CYCL DEF 5.3 Prisuvd Feoed

11 CYCL DEF 5.5 F5@@a DR-

17 CY¥CL CALL

13 CYCL DEF 5.9 KRUMOUA KAPSA

14 CYCL DEF 5.1 Uzdsl.l

409608 » T

o

mli=s =l EaES

start
Po Dloku

=

Eio

el
ol

s

RESET
.
STRRT




Zobrazeni stavu

e

Ve spodni ¢asti obrazovky jsou béhem provoznich rezim( vykonavani
programu uvedené tyto informace:

Zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM+STAV nebo
POZICE+STAV!

Poloha nastroje
Posuv
Aktivni pridavné funkce

Pomoci softklaves muzZete zobrazit v okné na obrazovce dalSiinformace
o stavu:

STRATUS OF
OVERVIEW
IIiIII
Stau
transfor.
souraanic
=

stavovych informaci.
Zapnéte kartu POS : zobrazeni pozic.

Zapnéte kartu TOOLS(Nastroje) : zobrazeni dat nastrojl.

Zapnéte kartu TRANS : zobrazeni aktivnich transformaci
souradnic.
Pfesunout kartu dale vlevo

=i
=

Presunout kartu dale vpravo

|Program/provoz plynule

wan
zadatsedit

|18 L 1x-1 "o Frmx

Pranled | pon | LeL | eve | n| pos | TooL ¢

| X so.o00e a 0000 "B
| 20 cveL peEF 11.@ znENa mERITHR v 0.me0 o 0,090 =
| 21 cveL DEF 11.1 scL e.sses z 4. 000 L]
| T:8 teenie vor
| 2z sTOP L 0. 0000 R o5 paed L] 4
| £ T oR-Taa
| L ek R DL-PEN  +B, 2508 DR-PER 40, 1000 &
|2a L x-20 veze me Fmax | ni1a niaa
| - T
| 25 cALL LBL 15 RePs x sz5.0000 A1 = ¥
| AV s3ma.eeee | W XV U
| 28 pLENE RESET STAY p g
|27 oL @ L A DIRGNOSA
| e REP

o BTAT ANiAR Pon CALL STATI 5 e0:0e: ez -

SRR Biiiuni POM: STET —
| -2.7878| Y -340.8718 2 +1808.258
|#a +8.08080 A +8.08080 +B +0.008
|#e +0.000
el S1 8.@ee
e 28 L] z 5 2508 Fa "
= = —

STATUS oF Stau Stau L
tranatar.
oveRvIEw | pos. nostrol | sooragnic

Grafika a indikace stavu

117



Programovani podle DIN/ISO

118

Programovani podie DIN/ISO

Programovani pohybu nastroje pomoci
pravouhlych souradnic

GO0o
GO1
G02
GO03
GO05
G06

Go7*

Primkovy pohyb rychloposuvem

Pfimkovy pohyb

Kruhovy pohyb ve smyslu hodinovych ru€itek
Kruhovy pohyb proti smyslu hodinovych rucgi¢ek
Kruhovy pohyb bez udani sméru otaceni

Kruhovy pohyb s tangencialnim napojenim na
obrys

Polohovaci blok paralelné s osou

Programovani pohybu nastroje pomoci
Polarnich souradnic

G10
G11
G12
G13
G15
G16

Primkovy pohyb rychloposuvem

Pfimkovy pohyb

Kruhovy pohyb ve smyslu hodinovych rucicek
Kruhovy pohyb proti smyslu hodinovych ruci¢ek
Kruhovy pohyb bez udani sméru otaceni

Kruhovy pohyb s tangencialnim napojenim na
obrys

Vrtaci cykly

G240 Stredéni

G200 Vrtani

G201 VystruZovani

G202 Vyvrtavani

G203 Univerzalni vrtani

G204 Zpétné zahlubovani

G205 Univerzalni hluboké vrtani
G208 Vrtaci frézovani

G206 Nové Fezani vnitfnich zavita
G207 Rezani vnitfnich zavit(l GS (fizené vieteno) nové
G209 Vrtani zavitu s odlomenim tfisky
G240 Stredéni

G262 Frézovani zavitt

G263 Frézovani zavitll se zahloubenim
G264 Vrtaci frézovani zavitl

G265 Vrtaci frézovani zavit( Helix
G267 Frézovani vnéjsich zavit(

*) Funkce pUlsobici po blocich



Kapsy, ¢epy (ostrivky) a drazky

SL-cykly skupiny 2

G251 Pravouhla kapsa kompletné
G252 Kruhova kapsa kompletné

G253 Drazka kompletné

G254 Kruhova drazka kompletné

G212 Dokonceni kapsy

G213 Dokonceni Cepu

G214 Obrabéni kruhové kapsy nagisto
G215 Obrabéni kruhového ¢epu nadisto
G210 Drazka kyvavé

G211 Kruhova drazka

Rastr bodu

G220 Rastr bod( na kruhu
G221 Rastr bodu v pfimce

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

G129

G139

Definice podprogramu obrysu

Obrysova data

Predvrtavani

Hrubovani

Dokonc&eni dna

Dokonceni stény

Otevreny obrys

Valcovy plast’ (volitelny software)
Frézovani drazek na valcovéem plasti (volitelny
software)

Valcovy plast frézovani vystupku (volitelny
software)

Valcovy plast frézovani obrysu (volitelny
software)

*) Funkce pUlsobici po blocich

Radkovani (plosné frézovani)

G60

G230
G231
G232

Zpracovavani 3D-dat
Radkovani (plogné frézovani)
Pravidelna plocha

Celni frézovani

Programovani podle DIN/ISO
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Cykly pro transformaci (pfepocet) souradnic Cykly dotykové sondy

8 G53 Posunuti nulového bodu z tabulky nulovych bod G410* VztaZny bod stfed pravouhlé kapsy
; G54 PF¥imé zadani posunuti nulového bodu G411* VztaZzny bod stfed pravouhlého Cepu
E G247 VloZeni (nastaveni) vztazného bodu G412* Vztazny bod stred otvoru
Q9 G28 Zrcadleni obrysl G413* Vztazny bod stred kruhového ¢epu
'8 G73 Otoceni soufadného systému G414*  VztaZzny bod roh zvenku
.‘-'_3- G72 Zména méfitka, zmenSeni i zvétSeni obrysu G415* Vztazny bod roh zevnitf
.% G80 Rovina obrabéni (volitelny software) G416* VztaZny bod stfed roztecné kruZznice
C>> G417* Vztazny bod osa dotykové sondy
£ Specialni cykly G418* Vztazny bod stred 4 otvort
S  Goa* Prodleva G419*  Vztazny bod jednotliva osa
g G36 Orientace vietena G420* Méreni thlu
o G39 Deklarovani programu jako cyklu G421*  Méreni otvoru
G79* Vyvolani cyklu G422  Méreni kruhového Cepu
G62 Tolerance (volitelny software) G423*  Méreni pravouhlé kapsy
G424* Mé&reni pravouhlého Eepu
Cykly dotykové sondy G425* Méreni drazky zevnitt
Gb55* Méreni souradnic G426* Méreni stojiny zvenku
G400* Zakladni nato&eni 2 body G427* Méfeni libovolné soutadnice
G401*  Zakladni nato&eni 2 otvory G430*  MerenirozteCné kruZnice
G402*  Zakladni natoSeni 2 Eepy G431*  Mgfeniroviny
G403*  Zakladni natoeni pomoci kulatého stolu G440* Tepelna kompenzace
G404*  Nastaveni zakladniho natogeni G480*  Kalibrace dotykove sondy TT
G405*  Zakladni nato&eni pomoci kulatého stolu, stred G481*  Mereni délky nastroje
@ otvoru G482* Méreni radiusu nastroje

G483* Meéreni délky a radiusu nastroje
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Definice roviny obrabéni

Rozmérové udaje

G17 Rovina X/Y, osa nastroje Z
G18 Rovina Z/X, osa nastroje Y
G19 Rovina Y/Z, osa nastroje X
G20 Ctvrta osa je osa nastroje

G90 Absolutni rozméry
G91 PrirGstkové rozméry (Fetézcova kota)

Stanoveni rozmérové jednotky (zacatek programu)

Najet, pfipadné odjet od srazeni, zaobleni €i obrysu

G70 Rozmérova jednotka palec
G71 Rozmérova jednotka mm

G24* SraZeni s délkou sraZzeni R

G25* Zaoblit rohy radiusem R

G26* Najet obrys tangencialné na kruhu s radiusem R

G27* Odjetz obrysu tangencialné na kruhu s radiusem
R

Definovani polotovaru pro grafiku

G30 Urceni roviny, MIN-bod soufadnic
G31 Rozmérové udaje (pomoci G90, G91), MAX-bod
souradnic

Definice nastroje

Ostatni G-funkce

G99~ Definice nastroje v programu s délkou L a
radiusem R

Korekce radiusu nastroju

G40 Bez korektury radiusu

G41 Korekce radiusu nastroje, vlevo od obrysu

G42 Korekce radiusu nastroje, vpravo od obrysu

G43 Korekce radiusu paralelné s osou, prodlouZeni
drahy pojezdu

G44 Korekce radiusu paralelné s osou, zkraceni
drahy pojezdu

G29 Pfrevzeti posledni polohy jako p6lu
G38 Zastaveni chodu programu

G51* Vyvolat dalsi ¢islo nastroje (pouze u centralniho
zasobniku nastrojl)

G98* Nastavit znacku (Cislo navesti)

*) Funkce plsobici po blocich

Programovani podle DIN/ISO
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Programovani podle DIN/ISO
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Funkce s Q-parametry

DOO
DO1
D02
D03
D04
DO5
D06
DO7
D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

PFfimé pfifazeni hodnoty

Vytvoreni a pfifazeni souctu dvou hodnot
Vytvoreni a pfitazeni rozdilu dvou hodnot
Vytvoreni a pfifazeni soucinu dvou hodnot
Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot
Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny z Cisla
UrCeni a pfitfazeni sinusu uhlu ve stupnich
UrCeni a pfitazeni kosinusu uhlu ve stupnich

Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny ze souctu
druhych mocnin dvou Cisel (Pythagoras)

Pokud je rovno, sko€it na uvedené naveésti
Pokud neni rovno, skoCit na uvedené navésti
Pokud je vétsi, skocit na uvedené navésti
Pokud je mensi, skocit na uvedené naveésti

Ur€eni a pfifazeni uhlu pomoci arc tg ze dvou
stran nebo pomoci sin a cos uhlu

Vypsat na obrazovce text

Odeslat text nebo obsah parametru pfes datové
rozhrani

Predat ¢iselné hodnoty nebo Q-parametry do
PLC




Adresy

V9 ZZIrrr XCTIIOTMTTMOO®@>» R

(>}

Pocatek programu

Osa vyklopeni kolem X

Osa vyklopeni kolem Y

Osa nato&eni kolem Z

Definovani funkce s Q-parametry
Tolerance pro kruznici zaobleni u M112
Posuv v mm/min u polohovacich blokd
Casova prodleva v sek u G04
Koeficient zmény méfitka u G72
Funkce G (viz seznam G-funkci)
Uhel polarnich soufadnic

Uhel nato&eni u G73

Souradnice X stfedu kruhu / pélu
Souradnice Y stfedu kruhu / po6lu
Souradnice Z stfedu kruhu / p6lu
Nastavit znacku (Cislo navésti) u G98
Skodit na znacku (&islo navésti)
Délka nastroje u G99

Pridavna funkce

Cislo bloku

Parametr cyklu u obrabécich cykla

Hodnota nebo Q-parametr v definici
Q-parametru

Oznadeni parametru (zastupce)

)

*N<XsSs<cH-A400133ID

Radius polarnich souradnic u G10/G11/G12/
G13/G15/G16

Radius kruhu u G02/G03/G05
Radius zaobleni u G25/G26/G27
Délka srazeni u G24

Radius nastroje u G99

Otacky vietena v ot/min

Uhel pro orientaci vietena G36
Cislo nastroje u G99

Vyvolani nastroje

Vyvolani dal8iho nastroje u G51
Paralelni osa k X

Paralelni osa kY

Paralelni osa k Z

Osa X

OsaY

Osaz

Znak konce bloku

Programovani podle DIN/ISO
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Pridavné funkce M
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Pridavné funkce M

Moo
Mo1
Mo2

Mo3
Mo4
Mo05
Mo06

Mos8
Mo9
M13

M14

M30
M89

M90

M91

M92

Zastaveni chodu programu/zastaveni vietena/
vypnuti chlazeni

VoliteIné zastaveni provadéni programu

Zastaveni provadéni programu/zastaveni
vietena/vypnuti chlazeni/skok zpét do bloku 1/
pripadné vymazani indikace stavu

Zapnuti vietena ve smyslu hodinovych rucic¢ek
Zapnuti vietena proti smyslu hodinovych ru€icek
Zastaveni vietena

Povoleni vymény nastroje/zastaveni chodu
programu (zavisi na strojnim parametru)/
zastaveni vietena

ZAP chladici kapaliny
VYP chladici kapaliny

Zapnuti vfetena ve smyslu hodinovych rucicek/
ZAP chladici kapaliny

Zapnuti vfetena proti smyslu hodinovych
ruCiCek/ZAP chladici kapaliny

Stejna funkce jako M02

Volna dodatec¢na funkce nebo vyvolani cyklu,
modalné ucinné (zavisi na strojnim parametru)
Konstantni pojezdova rychlost v rozich (plsobi
pouze ve vleCném provozu)

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
nulovému bodu stroje

V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
poloze, uréené vyrobcem stroje

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103
M104

M105
M106
M107
M108
M109

Rezervovano

Redukce indikace rotacni osy na hodnotu pod
360°

Rezervovano

Rezervovano

Obrabéni malych Usekl obrysu

Konec korekce drahy

Vyvolani cyklu, pasobi po blocich
Automaticka vyména nastroje po uplynuti jeho
Zivotnosti

Zru8eni M101

Redukce posuvu pfi zanofovani na faktor F

Opétna aktivace naposledy nastaveného
vztazného bodu

Provést obrabéni s druhym ky-faktorem
Provést obrabéni s prvnim ky-faktorem
Viz Pfirucka uZivatele

ZruSeni M107

Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje v
polomérech (zvySeni a sniZzeni posuvu)




M110

M111
M114

M115
M116
M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje v
polomérech (pouze snizeni posuvu)

ZruSeni M109/M110

Autom. korekce geometrie stroje pfi obrabéni s
osami naklopeni (volitelny software)
ZruSeniM114

Posuv uhlovych os v mm/min (volitelny software)
ZruSeniM116

ProloZené polohovani s ru¢nim kole¢kem béhem
provadéni programu

Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu
LOOK AHEAD

Nebrat do uvahy béhem zpracovavani body z
nekorigovanych pfimkovych vét

Pojizdéni rotacnich os nejkratsi cestou

ZruSeni M126

Zachovani polohy hrotu nastroje p¥i polohovani
naklap&cich os (TCPM)")

(volitelny software)

ZruSeni M128

1) TCPM: Tool Center Point Management (Fizeni stiedu

nastroje)

M130
M134

M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

V polohovacim bloku: body se vztahuji k
nenaklopenému souradnému systému

PFesné zastaveni pfi polohovani s rotacnimi
osami

ZruSeni M134
Posuv F v milimetrech na otacku vietena
Posuv F v milimetrech za minutu

Vybér os naklopeni pro M114, M128 a cyklus
Naklopeni roviny obrabéni

Odjezd od obrysu ve sméru osy nastroje
Potlaeni kontroly dotykovou sondou
Smazani modalni programové informace
Smazani zakladniho nato¢eni

Ohledlna I§ingmati!<u stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku (volitelny
software)

ZruSeniM114

Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi
NC-stop

ZruSeni M148

Potlacit chybové hlaseni koncového vypinace
Pridavné funkce pro laserové fezaci stroje

Viz PfiruCka uZzivatele

Pridavné funkce M
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strafl3e 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

HEIDENHAIN s.r.o.
Strémchova 16
CZ-106 00 Praha 10
@ (02)72658131
(02) 72658724

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems © +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support © +49(8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls ® +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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