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Uvod

Systém HEIDENHAIN iTNC 530, jeidici systém ktery iZete naprogramovattipno na stroji

v diln¢ nebo pomoci programovaci stanidgpjené k peoitaci. Programuji se obvyklé frézovaci a
vrtaci operace pomoci shadno srozumitelného pdpisrdtalogu. Je navrzen k pouzivani na
frézkach, vrtakach a obrakcich centrech, e fidit az 12 os. Na vestawém pevném disku
muzeme ulozit libovolny pé&et progranmi. Ovladaci panel a displej jsodebledrd uspdadany a
funkce jsou rychle aighledr k dispozici.

HEIDENHAIN iTNC 530 Ize programovat popisnym diatyg Heidenhain, smarT.NC a DIN/ISO.
HEIDENHAIN iTNC 530 je vybaven grafikou, kteraéem zadavani programu znange
jednotlivé kroky obraéni. Grafickou simulaci obrdi 1ze poustt béchem testovani programu, ale
také @ chodu programu. Program je mozno zadavat a testavzarovi obralt na jiném
programu.

1 Seznameni s obrazovkou a ovladacim panelem

1.1 Obrazovka

1. Zahlavi
Pri zapnutém systému TNC ukazuje obrazovka v zalmavblené provozni rezimy: vlevo strojni
provozni rezimy a vpravo programovaci provoznimgziVe wtSim poltku zéhlavi je uveden
aktualni provozni rezim, na ktery je péawbrazovka fepnuta: tam se objevuji otazky dialogu a
texty hlaSeni (vyjimka: zobrazuje-li TNC pouze gkaj.

2. Softtlatitka
V radku z4pati zobrazuje TNC v BSsofttlatitek dalSi funkce. Tyto funkce volite pomocicttak
pod nimi (softklavesy). Pro orientaci ukazuji Uzk®uzky nad liStou softttatek paet list, které
Ize navolit cernymi klavesami se Sipkami, un#isymi na okraji. Aktivni liSta softtigitek se
zobrazuje jako prostieny prouzek.

3. Softklavesy pro vytr softtlatitek
Prepinani list softtléitek
Definovani rozdleni obrazovky
Tla¢itko prepinani obrazovky mezi strojnimi a programovaciravpznimi rezimy
Softklavesy pro vyér softtlatitek vyrobce stroje
Prepinani list softtl&itek vyrobce stroje
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HEIDENHAIN

BLK FORM @.2 IX+d@ I¥+64 1Z+53
TOOL CALL B1 Z S1808
L X2 Vvs2 R FO889
L Z+1 Re FS988 H3
CYCL DEF 5.0 KRUHOUA KAPSA
CYCL DEF 5.1 vzdal.l
CYCL DEF 5.2 HLOUBK-3.6
eVEL DEF 5.3 Prisuud Faeee
1@ CYCL DEF 5.4 Polos.16.85
11 GYCL DEF 5.5 FS@e DR-
12 CYCL CALL

13 CVCL DEF 5.2 KRUHOUA KAPSA

14 CVCL DEF 5.1 uz|

1.2 Ovladaci panel

1. Abecedni klavesnice pro zadavani texjtnen soubar a programovani DIN/ISO
Verze se déma procesory: dalSi klavesy pro ovliadani Windows
2. Sprava soubdr
Kalkulator
MOD - funkce
Funkce NAPOEDA
3. Programovaci provozni rezimy
Strojni provozni rezimy
Vytvéreni programovacich dialég
Smerové klavesy afifkaz skoku GOTO
Zadavantisel a volba os
Touchpad (dotykova ploska): pouze pro ovladani gvocesorové verze, softtitgek a
smarT.NC
9. Navigani klavesy smarT.NC

© N GA




1.3 Ovladaci prvky

Ovladaci prvky TNC

Ovladaci prvky na obrazovce

Klavesa Funkce
E Volba rozdéleni obrazovky
Pfepinani obrazovky mezi provoznim
m rezimem a reZzimem programovaciho
pracovisté,
[:] Softtlatitka: volba funkce na obrazovce

ﬂ E Piepinani list softtlacitek

Sprava programi/scubord, funkce TNC
Funkce

Volba a mazani programifsoubord,
externi pfenos dat

- Definice vyvolani programd, volba
CALL tabulek bodd a nulovych bodd

Violba funkce MOD

Zobrazeni napovédy pfi chybovych
hlagenich NC, wyvolani TNCguide

Zobrazit vEechna stavajici chybova

EBEEIES

hlageni
STl Kivseniss Zobrazit kalkulator
Klavesa Funkce
@ @ EJ Nézev souboru, komentare Navigaéni klavesy
Funkce

@ [E @ Programovani podle DIN/ISO

Strojni provozni rezimy
Klavesa Funkce

Posuv svétleho pole

Klavesa
oe

Pfima volba blokd, cykll a
parametrickych funkci

™ Ruéni provoz

Elektronické ruéni koleéko

smarT NC

Polehovani s ruénim zadavanim

Provadéni programu po bloku

Provadéni programu plynule

Programovaci provozni reZimy
Funkce

f

Program zadat/editovat

Testovani programu

Potenciometr posuvu a otacek vietena
Posuv Otacky vietena

100 100
mgohﬁn sn{i%hm
MY F % ) s %

i 0

Cykly, podprogramy a opakovani éasti programu
Klavesa Funkce

@ Definovani cykll dotykové sondy

Definice a vyvolani cyklu

Zadani a vyvolani podprogramd a
opakovani éasti programi

LB
SET

Zadani STOP programu do programu




Udaje k nastrojim

Funkce

Zadavani soufadnych os a éisel, editace
Klavesa

Funkce

Definovani dat nastroji v programu

X ...

(v]

Volba soufadnych os resp.
zadavani do programu

Vyvolani dat nastroje

Cislice

Funkce

Majeti na obrys / opusténi obrysu

Volné programovani obrysi FK

Pfimka

Stfed kruhu / pél pro polamnl soufadnice

Kruhowva draha kolem stiedu kruhu

Kruhova draha s polomérem

Kruhova dréha s tangencialnim
napojenim

e

Zaobleni sraZeni/frohl

Specialni funkce / smarT.NC

Funkce

Zobrazeni specidlnich funkci

smarT.NC: zvolit dalsi kartu ve formulafi

smarT.NC: 2volit prvni zadavaci politko

ae
® 0

Zaménit desetinnou tecku / znaménko

Zadani polamnich soufadnic /
Inkramentalni hodnoty

Programovani Q-parametr( /stav
Q-parametrd

Aktudini poloha, pfevzeti hodnot z
kalkulatoru

Pfaskodeni dialogovych otazek a
mazani slov

Ukonteni zadani a pokradovani v
dialogu

Uzavreni bloku, ukonéeni zad&vani

Zruseni zadani ciselné hodnoty nebo
smazani chybového hlageni TNC

DEL

2aapgaoen

Zrudeni dialogu, smazani casti
programu

v pfedchozimd nasledujicim ramecku

1.4 Virtualni klavesnice

Pro programovani na piwaci, bez programovaci stanice slouzi virtualni kléwes, ktera obsahuje
stejné zakladni klavesy jako ovladaci panel stroje.

IMC Virtual Keypad

@ = o #a]_]Ee x|2]s]s] o]

e ool i 0 2] ] x| )] s) 8] Bl e |
1| 2| 3| B t

s @n o HEEEea Vol )x Bl=®=]

99|39 o wjmEEn v |+ Bl




2 Zapnuti programovaci stanice

Zapneme pdtac. Po nabhnuti operaniho systému pigtace pustime program iTNC 530.

Program nasko do runiho provozu

Stiskrete klavesu CE: TNCigklada program PLC.

Ruéni provoz el _
Zzadatrsedit
M
,
[AKT. -300.000 | Prehled|psn|pn|_||_al_|cvc|n POS ‘0
Y -120.000 REF X -326.242 s [
. = ' v -68.537 :
%‘ ! 2 200.000 z -450 . @060 .
B +330.000 %8  +330.000
o= +0.000 _ *C +0.000 T\ ._—'.L
] =S
: A +0.0000
B +0.0000
C +0.0000
Zék.natoéeni +0.0000
S1 6.000 DIFEJNOSIS
@: 15 T 5 Zz |s zsee ﬂ
F 5.0 M5 -9
INFO 1-3
% S-IST ST:1 =
B4 SLCNmI 17:85 —p
Dotykoua PRESET 3p ROT Tabulka
M S F sonda TABULKA nastroju
A7 & 14_@ T8

zadat/editovat

n Potvrd'te zadani a aktivujte dalSi otazku dialogu

m Preska@eni dialogové otazky

@ Predtasné ukoteni dialogu

Prerugeni dialogu, odmitnuti zadani

Stiskrite tlatitko typu provozniho rezimu: TNG@de do provozniho rezimu



2.1 Pojizd éni elektronickym ru énim kole €ékem HR 410

Prenosné réni koletko HR 410 je vybaveno dma uvohovacimi tl&itky. Tato uvohovaci tl&itka
se nachazeji pod Bxdicovym knoflikem.

Rueni kolecko HR 410 ma tyto ovladaci prvky:
1 Tlatitko nouzového vypnuti

2 Runi kolezko

3 Uvolovaci tl&itka

4 Tlxitka pro volbu os

5 Tlacitko k prevzeti aktualni polohy

6 Tlacitka pro definovani posuvu

7 Smér ve kterém TNC zvolenou osou pojizdi
8 Funkce stroje

Cervené indikace signalizuji, kterou osu a jaky
posuv jste zvolili.

Pojizdéni:
Zvolte provozni rezim Elektronické ¢ni koletko

- Podrzte uvalovaci tl&itko stisknuté

@ Zvolte osu

[ﬁ] Zvolte posuv

Pojizaeni aktivni osou ve sinu +

a Pojizcni aktivni osou ve s#nu-

3 Otevieni nového programu / sprava souboru

@ Po stisknuti klavesy PGM MGT: TNC of@vspravu souboru. Sprava soubdmNC je
vytvorena podob# jako sprava souboru PC dipkumnikem Windows. Se spravou
soubofi spravujete data na pevném disku TNC.

Smérovymi klavesami snadno zvolime slozku, v nizisjg@me otefkit novy soubor.

Muazeme zadat libovolny nazev souboruippnou .H: TNC pak oté¢e program automaticky a
zepta se na #nové jednotky nového programu.

Mérove jednotky se zvoli stiskem softklavesy MM netdCH (palec). TNC po té spusti
automatickou definici polotovaru.
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TNC vytvari automaticky prvni a posledni blok programu. Toloky jiz nemizete dodatné
zmenit.

Ryen Spravce souborua
PLOVOZ
|TNC : \DUMPPGM ~ [17e@e.H
v @BTNC: 2 = TNC : N\DUMPPGM\ %, # M
CICONTF Jm.souboru | Typ ~ | Velik | Zmeneno | statu E
ECVCRLLES — - B St A | ——
¥ ERDEHE ONEU BAK 331 05.10.2004 -—-—-
TS OFRAES_2 cDT 11962 @6.06.2008 —-—-- ! = :
b G ONEU coT 4768 ©E6.06.2008 ----- =
:;uss ONEU D 1276 ©6.06.2008 -—-—- "
b QNK ONULLTARB D 856 ©6.06.2008 -M---
: Ecap DXF 1722k 29.09.2008 -—-—-
_lservice T i Iy
=deual DXF 183k 20.10.2005 —-——- || [ |
IsmarTNC | E e
. Euzpl DXF 22611 18.01.2001 --—--—- | iﬁ
r Csystem :
5 JB1 H 8265 ©6.06.2008 ----+ £
P Jtncguide i
P i B1539 H 10443K 12.08.2008 —--—+
. _.ac B 17000 H 2334 06.05.2008 S-E-+|
b SH: B 1700z H 7754 ©6.065.2008 ----+|
: @L: B17e11 H 3986 @6.P6.2008 -—--+|
|> @M: B1E H 548 @6.06.2008 -—-—+|
i :@N: B1F H 544 @6.06.2008 —-——-—-— | DIAGNOSIS
Tl B1GB H 2902 12.08.2008 —---+ Y
r 2P: ;
b ST g1z H 49Z 06.06.2008 -—-—- | m=at
s @ B anNL H 478 @6.@E.Z008 -—-—- -
s @u B1s H 518 ©@6.06.2008 --—--—- | InFo 1.3
b S B3se7? H 1170 ©6.06.2008 ----+ =
EE LD T FRasa7a H SOR AR AR 2008 ——--—4/ 7] =i,
=Tt - 80 Objekty ~ 24740.2KByte / 41176.2MByte volne 2
Strana Strana Volba KOiI‘OUt Zuol NOVY Posledni
' J ﬁ% A MY SOUBOR soubory END
typ (5 [Sh%"

4 Definovani neobrobeného polotovaru

Po oteweni nového programu TNC spusti dialogtamy k zadani definice polotovaru. Jako
polotovar se vzdy definuje hranol zadanim bodlIN a MAX, vztazenych ke zvolenému
vztaznému bodu.

Osa Wetena Z: Zadejte aktivni osuietena

Def BLK-FORM MIN-bod: Zadejte nejmensi séadnici X
Def BLK-FORM MIN-bod: Zadejte nejmensi stadnici Y
Def BLK-FORM MIN-bod: Zadejte nejmensi stadnici Z
Def BLK-FORM MAX-bod: Zadejte nej¥tSi sodadnici X
Def BLK-FORM MAX-bod: Zadejte nejtSi sodadnici Y
Def BLK-FORM MAX-bod: Zadejte nej¥tSi sodadnici Z

11



e 8 Program zadat/edit
Def BLK-FORM: MRAX-bod 7

@ BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM @.1 Z X+B Y+0 2Z-480 ”

2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100
Y]

3 END PGM BLK MM -

=[]

557‘!]::1

0

DIAGNOSIS

E}@

INFO 1-3

:

100

4.1 Struktura programu
ObralEci programy by rfly mit podobnou strukturu

4.2 Doporu €enad struktura programu u jednoduchych, konven €nich
obrab éni obrys U
a) Vyvolani nastroje, definovani jeho osy
b) Odijeti nastrojem
c) Predpolohovani v roviobratEni pobliz vychoziho bodu obrysu

d) Predpolohovéani nad obrobkem nebo hned do hloubkypalteby zapnout keteno a fivod
chladici kapaliny

e) Najeti na obrys

f) ObrékEni obrysu

12



g) Opuseni obrysu
h) Odjeti nastrojem 0 BEGIN PGM BSPCONT MM
i) Ukonceni programu 1BLEFORM 0.1 ZX... Y. Z...
! BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
31 TOOL CALL 5 Z 5000
4 L Z+250 RO FMAX
3L X...Y.. RO FMAX
6 L Z+10 R0 F3000 M13
7 APPR ... RL F300

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+150 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Yi 10

ey
B, B

=<

5 Programovani jednoduchého obrysu

Vyvolani nastroje: Zadejte data nastroje a patte klavesou ENT kazdé zadani
(o] Odjeti nastrojem: Stiskréte klavesu osy Z k odjeti v ose nastroje a zadwjnotu
' najizcné pozice. Potdte kldvesou ENT.
Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce Potvid'te kldvesou ENT: Neaktivovat Zadnou korekci
radiusu
Posuv F:Potvidte klavesou ENT (FMAX) — rychloposuv
Pridavna funkce M: Potvid'te stiskem klavesy END: TNC ulozi zadany pojezdolok

——h

|~_, Predpolohovani nastroje v roviré obrabéni: Stiskréte klavesu osy X a zadejte hodnotu
najizctné pozice

Stiskréte klavesu osy Y a zadejte hodnotu najfi&lpozice

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce Potvidte klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci
radiusu
13



Posuv F:Potvidte klavesou ENT (FMAX) — rychloposuv
Pridavna funkce M: Potvil'te stiskem klavesy END: TNC ulozi zadany pojezdolok

——h

Ed

—— Jet nastrojem na hloubku: Stiskréte klavesu osy a zadejte hodnotu najiEpozice

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce Potvidte klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci
radiusu

Posuv F:Zadejte polohovaci posuv mm/min, pafte klaesou ENT

Pridavna funkce M: Zapnout veteno a chladici kapalinu, potvrdit klavesou ENIDICT ulozi
zadany pojezdovy blok

E’ Najeti na obrys: Stiskréte klavesu APPR/DEP. TNC zobrazi liStu sotftiek s funkcemi pro
najezd a pro odjezd

apPR cT  Zvolte funkci pro najezd APPR CT: Zadejte sotadnice vychoziho bodu obrysu
(V v X aY, potvd'te stiskem ENT

Uhel sttedu: Zadejte thel najezdu a pafite klavesou ENT
Polomér kruhu: Zadejte radius ndjezdu mm/min a pdiie ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce Potvidte softtlatitek RL. Aktivovani korekce radiusu
vlevo od programovaného obrysu.

Posuv FZadejte obrakci posuv a ulozte ho klavesou END

|~}’_'P, Obrobeni obrysu, najeti bodu obrysu.¢smdani minicich se informaci

|~}’_'P, Najeti na bod obrysu

Z

.

Definovani zkoseni v bodu obrysu
|~:’_'P, Najeti na bod obrysu
@ Opuseni obrysu
DEP CT Zvolte funkci DEP CT k odjezdu

&'

Uhel sttedu: zadejte uhel odjezdu a padite klavesou ENT

Radius kruhu: Zadejte radiusu odjezdu mm/min
Posuv F:zadejte polohovaci posuv

Pridavna funkce M: vypnout chladici kapalinu, potvrdit klavesou ENDNC ulozi zadany
pojezdovy blok

|~ipa Odjeti nastrojem: Stiskreéte klavesu osy Z k odjeti v ose nastroje a zadwjtlhotu najizéné
pozice. Zadani potdite klavesou ENT.

14



Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce potvrdte klavesou ENT: Neaktivovat Zadnou korekci
radiusu

Posuv F:Potvid'te klavesou ENT (FMAX) — rychloposuv

Pridavna funkce M: zadejte M2 k ukoteni programu a potidite klavesou END. TNC ulozZi
zadany pojezdovy blok

5.1 Doporu €ena struktura programu u jednoduchych program U s cykly
1 Vyvolani nastroje, definovani jeho osy

2 Odjeti nastrojem

3 Definovani obrétrich pozic

4 Definovani obrakciho cyklu

5 Vyvolani cyklu, zapnutiietena/ chladici kapaliny

6 Odjeti nastrojem

0 BEGIN PGM BSECYC MM
1BLEFORM 0.1 ZX... Y... Z...
JBLEFORM0.2X...Y... Z...

J TOOL CALL 5 Z 55000

4 L Z+150 R0 FMAX

S PATTERN DEF POS1(X.. Y... Z...} ...
6 CYCL DEF...

7T CYCL CALL PAT FMAX M13

8§ L Z+150 R0 FMAX M1

9 END PGM BSBCYC MM

6 Vytvo Feni programu cykl

v

Py
B

s ¥

Vyvolat nastroj: Zadejte data nastroje — kazdé zadani potvrditdddun ENT

15



P

| ¥

Odjeti nastrojem: Stiskréte klavesu osy Z k odjeti v ose nastroje a zadeji@notu najizéné
pozice

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce potvidte klavesou ENT. Neaktivovat Zadnou korekci
radiusu.

Posuv F:Potvidte klavesou ENT (FMAX) — rychloposuv

Pridavna funkce M: potvrdit stiskem klavesy END. TNC ulozi zadanygaajovy blok

Vyvolani nabidky cykla

Urtanis ; ; .
. Zobrazeni vrtacich cykhi
200
@E‘ﬂ Volba standardniho vrtaciho cyklu 200:TNC spusti dialog pro definici cyklu.

Kazdé zadani potiite klavesou ENT. TNC zobrazuje v pravém obrazoveHilgl, ve které je
znazorgn prislusny parametr cyklu.

BPEC
Vyvolani nabidky pro zvlastni funkce

OBRABEN i
KONTURY | Zobrazit funkce pro obrabéni v bodech
BODU
PATTERN  \/olba definice vzoru
DEF
Zvolte zadani bodi: Zadejte sotadnice 4 bod a potvd’te je pokazdé klavesou
BOD , . . )
. ENT. Po zadanitvrtého bodu blok ulozte klavesou END

Zobrazeni nabidky k definici vyvolani cyklu

CYCLE . ;
cALL Zpracovat vrtaci cyklus na definovaném vzoru

PAT

Posuv F:Potvidte klavesou ENT (FMAX) — rychloposuv

Pridavna funkce M: Zapnout veteno a chladici kapalinu, potvrdit klavesou ENIDICT ulozi
zadany pojezdovy blok

Odjeti nastrojem: Stiskréte klavesu osy Z k odjeti v ose nastroje a zadeji@notu najizéné
|?~ pozice

~ Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce potvidte klavesou ENT. Neaktivovat Zadnou
korekci radiusu.

Posuv F:Potvid'te klavesou ENT (FMAX) — rychloposuv

Pridavna funkce M: zadejte M2 k uko¥eni programu a potdite klavesou END. TNC ulozi
zadany pojezdovy blok
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7 Grafické testovani prvniho dilce

Volba spravného provozniho rezimu:Programy Ize testovat pouze v rezimu Testovanirarag
a Stisknéte tla¢itko typu provozniho rezimu: TNC prejde do Testovani programu

Zvolte tabulku nastroja pro testovani programu: Tento krok je nutno provést pouze #gac

kdy v provoznim reZimu testovani programu nebylivakdna zadna tabulka nastroj
m Stisknéte klavesu PGM MGT. TNC oteve spravu soubér

Stisknéte softklavesu zvolit typ. TNC zobrazi nabidku softtlaek k vykéru
zobrazovaného typu soulfior

m Stisknéte softklavesy ukazat v8eTNC zobrazi v pravém oknvechny uloZené
soubory.

. Switly prouzek pesunout vlevo na slozky
Presunout sétly prouzek na adresd@NC:/

. Swtly prouzek pesunout vpravo na soubory

17



n Swtly prouzek pesuite na soubor TOOL.T, tt&kem ENT jej pevezngte. TOOL.T dostane
stav S a je tak aktivovan pro testovani programu

E Stisknéte klavesu END:opusEni sprava souboru

Ryen Test programu
pProvoz
@ BEGIN PGM 1700 MM
1 BLK FORM ©.1 2 X-20 Y-32 2Z-53 i
2 BLK FORM ©.2 IX+4@ IY+54 IZ+53 E
3 TOOL CALL B1 Z S1000 e
4 L X+8 Y+@ R® F9999 e
5 L 2Z+1 R@ F99839 M3
6 CYCL DEF 5.8 KRUHOVA KAPSA
7 CYCL DEF 5.1 VZDAL.1 S -
8 CYCL DEF 5.2 HLOUBK-3.5 =
9 CcYCL DEF 5.2 PRISUV4 Fa@0@ W
18 CYCL DEF 5.4 POLOM.15.05
11 cYCL DEF 5.5 F500@ DR-
12 cYCL CALL T N N
13 CYCL DEF 5.8 KRUHOVA KAPSA e i
14 CYCL DEF 5.1 VZDAL.1 E g
15 CYCL DEF 5.2 HLOUBK-44 ¢
16 CYCL DEF 5.3 PRISUV44 F4@00
17 CYCL DEF 5.4 POLOM.14
18 CYCL DEF 5.5 F500@ DR-
19 cYCL CALL
20 CC X+@ Y+@
21 L X+45 Y+0 RO F9999
27z L Z-6 R@ FO9sg
23 L X+17.5 Y+@ RR F5000 DIAGNOSIS
24 RND RS i
25 C X+17.5 VY+@ DR+ RR F5000 -m
26 RND RS it
27 L X+45 Y+0 RO FS5000
28 L Z2-46 RO F9888 INFO 1-3
289 L Y+E0 R® F9999 =
3@ L X-45 Re F9999 =,
31 L Y+40 RO F9999
4956.00 ¥ T 9:99:38 - &
— o) STOP Start RESET
I:l D na START Po bloku -
I (=T =] | START

7.1 Volba programu, ktery chcete otestovat
@ Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevte spravu soubér

fesrals Stisknéte softklavesy posledni souboryTNC otewe pomocné okno s naposledy
zvolenymi soubory
Smerovymi klavesami zvolte program, ktery ma byt tegio a ti&itkem ENT ho pevezmeme.
Volba rozdéleni obrazovky a nahledu
Stiskrte tlatitko k vybéru rozdtleni obrazovky: TNC ukaze v liStsofttlatitek vSechny
varianty
ererica | Stisknéte softklavesy PROGRAM + GRAFIKA: TNC zobrazi v levé polovin
o obrazovky program a v pravé polotovar
PROGRAMU
Softtlatitkem zvolte poZzadovany nahled

I:l Zobrazeni pohledu shora (jidorysu)

Ukazat zobrazeni ve ¥ech rovinach

 I—
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@ Ukéazat 3D zobrazeni

7.2 Spust éni testu programu

Stisknéte softklavesy RESET + START:TNC simuluje aktivni program az do
REfET naprogramovanéha@rusSeni nebo az do konce programu

START
Béhem pfibé¢hu simulace rniizete softlaitky meénit nahledy

STOP Stisknéte softklavesu STOP:TNC prerusi testovani programu

START Stisknéte softklavesu START:TNC pokra&uje po fferuseni v testovani programu

8 Nastaveni nastroj U

Volba spravného provozniho rezimu
Nastroje nastavujte v provoznim rezimgnuprovoz:

Ay
Stiskem tl&itka typu provozniho rezimu TNGegjde na rtni provoz

Ruéni provoz e :
zadatredit
M
AKT . -3860.000 PrehledIPEMIPFIL'LEL'C?CIH POS ‘0
Y -120.000 REF X -325.342 s .3;
e, = v -68.537 =
2 | 2 Z00.000 Z -450.000 i
# B +330.000 #B  +330.000 - -
wC +0.000 | W +0.800 Té“—’;
g i
A +0.0000
B +0.0000
c +0.0000
Zék.natoéeni +0., 0000
S1 @.000 DIH@NDSIE
@:15 T s z |5 zsee | ===m |
[F 5.0 M5 -9
INFO 13
Bx S-IST ST:1
Bx SLCNm1 17:85
Dotvkoua PRESET 3D ROT Tabulka
M S F sonda TABULKA nastroid
S & i T8 W

8.1 Priprava a m éreni nastroj U

Potrebné nastroje upinejte dégilusného upinaciho pouzdra
Pfi méreni s externim gficim pistrojem na nastroje: Nastroje &fte a poznamenejte si délku a
radius nebo jejifevalte pimo do stroje programem n#égmos dat
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Pri méfeni imo ve stroji uloZte nastroje do vymiku nastraj

8.2 Tabulka nastroj G TOOL.T

Do této tabulky ukladate nastrojova data, jakogtkal a radius, ale také dalSi udaje specifické pro
dany nastroj, které TNC pefuje k provaehi svych funkci. Tabulka je trvale uloZzena pod TNC:
Pri zadavani dat do tabulky TOOL.T se postupuje naskdujicim zpiasobem:

Tabulka Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku nastfoj
héstroip
Tid
Edit Zména tabulky nastroji: softtlatitko EDITOVAT nastavte na ZAP
oFF [ on]

Smérovymi klavesami ddl nebo nahoru zvolt&slo nastroje, které chcete nit
Smérovymi klavesami vpravo nebo vilevo zvolte data rejst ktera se maji zénit

Opusténi tabulky nastroji: stiskréte klavesu END

Editace tabulky nastroijd s
B . | zadatsedit
Delka nastroie 7
Soubor: TOOL.T [uli] 5>
T NAME T R RZ BL W
@ ZEROTOOL +@ +@ +0@ +0 E
1 D2 +30 +1 +0 +0 b
2 D4 +Z +0 +0 —
3 D6 +52.444 +3 +@ +0
4 D8 +50 +4 +0 +0
5 D1e +60 +5 +@ +@ S
B D1z +60 +B6 +@ +0
7 D14 +70 +7 +@ +@ o
8 D16 +30 +8 +@ +0
g D18 +30 +8 +0 +@
10 Dze +90 +10 +@ +0 T Ir-‘
11 D22 +30 +11 +0 +0 e
1z D24 +9@ +12 +@ +@ ? ’
13 D26 +91.247 +13 +@ +0 g
14 D28 +100 +13.85 +@ +@
15 D3@ +100 +15 +@ +0
16 D3z +100 +16 +0 +0
8% S-IST ST:1
o .
8% SLCNm1I 17225 | nvers
X +28.707 Y +18.7807¢ 2Z +1808.2580 =
+B +330.000#*C +0.000 -
INFO 1/3
2 S1 0.0080
AKT . @: 20 TS5 Z 5 7500 F 5.0 M5/, 9
Zacatek Konhec Strana Strana Edit Hle'de_i Tabulka
imenho
ST nastroie mist END

8.3 Tabulka pozic TOOL _P.TCH

V tabulce pozic utujete, které nastroje jsou osazeny v zasobnikurajastTabulka je trvale
ulozena pod TNC:\
Pri zadavani dat do tabulky TOOL_P.TCH se postupuje asledujicim zpisobem:

Tabulka

hastroiu

i

Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku nastiioj
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S Zobrazeni tabulky pozic: TNC ukaZze tabulku pozic

mist

Zmeéna tabulky pozic: softttdtko EDITOVAT nastavte na ZAP
Smerovymi klavesami ddi nebo nahoru zvolt&slo pozice, které chcete Zmit

Smérovymi klavesami vpravo nebo vlevo zvolte datar&ise maji zrenit

Editace tabulky mist nastroijad e

h - o zadatsedit
Cislo nastroje 7

Soubor: TOOL_P.1CH >>

= ST F_ L PLC TNAME DOC BTYP "

1 1 %00000008 D2 Tool 1 ) E

z z | %0PPERERR D4 Toocl 2 ) A
3 3 %*000PePR0 D6 Tool 2 2] =
4 %00000000 ?

5 %PPPAOODE )

& 5 %PPPA0688 D10 ) S |

7 @ %0PPAPARR ZEROTOOL )

8 %PPPOOODE ) ™

9 g %00000000 D13 )

10 10 %PPPAP0RR D20 2

11 11 %00000000 D22 ) T M
12 12 %0PEAeER8 DZ4 ) e
13 13 %0PPPPPRR DZE o ﬁ' -4
14 14 %00000000 D23 2 é
15 15 %0PPAP0eR D30 )

16 16 %20P00008 D22 )

17 17 %PPEEERR8 D34 )

8% S-IST ST:1
-] L
@% SLCNm3 17125 [ o

+208.707 Y +10.707 Z +180.250 %!

+B +330.000 *C +0.000 =
INFO 1.3

g S1 0.000 =
AKT. T T 5 Z/s zsee F 5.0 M5 -9 @

Zacatek Konec Strana Strana Edit Reset Tabulka

tabulky nastroiu
OFF nist Ay Sl
i

9 Pridavné funkce M

M2  STOP chodu programu/ STORetena/ VYP chladici kapalinyfip. vymazani indikace
stavu/skok z§t na blok 1

M3  START wetena ve smyslu hodinovycheitek

M4  START wetena proti smyslu hodinovychdgitiek

M5  STOP otéeni wetena

M6  Vyména nastroje/STOP prové&d programu/STOPetena

M7  ZAP chladici kapaliny — vriti chlazeni

M8  ZAP chladici kapaliny — \&8i chlazeni

M9  VYP chladici kapaliny

M13 START wetena ve smyslu hodinovychertek/ ZAP chladici kapaliny
M14 START wetena proti smyslu hodinovychditek/ ZAP chladici kapaliny
M18 ZAP chlazeni vzduchem

M19 Otateni wetena do nulové pozice

M23 ZAP dopravnikuifsek

M24  Zpitny chod dopravnikuisek

M25 VYP dopravnikuiisek

M26 ZAP pulzniho chodu dopravnikiigek
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M30 STOP chodu programu/ STORetena/ VYP chladici kapalinyfip. vymazani indikace
stavu/skok z§t na blok 1

10 Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

10.1Absolutni polohy obrobku:

Vztahuji-li se sotadnice polohy k nulovému bodu $adnic, oznéuji se jako sotadnice absolutni.
Kazda poloha na obrobku je svymi absolutnimiradnicemi jednozraé definovana.

Yi
a0 C}
)
20 b
R
10 -+
P
; @?} -
1 X
10 30 50

10.2Inkrementalni polohy obrobku:

Inkrementalni satadnice se vztahuji k naposledy naprogramované ealéstroje, ktera slouzi

jako relativni nulovy bod (p@tek). Inkrementélni séadnice tedy udavajirpvytvéareni programu
vzdalenost mezi posledni a za ni nasledujici clgaaohou, o kterou méa néastroj popojet. Proto se
také oznauji jakofetzcove koty.

YA
)
NP
Q
)
T
E
il
wLE
g
e o —
AT
+10 20 20— X

11 Kalkulator

TNC je vybaven vlastnim kalkuldtorem s negFit¢jSimi matematickymi funkcemi
Klavesou CALC niZete kalkulator zobrazit nebo uzév
Vypocetni gikazy zadavejte zkrdcenymiigpazy ze znakové klavesnice
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Vypoéetni funkce Zkraceny prikaz (klavesa) E::E;z Program zadat/edit
Souget + Souradnice 7
Odegitani - 1 BLK FORM B8.1 2 X+8 Yt+0 Z-40
Nasobeni 2 BLK FORM ©.2 X+1080 Y+1080 210
3 TOOL CALL 1 Z2 S5908
Déleni : 4 L Z2+100 RO FMRAX
pem— S 5 L I Y+30 RO FMAX M3
B END PGM NEU MM
Kosinus c
Tangens T o
Arkus sinus AS ere| sn| cos| Ten| 2| & g
- et = a]s| sl
Arkus kosinus AC x~v| sor| x| Pr| 1] 2| 3|
Arkus tangens AT o o e B
Umocfiovani ”
Druha edmocnina Q
Inverzni funkce !
Vypotet se zavorkami ()
PI (3,14159265359) P
Zobrazit vysledek = ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

DIAGNOSIS

INFO 1-3

12 Programovani nastroje

T — ¢islo, kterym se nastroj v programu vyvola

Nazev— nazev nastroje

L — Hodnota korekce pro délku nastroje

R — Hodnota korekce pro radius nastroje

R2 — Radius nastroje R2 pro frézu s rohovym ramusem
DL — Delta-hodnota délky nastroje

DR — Delta-hodnota radiusu nastroje

DR2 — Delta-hodnota radius R2 nastroje

LCUTS — Délka lfitu nastroje pro cyklus 22

ANGLE (UHEL) — Maximalni Uhel zarfovani nastrojeip kyvném zapichovém pohybu pro cykly

22 a 208

TL — Nastaveni zablokovani nastroje

RT —Cislo sesterského néastroje (nahradni nastroj)

TIME1 — Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Funjeeavisla na provedeni nastroje
TIME2 — Maximalni Zivotnost nastrojeipf OOL CALL v minutach. Dosahne-li nebo dokonce
presahne aktualdias nasazeni nastroje tuto hodnotu, pak pouzije filN@asledujicim TOOL
CALL sestersky nastroj

CUR.TIME - Aktualnicas nasazeni nastroje v minutach. TNC automatickiggaktualnicas
nasazeni

DOC — komenték nastroji (max. 16 zndily

PLC — Informace k tomuto nastroji, které se magmest do PLC

PLC-VAL - Hodnota k tomuto nastroji, ktera se ntampest do PLC

PTYP — Typ nastroje pro vyhodnoceni v tabulce pozic

NMAX — Omezeni otk wetena pro tento nastroj

LIFTOFF — Uruje, zda ma TNC odjet nastrojerii NC-Stop ve sréru kladné osy nastroje, aby se

nevytvaily na obrysu stopy po odjiZdi

P1...P3- Funkce zavisla na daném strojiegani hodnoty do PLC.

KINEMATIC - Funkce zavisla na daném stroji: popis kinematiley Uhlovych fréz, které TNC
pricte k aktivni kinematice stroje
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T-ANGLE - Vrcholovy Uhel nastroje: vyuziva jej cyklus vgtni, aby mohl vypéitat ze zadani
praméru hloubku stediciho vrtani

PITCH — Stoupani zavitu nastroje

AFC — Nastaveni adaptivni regulace posuvu AFC, ktgsteudefinovali ve sloupci jméno v

tab. AFC.TAB. Strategii regulacégvezmete softtidtkem AFC REGULACE ZAP.RIRADIT

12.1Korekce radiusu nastroje

RR — nastroj pojizdi vpravo od obrysu
RL — nastroj pojizdi vlevo od obrysu
RO — nema-li se korekce radiusu prostad

YA
YA !

=Y

X

Tvary drahy k najeti a opusS&ni obrysu
Funkce APPR — najeti
Funkce DEP — odjezd

] o o B APPR LT o DEP LT
Pfimka s tangencialnim napojenim Néajezd j@ Odjeti ﬁE

APPR LN

Primka kolmo k bodu obrysu jexal o o Odjeti

)

APFPR CT . L. DEFP CT
o5 Odjeti ;

A N

Kruhova draha s tangencialnim napojenim Néjegd

Kruhova draha s tangencialnim napojenim Naje zd'Ppgéﬁ Odijeti URE
na obrys o o
Najeti na pimce s tangencialnim Najeti pipce kolmo
napojenimAPPR LT k prvnimu bodu obrysAPPR LN
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Najeti po kruhové draze s Ngpetkruhove draze s tangencialnim
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Odjeti po gimce s tangencialnim Odpetiptimce kolmo od posledniho
bodu obrystDEP LN

napojeninDEP LT
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Odjeti po kruhové draze s Odpetkruhové draze s tangencialnim

tangencialnim napojeniDEP CT napojenim na obrys d&imy usekDEP LCT
v Yi
Hﬂi
20 207 ' P,
. ﬁ\ J AR
12 -
J Fl PM I:‘I!
o PO

> ¥

4@ -@L_ -

13 Drahové pohyby — pravouhlé sou Fadnice

[?, Ptimka

—_—

ﬁ] Zkoseni mezi dma gimkami

s

) Stred kruhu CC

e

3 Kruhova draha okolo s&du kruhu CC do koncového bodu kruhového oblouku
\ﬁ Kruhova draha s tienym polomgrem

(=) e o - T

= Kruhova draha s tangencialnim napojenimiralghozi a nasledujici prvek obrysu
£| Zaobleni mezi ddma gimkami

{F_T{ Volné programovani obrysu

13.1Pfimka L
TNC prejizdi nastrojem potfimce ze své aktualni polohy do koncového baidinky.

Priklad NC- bloki

L X+10 Y+40 RL F200 M3
L X+30 Y+25

L X+60 Y+15
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13.2Zkoseni mezi dv é pFfimky CHF
Rohy obrysu, které vzniknoutigpraseiiku dvou gimek nizete zkosit.

Priklad NC-bloka

L X+0 Y+30 RL F300 M3
L X+40 Y+35

CHF 12 F250

L X+45 Y+0

13.3Zaobleni rohu RND

RND funkce zaobluje rohy obrysu.
Priklad NC-bloki

L X+10 Y+40 RL F300 M3

L X+40 Y+25

RND R5 F100

L X+10 Y+5

27



Y

40 ",

@

L
10 a0

> ¥

13.4Stred kruhu CCI

Stred kruhu se definuje pro kruhové drahy, které sgnamuji klavesou C
Priklad NC-bloki
CC X+25 Y+25

13.5Kruhova draha okolo st fedu kruhu CC

Pred programovanim kruhové drahy definuji@dtkruhu CC.
Priklad NC-bloki

CC X+25 Y+25

L X+45 Y+25 RR F200 M3

C X+45 Y+25 DR+



YA
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13.6Kruhova draha s ur €enym polom érem CR
Nastroj fejizdi po kruhové draze s ramusem R

13.7Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim

Nastroj gejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencéidapojuje na fedtim naprogramovany
obrys

L X+0 Y+25 RL F300 M3

L X+25 Y+30

CT X+45 Y+20

L Y+0

v

fan
=
'

25 45




14 Primkova draha

v

aR

10

20

20

o

=¥

BEGIN PGM LINEAR MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL DEF 1 L+0 R10
TOOL CALL 1 Z S4000
L Z+250 RO FMAX

L X-10 Y-10 RO FMAX
L Z-5 RO F1000 M3

APPR LT X+5 Y+5 LEN10 RL F300

L Y+95
L X+95
CHF 10
L Y+5

DEP LT LEN10 F1000

L Z+250 RO FMAX M2
END PGM LINEAR MM

Definice neobrobeného polotovaru pro
grafickou simulaci obraimi

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osouetena a otkami
Vyjeti nastroje v oseietena rychloposuvem
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obré&ni

Najeti na bod 1 obrysu poimce

s tangencialnim napojenim

Najeti do bodu 2

Bod 3, prvni pimka pro roh 3
Programovani zkoseni s délkou 10 mm
Bod 4 druh& fimka pro roh 3, prvniifimka pro
roh 4

Odjeti od obrysu poifmce s tangencialnim
napojenim

Odjeti nastroje a konec programu
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15 Kruhovy pohyb

YA

B85

&*

?i@m

a0

4

P |

BEGIN PGM LINEAR MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL DEF 1 L+0 R10
TOOL CALL 1 Z S4000
L Z+250 RO FMAX

L X-10 Y-10 RO FMAX
L Z-5 RO F1000 M3

APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

L X+5 Y+85

RND R10 F150

L X+30 Y+85

CR X+70 Y+95 R30 DR-
L X+95

L X+95 Y+40

CT X+40 Y+5

L X+5

DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000

L Z+250 RO FMAX M2
END PGM CIRCULAR MM

Definice neobrobeného polotovaru pro
grafickou simulaci obraimi

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osouretena a otkami
Vyjeti nastroje v oseietena rychloposuvem
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obré&ni

Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze

s tangencialnim napojenim

Bod 2, prvni gimka pro roh 2

VloZeni rddiusu R10 mm, posuv 150 mm/min
Najeti na bod 3, vychozi bod kruhu s CR
Najeti na bod 4, koncovy bod kruhu s CR
Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti na bod 7, koncovy bod kruhu, kruhovy
oblouk s tangencialnim napojenim k bodu 6,
TNC sam vypeita radius

Najeti na posledni bod obrysu

Odjeti od obrysu po kruhové draze

s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje a konec programu
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16 Uplny kruh

' |

CC$

O

)

b0

¥

BEGIN PGM LINEAR MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R10

TOOL CALL 1 Z S3150

CC X+50 Y+50

L Z+250 RO FMAX

L X-40 Y+50 RO FMAX

L Z-5 RO F1000 M3

APPR LCT X+0 Y+50 R5 RL F300

C X+0 DR-
DEP LCT X-40 Y+50 R5 F1000

L Z+250 RO FMAX M2
END PGM C-CC MM

Piimka LP

Definice neobrobeného polotovaru pro
grafickou simulaci obraimi

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osouetena a otkami
Definice stedu kruhu

Odjeti nastroje

Fredpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabi

Najeti na vychozi bod kruhu po kruhové draze
s tangencialnim napojenim

Najeti na koncovy bod kruhu (=vychozi bod)
Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim

Odjeti nastroje a konec programu

Nastroj fejizdi po pimce ze své aktualni polohy do koncového badiuniy.
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BEGIN PGM LINEAR MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL DEF 1 L+0 R7,5

TOOL CALL 1 Z S4000

CC X+50 Y+50

L Z+250 RO FMAX

LP PR+60 PA+180 RO FMAX

L Z-5 RO F1000 M3

APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250

LP PA+120

LP PA+60

LP PA+0O

LP PA-60

LP PA-120

LP PA+180

DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000

L Z+250 RO FMAX M2
END PGM LINEAPRO MM

Definice neobrobeného polotovaru pro
grafickou simulaci obraimi

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osouetena a otkami
Definice vztazného bodu pro polarni sadnice
Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obr&i

Najeti na obrys v bodu 1 po kruhu

s tangencialnim napojenim

Najeti do bodu 2

Najeti do bodu 3

Najeti do bodu 4

Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti do bodu 1

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim
napojenim

Odjeti nastroje a konec programu

33



17 Pouzivani obrab écich cykl G

Prace s obrakécimi cykly

Cykly 200 az 299

Strojre specifické cykly, které se musi definovat pomdéivksy CYCLE DEF

Cykly 500 az 599

Strojre specifické cykly snimaci sondy, které se musintefat klavesou TOUCH PROBE

17.10brab éci cykly vrtani
Vrtani (cyklus 200) '="_- |

Bezpdna vzdalenost Q200 (inkrementéld) — vzdalenost hrot nastroje-povrch obrobku. Zadava
se kladna hodnota

Hloubka Q201 (inkrementalné) — vzdalenost povrch obrobku-dno diry (hrot kuzetéku)

Posuv prisuvu do hloubky Q206—- pojezdova rychlost nastrojé prtani v mm/min

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalr€) — roznér o které se nastroj pokazdésune. Hloubka
nemusi byt nasobkem hloubkiiguvu. TNC najede na hloubku v jediné operaci pokud
Hloubka ffisuvu a konéna hloubka jsou stejné

Hloubka gisuvu je ¥tSi nez konéna hloubka

Casova prodleva nahte Q201 — doba v sekundach, po kterou nastroj setrvavézpdné
vzdalenosti poté, co jim TNC vyjelo z diryitkvodstrareni tiisky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®) — sodadnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald) — souadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem

Casova prodleva dole Q211 doba po kterou nastroj setrva na diry — uvadi se v sekundéach

11 CYCL DEF 200 VRTANI
Ql00=! ;BEZPECNA VZDALENOST
Q101=-15 ;HLOUBKA
Ql06=250 ;POSUV PRISUVU DO

HLOUBKY

Ql02=3 ;HLOUBKA PRISUVU
Q110=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q103=+10 ;50URADNICE POVRCHU
Q104=100 ;2. BEZPECNA VIDALENOST
Q211=0.1 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+30 FMAX M99

17.2 Vystruzovani (cyklus 201) " |

Bezpané vzdalenost Q200 (inkrementéal®) — vzdalenost hrot nastroje-povrch obrobku.
Hloubka Q201 (inkrementélné) — vzdalenost povrch obrobku-dno diry

Posuv risuvu do hloubky Q206— pojezdova rychlost nastrojé pystruzovani v mm/min
Casova prodleva dole Q21% doba po kterou nastroj setrva na diry — uvadi se v sekundéach
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Zpétny posuv Q208 — pojezdova rychlost nastrojei pryjizdéni z diry v mm/min. Zada-li se
Q208=0, pak plati posuwipsystruzovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®) — sodadnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald) — sodadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem

11 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI
Ql00=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Ql01=-15 ;HLOUBKA
Q106=100 ;POSUV PRISUVU DO

HLOUBKY

Q211=0,5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q108=150 ;POSUV PRO VYJETI
Q103=+10 ;50URADNICE POVRCHU
Q104=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

132 CYCL CALL

14 L X+80 Y+350 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2

17.3 Vyvrtavani (cyklus 202) T

Bezpedna vzdalenost Q200 (inkrementalt) — vzdalenost hrot nastroje-povrch obrobku.
Hloubka Q201 (inkrementalné) — vzdalenost povrch obrobku-dno diry (hrot kuzetéku)

Posuv prisuvu do hloubky Q206— pojezdova rychlost nastrojé prtani v mm/min

Casova prodleva dole Q211 doba po kterou nastroj setrva n& diry — uvadi se v sekundéach
Zpétny posuv Q208 — pojezdova rychlost nastrojei pryjizdéni z diry v mm/min. Zada-li se
Q208=0, pak plati posuwiprystruzovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®) — sodadnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald) — souadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem

10 L Z+100 R0 FMAX

11 CYCL DEF 202 VYVRTAVANI
Ql00=! ;BEZPECNA VZIDALENOST
Q101=-15 ;HLOUBKA
Q06=100 ;POSUV PRISUVU DO

HLOUBKY

Q211=0,5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q108=150 ;POSUV PRO VYJETI
Q103=+10 ;50URADNICE POVRCHU
Q104=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Ql14=1 ;SMER ODJETI
Q336=0 ;UHEL VRETENA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+30 FMAX M99
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17.4Univerzalni vrtani (cyklus 203)
Bezpedna vzdalenost Q200 (inkrementalt) — vzdalenost hrot nastroje-povrch obrobku.
Hloubka Q201 (inkrementalné) — vzdalenost povrch obrobku-dno diry (hrot kuzetéku)
Posuv prisuvu do hloubky Q206— pojezdova rychlost nastrojé prtani v mm/min
Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalr€) — roznér o ktery se nastroj pokazdéigune. Hloubka
nemusi byt nasobkem hloubkiiguvu. TNC najede na hloubku v jediné operaci pokud
Hloubka ffisuvu a konéna hloubka jsou stejné
Hloubka ffisuvu je ¥tSi nez hloubka a séasreé neni definovano odlomeniigky
Casova prodleva nahée Q210 —doba v sekundach po kterou nastroj setrvd na beépe
vzdalenosti poté, co jim TNC vyjelo z diryidivodstrargni tiisek
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®) — sodadnice povrchu obrobku
2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald) — souadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem
Redukéni hodnota Q212 (inkremental€) — hodnota o kterou TNC zmenSi po kazdéfisyvu
hloubku gisuvu Q202
Pocet lomi tFisky do navratu Q213 —pocet preruSeni fisky do okamziku nez TNC ma vyijet
nastrojem z diry k odstrani tisky. K preruseniitisky stahne TNC pokazdé nastrogzp hodnotu
zpetného pohybu Q256
Minimalni hloubka p ¥isuvu Q205 (inkrementalni)— jestlize jste zadali redtki hodnotu, omezi
TNC prisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205
Casova prodleva dole Q211 doba po kterou nastroj setrva na diry — uvadi se v sekundéach
Zpétny posuv Q208 — pojezdova rychlost nastrojeri pryjizdéni z diry v mm/min. Zada-li se
Q208=0, pak plati posuwiprystruzovani
Zpétny pohyb pii preruSeni ¥isky Q256 (inkrementalré) —hodnota o niz TNC odjede néstrojem
Zpet pii preruseniitisky
11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNI VRTANI

Ql00=2 ;BEZPECNA VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO

HLOUBKY

Ql02=% ;HLOUBKA PRISUVU

Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE

Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU

Ql04=30 ;1. BEZPECNA VZDALENOST

Q212=0,2 ;REDUKCNI HODNOTA

Ql13=3 ;PRERUSENI TRISEK

Q103=3 ;MIN. HLOUBKA PRISUVU

Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

Q208=300 ;POSUV PRO VYJETI

Q156=0,2 ;ZPET PRI PRERUSENI
TRISKY

==
. |

17.5 Zpétné zahlubovani (cyklus 204)
Bezpané vzdalenost Q200 (inkrementéal®) — vzdalenost hrot nastroje-povrch obrobku.
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Hloubka zahloubeni Q249 (inkremental) — vzdalenost spodni hrana obrobku — dno zahloubeni
Kladné znaménko vytidzahloubeni v kladném simu osy vetena

Tloust’ka materialu Q250 (inkrementélné) — tlou¥’ka obrobku

Hodnota vyoseni Q251 (inkrementéld) — hodnota vyoseni vrtacidy, zjisti se z tdajového listu
nastroje

VysSka biitu Q252 (inkrementélné) — vzdalenost mezi spodni hranou vyvrtava¢ety hlavnim
britem. Zjisti se z udajového listu nastroje

Posuv predpolohovani Q253- pojezdova rychlost nastrojé pandovani do obrobku v mm/min
Posuv @i zahlubovani Q254— pojezdova rychlost nastroj& gpahlubovani v mm/min

Casova prodleva Q255- doba prodlevy v sekundéach nasdhloubeni

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®) — sodadnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald) — souadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem

Smér odjeti (0/1/2/3/4) Q214— definice smru, ve kterém ma TNCipsadit nastroj o hodnotu
vyoseni (pro orientaciietena), zadani O neni povoleno

11 CYCL DEF 104 ZPETNE ZAHLOUBENI
Ql00=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Ql49=+5 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI
Q230=20 ;TLOUSTKA MATERIALU
Q151=3,5 ;HODNOTA VYOSENI
Q152=15 ;VYSKA BRITU
Q153=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q154=200 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q33=0 ;CASOVA PRODLEVA
Q103=+10 ;S0URADNICE POVRCHU
Ql04=30 ;2, BEZPECNA VIDALENOST
Ql14=1 ;SMER ODJETI
Q336=0 ;UHEL VRETENA

17.6 Univerzalni hluboké vrtani (cyklus 205) =

Bezpané vzdalenost Q200 (inkrementéal®) — vzdalenost hrot nastroje-povrch obrobku.
Hloubka Q201 (inkrementalné) — vzdalenost povrch obrobku-dno diry (hrot kuzetéku)

Posuv prisuvu do hloubky Q206— pojezdova rychlost nastrojé grtani v mm/min

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalr€) — rozn&r o ktery se nastroj pokazdéigune. Hloubka
nemusi byt nasobkem hloubkiiguvu. TNC najede na hloubku v jediné operaci pokud
Hloubka grisuvu a konéna hloubka jsou stejné

Hloubka grisuvu je ¥tSi nez hloubka a séasreé neni definovano odlomeniigky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®) —souadnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald) — souadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem

Redukéni hodnota Q212 (inkrementalr€) —hodnota o niz TNC zmenSi hloubktiguvu Q202
Minimalni hloubka p Fisuvu Q205 (inkrementalrg) — jestli Ze jste zadali redtiki hodnotu omezi
TNC prisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

Predstavna vzdalenost nahie Q258 (inkrementalr€) — bezp€&na vzdalenost pro polohovani
rychloposuvem, kdyZz TNC po vytazeni z dirgbjgede na aktualni hloubkuiguvu
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Predstavna vzdalenost dole Q259 (inkrementd#) — bezpé&na vzdalenost ip polohovani
rychloposuvem, kdyZz TNC po vytaZzeni nastroje z dip#t jede na aktualni hloubkutiguvu-
hodnota pi poslednim pisuvu.
Hloubka vrtani do preruSeni #isky Q257 (inkrementalrs) — prisuv po #mz TNC provede
odlomeni tisky. Bez odlamovanfisky zada-li se hodnota 0
Zpétny pohyb pri preruseni ¥isky Q256 (inkrementélrgé) —hodnota o niz TNC odjede nastrojem
Zpet pri preruseniitisky
Casova prodleva dole Q211 doba po kterou nastroj setrva n& diry — uvadi se v sekundéach
HlubSi vychozi bod Q379 (vztazeny ifrastkové k povrchu obrobku) — vychozi bod vlastniho
vrtani po navrtani kratSim nastrojem dcitér hloubky. TNC pejede polohovacim posuvem
z bezpéné vzdalenosti do hlubSiho vychoziho bodu
Posuv predpolohovani Q253- pojezdova rychlost nastrojé polohovani z bezgmé vzdalenosti
do hlubSiho vychoziho bodu v mm/min Plati pouzelyekdyz je Q379 zadanézné od O
11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNI HLUBOKE
VRTANI

Q200=2 BEZPECNA VZDALENOST

Q201=-80 ;HLOUBKA

Q106=150 ;POSUV PRISUVU DO

HLOUBKY

Ql02=15 ;HLOUBKA PRISUVU

Q103=+100;5S0URADNICE POVRCHU

Q204=30 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

Q212=0,5 ;REDUKCNI HODNOTA

Q05=3 ;MIN. HLOUBKA PRISUVU

Q258=0,5 ;PREDSTAVNA VZDALENOST
NAHORE

Q259=1 ;PREDSTAVNA VZDALENOST
DOLE

Q257=5 ;HLOUBKA PRERUSENI
TRISKY

Q256=0,2 ;ZPET PRI PRERUSENI
TRISKY

Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

Q379=7,5 ;BOD STARTU

Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI

17.7 Frézovani diry (cyklus 208) M
Bezpedna vzdalenost Q200 (inkrementalt) — vzdalenost hrot nastroje-povrch obrobku.
Hloubka Q201 (inkrementalné) — vzdalenost povrch obrobku-dno diry (hrot kuzetéku)
Posuv prisuvu do hloubky Q206— pojezdova rychlost nastrojé grtani v mm/min
Hloubka prisuvu na Sroubovici Q334 (inkrementald) — rozmsr o ktery se nastroj po kazdé
obréatce Sroubovice (=360°) vZdiigune
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutl) —souradnice povrchu obrobku
2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald) — sodwadnice osy ketena, v niZz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem
Cilovy pramér Q335 (absolutrg) — paimér diry. Pokud je hodnota {pméru diry zadana stejna
jako primeér nastroje, vrtd TNC bez Sroubové interpolatienp na pinou hloubku
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Predvrtany pramér Q342 (absolutrg) — zadate-li v Q342 hodnotuétsi nez 0, nebude jiz TNC
provadt kontrolu ohleds poneru cilového piiméru a paiméru nastroje. Tim rize vyfrézovat diry
jejich pramér je vice nez dvakrat tak velky neZip@r nastroje
12 CYCL DEF 208 VRTACI FREZOVANI
Ql00=2 ;BEZPECNA VZIDALENOST
Q201=-30 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q334=1,5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q203=+100;SOURADNICE POVRCHU
Q204=30 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q335=15 ;CILOVY PRUMER

Q342=0 ;PREDVOLENY PRUMER
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI

17.8 Vystredéni (cyklus 240)

Bezpané vzdalenost Q200 (inkrementéal®) — vzdalenost hrot nastroje-povrch obrobku.

Volba hloubky/ praméru (0/1) Q343 — volba zda se ma vystit na zadany gmér nebo na
zadanou hloubku. Pokud ma TNC vgstit na zadany gmér, tak musite definovat vrcholovy thel
nastroje ve sloupdi-ANGLE v tabulce nastrdéj TOOL.T.

0 vystredit na zadanou hloubku

1 vystredit na zadany gmeér

Hloubka Q201 (inkrementalné) — vzdalenost povrch obrobku-dno vietni (hrot stediciho
kuzele) inné pouze $ definici Q343 = 0

Pramér (znaménko) Q344 —pramér sttediciho dlku. Uginné pouze p definici Q343 =1

Posuv prisuvu do hloubky Q206— pojezdova rychlost nastrojé prtani v mm/min

Casova prodleva dole Q211 doba po kterou nastroj setrva na diry — uvadi se v sekundéach
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutl) —souradnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald) — souadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem

17.9 Univerzalni hluboké vrtani (cyklus 241) £k

Bezpedna vzdalenost Q200 (inkrementalt) — vzdalenost hrot nastroje-povrch obrobku.
Hloubka Q201 (inkrementalné) — vzdalenost povrch obrobku-dno viestni (hrot stediciho
kuzele) &inné pouze P definici Q343 =0

Posuv prisuvu do hloubky Q206— pojezdova rychlost nastrojé prtani v mm/min

Casova prodleva dole Q211 doba po kterou nastroj setrva na diry — uvadi se v sekundéach
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®) —souadnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald) — sodadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem

HlubSi vychozi bod Q379 (vztazeny ifrastkové k povrchu obrobku) — vychozi bod vlastniho
vrtani. TNC pejede Polohovacim posuvem z beagevzdalenosti do hlubsiho vychoziho bodu.
Posuv predpolohovani Q253 spojezdova rychlost nastrojéipolohovani z bezgmé vzdalenosti
do hlubSiho vychoziho bodu v mm/min. Plati poubelye kdyz je zadané Q3782ané od 0

Zpétny posuv Q208- pojezdova rychlost nastrojé pyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208 =
0 pak TNC vyjizdi nastrojem s vrtacim posuvem Q206
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Smér rotace pii najezdu/vyjezdu (3/4/5) Q426 -sner s nimZz ma nastroj atét @i vjezdu do
otvoru a i vyjizdeéni. Rozsah zadani:

3 taeit vietenem s M3

4 txit vietenem s M4

5 jezdit @i stojicim wetenu

Otacky vietena @i najezdu/vyjezdu Q427 —otaky s nimiz se ma nastroj @&t i vjezdu do
otvoru a pi vyjizdéni

Otacky vrtani Q428 — ot&ky s nimiz mé nastroj vrtat

M-funkce ZAP chladici kapaliny Q429— pfidavna M-funkce pro zapnuti chladici kapaliny. TNC
zapina chladici kapalinu, tehdy kdyz nastroj staftvoru na prohloubeném bodu startu

M-funkce VYP chladici kapaliny Q430 —piidavna M-funkce pro vypnuti chladici kapaliny. TNC
vypina chladici kapalinu, tehdy kdyZ nastroj stojitvoru na hloubce vrtani

11 CYCL DEF 241 VRTANI JEDNOHO
OSAZENI

Ql00=2! ;BEZPECNA VZDALENOST

Q101=-30 ;HLOUBKA

Ql06=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

Q103=+100;S0URADNICE POVRCHU

Q104=30 ;2. BEZPECNA VIDALENOST

Q379=7,5 ;BOD STARTU

Q153=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI

Q208=1000;POSUV PRO VYJETI

Q426=3 ;SMER ROTACE VRETENA

Q427=15 ;u;ﬁéxv PRO NAJEZD |
VYJEZD

Q418=300 ;0TACKY PRO VRTANI

Q429=8 ;CHLAZENI ZAP

Q430=0 ;CHLAZENI VYP

18 Rezani zavit G v otvoru — frézovani zavit

18.1 Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou (cyklus 20  6)

Bezpedna vzdalenost Q200 (inkremental®): vzdalenost hrot nastroje (startovni poloha) — plovrc
obrobku; smirna hodnota: 4x stoupani zavitu.

Hloubka vrtani Q201 (délka zavitu, inkrementalré): vzdalenost povrchu obrobku — konec
zavitu.

Posuv F Q206:pojezdova rychlost nastrojéi prtani zavitu.

Casovéa prodleva dole Q211zadejte hodnotu mezi 0 a 0,5 sekundy, aby se zidbrZaklinsni
nastroje pi navratu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): sodadnice povrchu obrobku

2. bezpéna vzdalenost Q204 (inkrementald): soudadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly
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25 CYCL DEF 106 VRTANI ZAVITU NOVE
Ql00=1 BEZPECNA VIDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q06=130 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBEY

Q111=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q203=+15 ;SO0URADNICE POVRCHU
Q104=50 ;1. BEZPECNA VZDALENOST

18.2 Rezani vnit fniho zavitu bez vyrovnavaci hlavy (cyklus 207)

Bezpané vzdalenost Q200 (inkremental): vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku

Hloubka vrtani Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu.

Stoupani zavitu Q239:Stoupani zavitu. Znameénko definuje pravy a levyitzav

+ = pravy zavit

- =levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absoluts): souadnice povrchu obrobku

2. bezpéna vzdalenost Q204 (inkrementald): soudadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly

16 CYCL DEF 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE
Ql00=! ;BEZPECNA VZIDALENOST
Ql01=-10 ;HLOUBKA
Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
Q103=+15 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;1. BEZPECNA VZDALENOST

18.3 Rezani vnit iniho zavitu s p Ferudenim t Fisky (cyklus 209)

Bezpané vzdalenost Q200 (inkremental): vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu.

Stoupani zavitu Q239:Stoupani zavitu. Znameénko definuje pravy nebo k=wit:

+ = pravy zavit

- =levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): sodadnice povrchu obrobku.

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald): sodadnice osy ketena, v niz nefite dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly

Hloubka vrtani do pieruseni ¥isky Q257 (inkrementalrg): prisuv, po #mz TNC provede
preruseniitisky

Zpétny pohyb pri pireruseni ¥isky Q256: TNC vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnototi a p
pieruSeniitisky odjede néstrojem o tuto vyftenou hodnotu zft. Zadate-li Q256 = 0, odjede TNC
pro odstrasni trisky z diry zcela ven (na bezp®u vzdalenost).

Uhel pro orientaci viretena Q336 (absolut®): thel, na &z TNC nepolohuje nastrojied operaci
fezani zavitu. Diky tomu tiZete zavit pipadré doriznout.

Koeficient zmény otééek pri vyjeti Q403: koeficient, kterym zvySuje TNC atlky vietena — a tim

i posuv odjizéni — @i vyjezdu z otvoru.
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26 CYCL DEF 09 REZANI VNITRNIHO
ZAVITU § PRERUSENIM TRISKY
Q00=1 BEZPECNA VIDALENOST
Q101=-10 ;HLOUBKA
Q139=+1 STOUPANI ZAVITU
Q203=+15 ;50URADNICE POVRCHU
Q04=50 ;2. BEZPECNA VIDALENOST
Q237=5 ;HLOUBKA PRERUSENI
TRISKY
Q256=+25 ;ZPET PRI PRERUSEN]
TRISKY
Q3136=50 ;UHEL VRETENA
Q403=1,5 :KOEFICIENT OTACEK

18.4 Zaklady frézovani

Predpoklady:

Stroj musi byt vybaven vifitim chlazenim ketena feznd kapalina miniman30 batfi, tlak
vzduchu minimala 6 bai).

Protoze p frézovani zavii obvykle vznikaji deformace profilu zavitu, jsourapidla nutné
korekce zavislé na daném nastroji. Korekce se pliogth TOOL CALL (vyvolani nastroje) fes
delta-radiuDR

Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouzivat pouze sqimivymi nastroji. Pro cyklus 265 tiete
pouzit i levot@ivé nastroje.

Nasledujici tabulka ukazuje vztah mezi vstupninnapeetry u pravotévych nastroj.

Vnitnizivit  Stoupani DR . Smér obrabéni
pravochody + +1(RL) 7+
levochody _ _IRR) 7+
pravochody + -1(RR) Z-
levochody _ +1(RL) z-
Vnéjsi zavit Stoupani Dt . . Smér obrabéni
pravochody + +1(RL) -
levochody _ _IRR)  Z-
pravochody + —1(RR) 7+
levochody - +1(RL) Z+

18.5 Frézovani zavitu (cyklus 262)

Cilovy pramér Q335: jmenovity pamér zavitu.

Stoupani zavitu Q239:stoupani zavitu. Znameénko definuje pravy a levyitzav

+ = pravy zavit

- =levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Presazovani Q355pacet chod zavitu, o &Z se nastrojigdsadi
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0 = jedna 360° Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu

>1 = rekolik Sroubovicovych drah s naji&gaim a odjizdnim, mezi nimiz TNC fesazuje nastroj o
Q355 krat stoupani

Posuv predpolohovani Q253:Pojezdova rychlostipzandovani nastroje do obrobku, poypri
vyjizdéni z obrobku v mm/min.

Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim i M3

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

Bezp&na vzdalenost Q200 (inkrementald): vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): sodadnice povrchu obrobku.

2. bezpéna vzdalenost Q204 (inkrementald): soudadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).

Posuv @i frézovani Q207:pojezdova rychlost nastrojéirézovani v mm/min.

15 CYCL DEF 162 FREZOVANI ZAVITU
Q333=10 ;CILOVY PRUMER
Q2139=+1,5;STOUPANI
Q101=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q353=0 PRESAZOVANI
Q251=750 :POSUV PREDPOLOHOVANI
Q351=+1 :DRUH FREZOVANI
Q200=! ;BEZPECNA VZDALENOST
Q103=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q04=30 ;1. BEZPECNA VZDALENOST
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

18.6 Frézovani zavit G se zahloubenim (cyklus 263)
Cilovy pramér Q335: jmenovity pamér zavitu
Stoupani zavitu Q239:stoupéni zavitu. Znaménko definuje pravy nebo lewit:
+ = pravy zavit
- =levy zavit
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Hloubka zahloubeni Q356 (inkremental&): vzdalenost mezi povrchem obrobku acEpu
nastroje.
Posuv predpolohovani Q253:Pojezdova rychlostip zandovani nastroje do obrobku, poypri
vyjizdéni z obrobku v mm/min.
Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim f M3
+1 = sousledné frézovani
-1 = nesousledné frézovani
alternativie PREDEF
Bezpa&nd vzdalenost Q200 (inkrementalt): vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.
Boéni bezp&na vzdalenost Q357 (inkremental®): vzdalenost meziiitem nastroje a shou diry.
Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358 (inkrementald): vzdalenost mezi povrchem obrobku a
Spikkou nastroje P ¢elnim zahlubovani.
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Presazeni pi ¢elnim zahlubovani Q359 (inkremental®): vzdalenost o niz TNCipsadi dted
nastroje ze sedu diry.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): souradnice povrchu obrobku.

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald): sodadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).

Posuv @i zahlubovani Q254:pojezdova rychlost nastrojéigahlubovani v mm/min.

Posuv pro frézovani Q207 pojezdova rychlost nastrojéifrézovani v mm/min.

25 CYCL DEF 263 FREZOVANI ZAVITU SE
ZAHLOUBENIM

Q335=10 ;CILOVY PRUMER
Q239=+1,5;STOUPANI

Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST

Q357=0,2 ;BOCNI BEZPECNA
VZDALENOST

Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNI STRANY
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

18.7 Vrtaci frézovani zavit U (cyklus 264)
Cilovy pramér Q335: jmenovity pameér zavitu.
Stoupani zavitu Q239:stoupani zavitu. Znameénko definuje pravy nebo l=wjt:
+ = pravy zavit
- =levy zavit
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Hloubka diry Q356 (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry.
Posuv predpolohovani Q253:Pojezdova rychlost nastrojgi gandovani do obrobku, pdp pi
vyjizdéni z obrobku v mm/min.
Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim fi M3
+1 = sousledné frézovani
-1 = nesousledné frézovani
alternativie PREDEF
Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalr€): rozner, o ktery se nastroj pokazdégune. TNC najede
na hloubku v jediné operaci, jestli zZe:

- hloubka gisuvu a konéna hloubka jsou stejné

- hloubka gisuvu je ¥tSi nez konéna hloubka
Predstavna vzdélenost nahie Q258 (inkrementélr€): bezp€nd vzdalenost ip polohovani
rychloposuvem, kdyZz TNC po vytaZzeni nastroje z dj@t jede na aktualni hloubkuiguvu.
Hloubka vrtani do pieruseni ¥isky Q257 (inkrementalrg): prisuv, po #mz TNC provede
pieruSeniitisky. Bez odlamovantisky, zadate-Ii “0".
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Zpétny pohyb pri preruseni ¥isky Q256 (inkrementalrg): hodnota o niz TNC odjede nastrojem
Zpet pii preruseniitisky.

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358 (inkrementald): vzdalenost mezi povrchem obrobku a
Spikkou nastroje P ¢elnim zahlubovani.

Presazeni pi ¢elnim zahlubovani Q359 (inkremental®): vzdalenost o niz TNCipsadi dted
nastroje ze sedu diry.

Bezpa&nd vzdalenost Q200 (inkrementald): vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): sodadnice povrchu obrobku.

2. bezpéna vzdalenost Q204 (inkrementald): soudadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).

Posuv prisuvu do hloubky Q206:pojezdova rychlost nastrojéirtani v mm/min.

Posuv pro frézovani Q207 pojezdova rychlost nastrojéi firézovani v mm/min.

15 CYCL DEF 264 VRTACI FREZOVANI
ZAVITU
Q335=10 :CILOVY PRUMER
Q239=+1,5:5STOUPANI
Q201=-16 ;:HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA VRTANI
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q258=0,2 ;PREDSTAVNA VZDALENOST
Q257=5 ;HLOUBKA PRERUSENI
TRISKY
Q256=0,2 :ZPET PRI PRERUSENI
TRISKY
Q358=+0 :HLOUBKA Z CELNI STRANY
Q359=+0 :;PRESAZENI NA CELE
Q200=2 :BEZPECNA VZDALENOST
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 :2. BEZPECNA VZDALENOST

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

18.8 Vrtaci frézovani zavit G HELIX (cyklus 265)

Cilovy prumér Q335: jmenovity ptamér zavitu

Stoupani zavitu Q239:stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo ljit:

+ = pravy zavit

- =levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu.
Posuv predpolohovani Q253:Pojezdova rychlostip zandovani nastroje do obrobku, popri
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358 (inkrementald): vzdalenost mezi povrchem obrobku a
Spikkou nastroje P ¢elnim zahlubovani.
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Presazeni pi ¢elnim zahlubovani Q359 (inkremental®): vzdalenost o niz TNCipsadi dted
nastroje ze sedu diry.
Zahlubovani Q360:provedeni zkoseni
0 = pred obrobenim zavitu
1 = po obrobeni zavitu
Bezp&na vzdalenost Q200 (inkrementald): vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): sodradnice povrchu obrobku.
2. bezpéna vzdalenost Q204 (inkrementald): soudadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly
Posuv @i zahlubovani Q254:pojezdova rychlost nastrojéizahlubovani v mm/min.
Posuv pro frézovani Q207 pojezdova rychlost nastrojéifrézovani v mm/min.
15 CYCL DEF 265 VRTACI FREZOVAN]
ZAVITU HELIX
Q335=10 :CILOVY PRUMER
Q239=+1,5:STOUPANI
Q101=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q253=750 :POSUV PREDPOLOHOVANI
Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
Q350=+0 :PRESAZENINA CELE
Q360=0 ;ZAHLUBOVANI
Q200=2 :BEZPECNA VZDALENOST
Q103=+30 :SOURADNICE POVRCHU
Q204=30 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 :POSUV FREZOVANI

18.9 Frézovani vn éjSiho zavitu (cyklus 267)

Cilovy pramér Q335: jmenovity pamér zavitu. Zadava se kladna hodnota

Stoupani zavitu Q239:stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo ljit:

+ = pravy zavit

- =levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementélné): vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem zavitu
Presazovani Q355pacet chod zavitu, o BZ se nastrojigsadi:

0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu

>1 = rekolik Sroubovicovych drah s najigaim a odjizdnim, mezi nimiz TNC fesazuje nastroj o
Q355 krat stoupani. Zadava se kladna hodnota

Posuv predpolohovani Q253:Pojezdova rychlostipzandovani nastroje do obrobku, poypri
vyjizdéni z obrobku v mm/min.

Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim i M3

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

alternativie PREDEF

Bezpa&nd vzdalenost Q200 (inkrementald): vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem
obrobku
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Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358 (inkrementald): vzdalenost mezi povrchem obrobku a
Spikkou nastroje P ¢elnim zahlubovani.
Presazeni pi ¢elnim zahlubovani Q 359 (inkrementéal®): vzdalenost, o niz TNCipsadi std
nastroje ze s¢ducepu
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): sodadnice povrchu obrobku.
2. bezpéna vzdalenost Q204 (inkrementald): soudadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).
Posuv i zahlubovani Q254:pojezdova rychlost nastrojéigahlubovani v mm/min.
Posuv pro frézovani Q207pojezdova rychlost nastrojéifrézovani v mm/min.
15 CYCL DEF 267 FREZOVANI VNEJSIHO
ZAVITU
Q335=10 :CILOVY PRUMER
Q239=+1,5:5STOUPANI
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=0 :PRESAZOVANI
Q153=730 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q351=+1 :DRUH FREZOVANI
Q200=2 :BEZPECNA VZDALENOST
Q358=+0 :HLOUBKA Z CELNI STRANY
Q359=+0 ;PRESAZENINA CELE
Q203=+30 :SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 :2. BEZPECNA VZDALENOST
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

18.10 Radkovani (cyklus 230)

Provadéni cyklu

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvelRMAX z aktuélni polohy v rovih obrakEni do bodu
startu 1; TNC pitom presadi nastroj o radius nastroje doleva a nahoru

2 Potom nastroj fejede v ose ietena rychloposuverBfMAX na bezpénou vzdalenost a pak
posuvem pro fisuv do hloubky na programovanou polohu startuendstena

3 Pak nastroj fejizdi programovanym posuvem pro frézovani na keyndmd 2; tento koncovy
bod si TNC vypéte z naprogramovaného bodu startu, programovakg déhadiusu nastroje

4 TNC presadi nastroj posuvem pro frézovatiém: na bod startu dalSiiadku; TNC vypéte toto
presazeni z programovanék§i a pa@tu rez

5 Potom nastrojigjizdi v zaporném sénu 1. osy zpt
6 Totofadkovani se opakuje, aZ je zadana plochaé(gddnobena

7 Na konci odjede TNC nastrojem s rychloposudeviAX zpt na bezpénou vzdalenost.
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P¥i programovani dbejte na tyto body!

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do bodartat nejprve v rovié obralgni a pak v ose
vietena. Nastrojiedpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s dikem nebo upinadly.

Parametry cyklu

Vychozi bod 1. 0syQ225 (absolut¥): sodadnice MIN-boduradkované plochy v hlavni ose roviny
obrakEni. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Vychozi bod 2. osyQ226 (absolut¥): sodadnice MIN-boduiddkované plochy ve vedlejSi ose
roviny obrakni. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Vychozi bod 3. 0syQ227 (absolut#): vyska v ose ketena na niz se frézuf@dkovanim. Rozsah
zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Délka 1. strany Q218 (inkrementak): délka radkované plochy v hlavni ose roviny ob#ah
vztazena k bodu startu 1. osy Rozsah zadani 0 8299999
Délka 2. strany Q219 (inkrementak): délkaradkované plochy ve vedlejSi ose roviny okréb
vztaZzena k bodu startu 2. osy Rozsah zadani 0 8299999

Pocet ez Q240: pdetiadki, jimiz ma TNC projet nastrojem naldi. Rozsah zadani 0 az 99 999

Posuv prisuvu do hloubky Q206: Pojezdova rychlost nastrojié piresunu z bezgaé vzdalenosti
na hloubku frézovani v mm/min. Rozsah zadavani 9%a%99,9999; alternati¥rFAUTO, FU, FZ

Posuv pro frézovaniQ207: Pojezdova rychlost nastrojg fsézovani v mm/min. Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999; alternatvyRAUTO, FU, FZ

Pri¢ny posuvQ209: pojezdova rychlost nastrojg prejizcni na dalstddek v mm/min; fejizdite-
li pficné v materialu, pak zadejte Q209 menSi nez Q20&jjzulite-li @i¢n¢ ve volném prostoru,
pak mize byt Q209 #tSi nez Q207. Rozsah zadani 0 az 99 999,999%alient FAUTO, FU, FZ

Bezpdané vzdalenostQ200 (inkrementél): vzdalenost mezi hrotem néstroje a hloubkou fvénd
pro polohovani na zZatku a na konci cyklu. Rozsah zadani 0 az 99 999,%lternativd PREDEF

71 CYCL DEF 230 RADKOVANT
Q15=+10 ;BOD STARTU 1. O5Y
QI16=+11 ;BOD STARTU 1. O5Y
QI17=+15:BOD STARTU 3. 05Y
Q13=150 :DELKA 1. STRANY
QI9=75 DELKA ). STRANY
QMI=15 ;POCET REZD

Q18§=150 ;POSTV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q107=500 : POSUV FREZOVANI
QI09=200 ;PRICNY POSUV
QMi0=1 BEZPECNA VIDALENOST
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18.11 Pravidelna plocha (cyklus 231)

Provadéni cyklu
1 TNC napolohuje néastroj z aktualni polohy 3BRpkovym pohybem do bodu startu 1
2 Potom nastroj fejizdi programovanym posuvem pro frézovani do keébo bodu 2

3 Tam TNC pejede nastrojem rychloposuveRMAX o primér nastroje v kladném siru osy
vietena a pak zase&mo bodu startu 1

4V bodu startu 1 fejede TNC nastrojem épna naposledy najetou hodnotu Z
5 Potom TNC pesadi nastroj ve vSedteth osach z bodu 1 ve &m k bodu 4 na dal$adek

6 Potom pejede TNC nastrojem do koncového bodu tohi@dku. Tento koncovy bod TNC
vypcocte z bodu 2 ajesazeni ve sénu k bodu 3

7 Totofadkovani se opakuje, aZ je zadana plochas(gddnobena

8 Na konci TNC napolohuje nastroj aipmer nastroje nad nejvyssi zadany bod v dstena
Vedenirezu

Bod startu a tim i sam frézovani jsou libovoka volitelné, protoze TNC vede jednotliviézy
zasadn z bodu 1 do bodu 2 a cely proces probiha z badd do bodu 3 / 4. Bod 1iwete umistit
na kterykoli roh obr&mé plochy.

Pri pouziti stopkovych fréz fzete jakost povrchu zoptimalizovat:

- Tlacenymtezem (sotadnice bodu 1 v osefetena je ¥tSi nez sotadnice bodu 2 v ose
vietena) u méalo naklénych ploch.

- Tazenymiezem (sotadnice bodu 1 v osefetena je menSi nez gadnice bodu 2 v ose
vietena) u silé naklorgénych ploch.

- U dvoustranné zeSikmenych plochtete sndr hlavniho pohybu (z bodu 1 do bodu 2) ve
smeru tsSiho sklonu.

Pt pouziti kulovych fréz miZzete jakost povrchu zoptimalizovat:

- U dvoustranné zeSikmenych plociete snér hlavniho pohybu (z bodu 1 do bodu 2) kolmo
ke snéru nejwtsiho sklonu.
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Parametry cyklu

Vychozi bod 1. 0syQ225 (absolut¥): sodadnice bodu starttddkované plochy v hlavni ose roviny
obrakEni. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Vychozi bod 2. osyQ226 (absolut¥): sodadnice bodu startéiadkované plochy ve vedlejSi ose
roviny obrakni. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Vychozi bod 3. 0syQ227 (absolut¥): souadnice vychoziho bodtadkované plochy v osgatena.
Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

2. bod 1. 0syQ228 (absolut¥): sodadnice koncového bod@dkované plochy v hlavni ose roviny
obrakEni. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

2. bod 2. osyQ229 (absolut¥): sodadnice koncového bodiadkované plochy ve vedlejsi ose
roviny obrakéni. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

2. bod 3. osyQ230 (absolut¥): sodadnice koncoveho bodiadkované plochy v oseretena.
Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

3. bod 1. osyQ231 (absolut#): sodadnice bodu 3 v hlavni ose roviny ob¥ab Rozsah zadani
-99 999,9999 az 99 999,9999

3. bod 2. 0syQ232 (absolut¥): sodadnice bodu 3 ve vedlejSi ose roviny oléribRozsah zadani
-99 999,9999 az 99 999,9999

3. bod 3. 0syQ233 (absolut#): sodadnice bodu 3 v osaetena. Rozsah zadani -99 999,9999 az
99 999,9999

4. bod 1. osyQ234 (absolut#): sodadnice bodu 4 v hlavni ose roviny ob¥ab Rozsah zadani
-99 999,9999 az 99 999,9999

4. bod 2. 0syQ235 (absolut#): souadnice bodu 4 ve vedlejSi ose roviny okdrdbRozsah zadani
-99 999,9999 az 99 999,9999

4. bod 3. 0syQ236 (absolut¥): sodadnice bodu 4 v oseretena. Rozsah zadani -99 999,9999 az
99 999,9999

Pocet Fezi Q240: p@et fadek, jimiz ma TNC nastrojem projet mezi bodem 4, a@iipadré mezi
bodem 2 a 3. Rozsah zadani 0 az 99 999

Posuv pro frézovaniQ207: pojezdova rychlost nastrojg frézovani v mm/min. Prvriez provede

TNC poloviéni naprogramovanou hodnotou. Rozsah zadani 0 a2999999; alternativh
FAUTO, FU, FZ
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71 CYCL DEF 131 PRIMEOVA PLOCHA
Q15=+0 ;BOD STARTT 1. OSY
Q16=+5 ;BOD STARTT 1. O5Y
Q217=-1 ;BODSTARTT 3. O5Y
Q218=+100;2. BOD 1. O5Y
Q218=+15 ;2. BOD 1. O5Y
Q230=+5 ;1. BOD 3. O5Y
Q231=+15 ;3. BOD 1. O5Y
Q232=+115;3. BOD 1. O5Y
Q233=+15 ;3. BOD 3. O5Y
Q234=+15 ;4. BOD 1. O5Y
Q35=+115:4. BOD 1. O5Y
Q236=+15 ;4. BOD 3. OSY
Q=40 POCET REZT
QI97=500 ;POSUV FREZOVANI

18.12 Rovinné frézovani (cyklus 232)

Provadéni cyklu

Cyklem 232 nizZete rovnou plochu ofrézovat ve vidéspivech a s ohledem négavek k obrobeni
natisto. Ritom jsou k dispoziciif strategie obr&mi:

- Strategie Q389=0obrakEt meandrovi¢, baini piisuv mimo obraénou plochu
- Strategie Q389=1obrakét meandrovi, baini pfisuv v ramci obrainé plochy
- Strategie Q389=2obrakEt potradcich, zptny pohyb a béni prisuv s polohovacim posuvem

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvedfiMAX z aktualni polohy do bodu startu 1 s polohovaci
logikou: je-li aktualni poloha v oseretena ¥tSi nez je 2. bezpaa vzdalenost, pak TNC jede
nastrojem nejilve v rovirg obralgni a poté v ose ietena, jinak nejdve na 2. bezpmou
vzdalenost a poté v rodrobralkéni. Bod startu v rovi& obralgni lezi vedle obrobku,ipsazeny o
radius nastroje a o boi bezpénou vzdalenost.

2 Potom pejede nastroj polohovacim posuvem v oisgtena do prvni hloubkyfisuvu, vypdtenou

od TNC.

Strategie Q389=0

3 Potom nastroj ifgjizdi programovanym posuvem pro frézovani do keébo bodu 2. Koncovy
bod leZi mimo plochu, kterou mu TNC vyfita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky, programované Bai bezpeéné vzdalenosti a radiusu nastroje.

4 TNC presadi nastroj posuvem prdedpolohovani ficné na bod startu dalSihtadku; TNC
vypccte toto fesazeni z programovanék§i, radiusu nastroje a maximalniho koeficientegahu
drah.

5 Poté odjede nastroj zase zpatky veérsnibodu startu 1.

6 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha lgiimobena. Na konci posledni drahy se
provede pisuv do dalSi hloubky obrébi.

7 Aby se zabranilo nevyuZzitym pojerd, tak se plocha nasletinbrabi v obraceném fadi.
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8 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSectisyyy. Ri poslednim pisuvu se odfrézuje pouze
zadany pidavek pro obrami n&isto s posuvem pro obr&f n&isto.
9 Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMZo¥t do 2. bezp&éné vzdalenosti.

Strategie Q389=1

3 Potom nastroji@jizdi programovanym posuvem pro frézovani do keéko bodu 2. Koncovy
bod leZi uvnit plochy, kterou mu TNC vygidta z naprogramovaného bodu startu, programované
délky a radiusu nastroje.

4 TNC presadi nastroj posuvem prdedpolohovani ficné na bod startu dalSihtadku; TNC
vypoite toto gresazeni z programovanékdi, radiusu nastroje a maximalniho koeficientegahu
drah.

5 Poté odjede nastroj zase zpatky vérsnibodu startu 1.1#@sazeni na dal$adku se provadi zase
v rdmci obrobku

6 Tento postup se opakuje, az je zadana plocha lgmobena. Na konci posledni drahy se
provede pisuv do dalSi hloubky obrébi.

7 Aby se zabranilo nevyuZzitym pojerd, tak se plocha nasletinbrabi v obraceném fadi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSectisyyy. Ri poslednim pisuvu se odfrézuje pouze
zadany pidavek pro obrami n&isto s posuvem pro obr&ti n&isto.

9 Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMZo¥t do 2. bezp&éné vzdalenosti.
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Strategie Q389=2

3 Potom nastroj ifgjizdi programovanym posuvem pro frézovani do keébo bodu 2. Koncovy
bod lezi mimo plochu, kterou mu TNC vyfita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky, programované Bai bezpeéné vzdalenosti a radiusu nastroje.

4 TNC pejede nastrojem v osdetena na bezprou vzdalenost nad aktualni hloubkaiispvu a
jede posuvem pro ipdpolohovani fimo zpatky na bod startu dalSiltadku. TNC vypoita
piesazeni z programovanékdi, radiusu nastroje a koeficientu maximalnitiekpyti drah.

5 Pak jede nastroj zase na aktualni hloubksuyyu a nasledinzase ve siru koncového bodu 2.

6 Tento postugadkovani se opakuje, az je zadana plochagigitnobena. Na konci posledni drahy
se provedeifisuv do dalSi hloubky obrébi.

7 Aby se zabranilo nevyuzitym pojeru, tak se plocha nasleglobrabi v obraceném fadi.

8 Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechisyyy. Ri poslednim pisuvu se odfrézuje pouze
zadany pidavek pro obrami n&isto s posuvem pro obr&f n&isto.

9 Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAXtzlo 2. bezpéné vzdalenosti.

Parametry cyklu

U Strategie obrakeni (0/1/2) Q389 stanoveni, jak m& TNC plochu obééb

0: obrak¥t meandrovit, baini piéisuv polohovacim posuvem mimo ob¥abu plochu
1. obralgt meandrovi, baini prisuv frézovacim posuvem v ramci ob¥ab plochy
2: obralgt pofadcich, zptny pohyb a béni prisuv s polohovacim posuvem

Vychozi bod 1. osy Q22%absolut®): sotadnice bodu startu obréieé plochy v hlavni ose roviny
obrakEni. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Vychozi bod 2. osy Q22Gabsolut®): sodadnice bodu startiadkované plochy ve vedlejsi ose
roviny obrakni. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Vychozi bod 3. osy Q227absolut®): souadnice povrchu obrobku, od niz se budowitad
prisuvy. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Koncovy bod 3. osy Q38absoluti): sodadnice v ose ietena, na niZz se ma plocha rownn
ofrézovat. Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,999
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Délka 1. strany Q218 (inkrementals): délka obrabné plochy v hlavni ose roviny obréb.
Pomoci znaménka idete stanovit sem prvni frézovaci drahy vztazeny k bodu startu 4y.o
Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Délka 2. strany Q219(inkrementall): délka obrabné plochy ve vedlejSi ose roviny ob&ab
Pomoci znaménka imete stanovit sem prvniho @gicného @isuvu vztaZzeny k bodu startu 2. osy.
Rozsah zadani -99 999,9999 az 99 999,9999

Maximalni hloubka prisuvu Q202(inkrementali): rozmer, o ktery se nastroj pokazdé maxintaln
prisune. TNC vypéoita skuténou hloubku pisuvu z rozdilu mezi koncovym bodem a bodem startu
v 0se nastroje — s ohledem rigdavek pro obrami n&isto — tak, aby se vzdy pracovalo se stejnou
hloubkou gisuvu. Rozsah zadani 0 az 99 999,9999

Pridavek na dokorteni dna Q369 (inkrementals): hodnota, ktera se ma pouzit jako posledni
piisuv. Rozsah zadani 0 az 99 999,9999

Koeficient maximalniho pirekryti drahy Q370: maximalni boni prisuv k. TNC vypgita
skute&ny baini prisuv z 2. délky strany (Q219) a radiusu nastroje &by se pracovalo vzdy
s konstantnim kimim prisuvem. Pokud jste zanesli do tabulky nastradius R2 (naifiklad radius
destEky pii pouZziti nozové hlavy), tak TNCislusré zmenSi boni péisuv. Rozsah zadani 0,1 az
1,9999; alternativPREDEF

Posuv pro frézovani Q207 Pojezdova rychlost nastrojéi frézovani v mm/min. Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999; alternat&y #FAUTO, FU, FZ

Posuv obrakEni nacisto Q385 Pojezdova rychlost nastrojgi grézovani poslednihoifsuvu v
mm/min. Rozsah zadéni 0 az 99 999,9999; alternrabUTO, FU, FZ

Posuv predpolohovani Q253 pojezdova rychlost nastrojéimajizdni startovni polohy aipjizde
na dalSitadku v mm/min; pokud jedete n&pmaterialem (Q389=1), tak TNC jedé&dmy pfisuv s
frézovacim posuvem Q207. Rozsah zadani 0 az 99%99®, alternativd FMAX, FAUTO,
PREDEF

Bezpedna vzdalenost Q20(inkrementalg):vzdalenost mezi Sgkou nastroje a startovaci

polohou v ose nastroje. Frézujete-li s obrlstrategii Q389=2, tak TNC jede v beapé
vzdalenosti nad aktudlni hloubkuiguvu na bod startu dal$ddky. Rozsah zadani 0 az 99
999,9999; alternativhPREDEF

Boéni bezpé&na vzdalenost Q357(inkrementald): batni vzdalenost nastroje od obrobkii p
najizatni na prvni hloubku ilsuvu a vzdalenost, ve které se pojedénbgxisuv @i obrakEci
strategii Q389=0 a Q389=2. Rozsah zadani 0 az 99999

2. bezpéna vzdalenost Q204(inkrementalg): sodadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke

kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). Rozsadani 0 az 99 999,9999; alternativn
PREDEF
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71 CYCL DEF 231 ROVINNE FREZOVANI
Q389=1 STRATEGIE
Q125=+10 ;BOD STARTU 1. O5Y
Q126=+11 ;BOD STARTU 1. O5Y
Q127=+1,5;B0OD STARTU 3. O5Y
Q386=-13 ;KONCOVY BOD 3. O5Y
Q218=150 ;DELKA 1. STRANY
Q119=75 :DELKA 1. STRANY
QM2=1 MAX HLOUBKA PRISUVU
Q369=0,5 PRIDAVEK NA DNO
Q370=1 MAX PREKRVVANI
QIIT=5M ;POSUV FREZOVANI
Q385=800 ;POSTUV OBRABENI NACISTO
Q153=1000;POSUV PREDPOLOHOVANT
Q0= ;BEIPECNA VIDALENOST

Q3sT=1 ;BOCNI BEZPECNA
VIDALENOST

Q4= ! BEIPECNA VIDALENOST

19 Frézovani kapes, €ept a drazek

19.1 Pravouhla kapsa (cyklus 251)

Rozsah obral&ni (0/1/2) Q215:definice rozsahu obréhi:

0: hrubovani a dokaovani

1: pouze hrubovani

2: pouze doko¥ovani

Dokorteni sén a dokokeni dna se provede pouze tehdy, je-li definovéielysny gidavek na
dokorteni (Q368, Q369)

Délka 1. strany Q218 (inkrementél€): délka kapsy paraleérs hlavni osou roviny obrébi.

Délka 2. strany Q219 (inkrementéal®): délka kapsy paraletrs vedlejSi osou roviny obrét.
Radius rohu Q220: radius rohu kapsy. Je-li zadana 0, nastavi TNCugaddbhu rovny radius u
nastroje.

Pridavek na dokorteni s€ény Q368 (inkrementalrg): pridavek na dokafeni v roviré obrakEni
Poloha natdeni Q224 (absolut&): Uhel, o ®jZ se cela kapsa nafo Sted natdeni lezi v této
poloze, v niz stoji nastrofipvyvolani cyklu.

Poloha kapsy Q367poloha kapsy vztazena k poloze nastréjeryvolavani cyklu:

0: poloha nastroje =istd kapsy

1: poloha nastroje = levy dolni roh

2: poloha nastroje = pravy dolni roh

3: poloha nastroje = pravy horni roh

4: poloha nastroje = levy horni roh

Posuv pro frézovani Q207Pojezdova rychlost nastrojé firézovani v mm/min.

Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim fi M3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

alternativie PREDEF
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Hloubka Q201 (inkrementaln€): vzdalenost povrchu obrobku — dno kapsy
Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalr€): rozmer, o ngjz se nastroj pokazdé&ipune
Pridavek na dokor¥eni dna Q369 (inkrementél®): piidavek na dokafeni pro dno
Posuv grisuvu do hloubky Q206:Pojezdova rychlost néstrojé pojezdu do hloubky v mm/min.
Prisuv pii dokonéovani Q338 (inkrementalr€): rozmér o ktery se nastroj v osdetena pisune
pii dokortovani. Q338=0:dokaieni jednim pisuvem
Bezpa&nd vzdéalenost Q200 (inkremental®): vzdalenost mezicelem nastroje a povrchem
obrobku.
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): absolutni sotadnice povrchu obrobku
2. bezpéna vzdalenost Q204 (inkrementald): soudadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).
Koeficient prekryti drahy Q370: Q370 x radius nastroje davadmb prisuv k.
Strategie zand@ovani Q366 -Druhy strategie:
* 0 = svislé zanimvani. TNC zanb kolmo nezavisle na Uhlu zamemi ANGLE definovaném
v tabulce nastrgj
e 1 = zandovani po Sroubovici. V tabulce nastranusi byt pro aktivni nastroj Uhel za&eai
ANGLE definovan hodnotoutznou od 0. Délka zatieni zavisi na Uhlu zaheni, jako
minimalni hodnotu TNC pouZzije dvojnasobekipgru nastroje.
» 2 = kyvavé zapichovani. Délka za&eai zavisi na uhlu zaieni, jako minimalni hodnotu
TNC pouZije dvojnasobek fpméru nastroje.
» Alternativie PREDEF
Posuv obrakEni nagisto Q385: Pojezdova rychlost nastrojeipobrakEni strany a dna gasto
v mm/min

8 CYCL DEF 251 PRAVOUHLA KAPSA
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q118=80 ;DELKA 1. STRANY
Q119=60 ;DELKA 1. STRANY
Q220=5 ;ROHOVY RADIUS
Q368=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q124=+0 ;POLOHA NATOCENI
Q367=0 ;POLOHA KAPSY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Qi51=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q101=-20 ;HLOUBKA
Ql02=% ;HLOUBKA PRISUVU
Q169=0,1 ;PRIDAVEK NA DNO

Q06=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBRKY

Q3138=% ;PRISUV OBRABENI NACISTO
Ql00=! ;BEZPECNA VZIDALENOST
Q03=+0 ;S0URADNICE POVRCHU
Q104=30 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q170=1 ;PREKRYVANI DRAH
Qi66=1 ;ZANOROVANI
Q185=300 ;POSUV OBRABENI NACISTO
9 CYCL CALL POS X+30 Y+30 Z+0 FMAX M3
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19.2 Kruhova kapsa (cyklus 252)

Rozsah obral&ni (0/1/2) Q215:definice rozsahu obréhi:”
0: hrubovani a dokaovani
1: pouze hrubovani
2: pouze doko¥ovani
Pramér kruhu Q223: primér n&tisto obrobené kapsy
Pridavek na dokorteni s€ény Q368 (inkrementalrg): ptidavek na dokafeni v roviré obrakEni
Posuv pro frézovani Q207Pojezdova rychlost nastrojé frézovani v mm/min.
Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim fi M3:
+1 = sousledné frézovani
-1 = nesousledné frézovani
Alternativine PREDEF
Hloubka Q201 (inkrementaln€): vzdalenost povrchu obrobku — dno kapsy
Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalr®): rozmeér, o rjZz se nastroj pokazdéripune; zadejte
hodnotu ¥tsi jak O
Pridavek na dokor¥eni dna Q369 (inkrementéal®): piidavek na dokafeni pro dno
Posuv grisuvu do hloubky Q206:Pojezdova rychlost nastrojéi pojezdu do hloubky v mm/min.
Prisuv pii dokonéovani Q338 (inkrementalr€): rozmeér, o ktery se nastroj v oséetena pisune
pii dokortovani. Q338=0: dokamni jednim pisuvem
Bezpa&nd vzdéalenost Q200 (inkremental®): vzdalenost mezicelem néstroje a povrchem
obrobku.
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): absolutni sotadnice povrchu obrobku
2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald): sodadnice osy ketena, v niz nefite dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).
Koeficient prekryti drahy Q370: Q370 x radius nastroje davadmd prisuv k.
Strategie zand@ovani Q366 -druhy:
* 0 = svislé zanimvani. TNC zanth kolmo nezavisle na uUhlu zafowani ANGLE
definovaném v tabulce nastiioj
» 1 =zandovani po Sroubovici. V tabulce nastrapusi byt pro aktivni thel zateni ANGLE
definovan hodnotouiznou od 0
» Alternativie PREDEF
Posuv obrakEni nagisto Q385: Pojezdova rychlost nastrojeipobralEni strany a dna gsto
v mm/min.
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8 CYCL DEF 15! KRUHOVA KAPSA
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q213=60 ;PRUMER KRUHU
Q3168=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q207=300 ;POSUV FREZOVANI
Q151=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q101=-10 ;HLOUBKA
Ql02=% ;HLOUBKA PRISUVU
Q269=0,1 ;PRIDAVEK NA DNO
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY
Q238=3 ;PRISUV OBRABENI NACISTO
Ql00=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Ql03=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q104=50 ;1. BEZPECNA VZDALENOST
Q270=1 ;PREKRYVANI DRAH
Qi66=1 ;ZANOROVANI
Q385=300 ;POSUV OBRABENI NACISTO
9 CYCL CALL POS X+50 Y+350 Z+0 FMAX M3

19.3 Frézovani drazek (cyklus 253)

Rozsah obralt&ni (0/1/2) Q215:definice rozsahu obréhi:

0: hrubovéni a dokaovani

1: pouze hrubovani

2: pouze doko¥ovani

Dokongeni sén a dokoieni dna se provede pouze tehdy, je-li definow@siysny gidavek.

Délka drazky Q218:zadejte delSi stranu drazky

Sirka drazky Q219: zadejte §ku drazky. Maximalni $ka drazky pi hrubovani dvojnasobek

praméru nastroje.

Pridavek na dokorteni s€ény Q368 (inkrementalrg): pridavek na dokafeni v roviré obrakEni

Poloha nata@eni Q374 (absolut&): Uhel, o ®jZz se cela drazka nato Sted natdeni lezi v té

poloze, v niz stoji nastrofipvyvolani cyklu.

Poloha drazky (0/1/2/3/4) Q367poloha drazky vztazena k poloze nastrdjevpvolani cyklu:

0: poloha nastroje =istd drazky

1: poloha néastroje = levy konec drazky

2: poloha nastroje =id levého kruhu drazky

3: poloha nastroje =istd pravého kruhu drazky

4: poloha nastroje = pravy konec drazky

Posuv pro frézovani Q207 pojezdova rychlost nastrojéifrézovani v mm/min

Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim fi M3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

alternativie PREDEF

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrchu obrobku — dno drazky

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalr€): rozner, o réjZz se nastroj pokazdé&ipune

Pridavek na dokor¥eni dna Q369 (inkrementél®): piidavek na dokafeni pro dno

Posuv grisuvu do hloubky Q206:Pojezdové rychlost nastrojé pojezdu do hloubky v mm/min.
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Prisuv pii dokonéovani Q338 (inkrementalr€): rozmeér, o ktery se nastroj v oséetena pisune
pii dokortovani. Q338=0: dokamni jednim pisuvem
Bezpa&nd vzdéalenost Q200 (inkremental®): vzdalenost mezicelem nastroje a povrchem
obrobku.
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): absolutni sotadnice povrchu obrobku
2. bezpéna vzdalenost Q204 (inkrementald): soudadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).
Strategie zandovani Q366:druhy strategie zafovani:
* 0 = svislé zanimvani. TNC zanth kolmo nezdavisle na Uhlu zafowani ANGLE
definovaném v tabulce nastiioj
e 1 = zandovani po Sroubovici. V tabulce nastranusi byt pro aktivni nastroj uhel za&eai
ANGLE definovan hodnotouiznou od 0. Je-li dostatek mista tak pouzivejte &ar@mi po
Sroubovici
2 = kyvavé zapichovani. V tabulce nasironusi byt pro aktivni nastroj uhel z&eai
ANGLE definovan hodnotouiznou od O
» Alternativie PREDEF
Posuv obrakEni nadisto Q385: pojezdova rychlost nastrojefipobralEni strany a dna @esto
v mm/min.
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8 CYCL DEF 253 FREZOVANI DRAZEK
Ql13=0 ROZSAH OBRABENI
(Q118=80 :DELKA DRAZKY
Q119=11 :SIRKA DRAZKY
Q368=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q374=+0 ;POLOHA NATOCENI
Qi67=0 ;POLOHA DRAZKY
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q3i51=+1 :DRUH FREZOVANI
Q201=-10 ;HLOUBKA
Q02=5 HLOUEBKA PRISUVU
Q369=0,1 ;PRIDAVEK NA DNO

Q206=130 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBEY

Q338=5 PRISUV OBRABENI NACISTO

Q00=! BEZPECNA VZDALENOST

Q03=+0 ;S0URADNICE POVRCHU

Q04=50 ;1. BEZPECNA VZDALENOST

Qi66=1 ;ZANOROVANI

Q383=500 ;POSUV OBRABENI NACISTO
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

19.4 Kruhova drazka (cyklus 254)

Rozsah obrat&ni (0/1/2) Q215:definice rozsahu obréhi:

0: hrubovani a dokafovani

1: pouze hrubovani

2: pouze dokotovani

Sirka drazky Q219: hodnota rovnot#ns s vedlejsi osou roviny obré&hi: zadejte $ku drazky
Pridavek na dokor¥eni sény Q368 (inkrementalrg): piidavek na doka¥eni v roviré obrakeni
Pramér rozteéné kruznice Q375:zadejte piimér rozte&né kruznice

Vztah pro polohu drazky (0/1/2/3) Q367:poloha drazky vztaZzena k poloze néstrdjevgvolani
cyklu:

0: na polohu néastroje se nebefetel

1: poloha nastroje =&d leveého kruhu drazky

2: poloha nastroje = id stedové osy

3: poloha néstroje =1&d pravého kruhu drazky

Stired 1. osy Q216 (absolu#): stred rozténé kruznice v hlavni ose roviny obegi. Uginné jen
tehdy, je-li Q367 =0

Stired 2. Osy Q217 (absolu##): stred rozténé kruznice ve vedlejsi ose roviny obsab Uginné
jen tehdy, je-li Q367 =0

Uhel startu Q367 (absolutr): zadejte polarni Ghel bodu startu (vychoziho bodu)

Uhel oteweni drazky Q248 (inkrementalr¥): zadejte Ghel oteeni drazky

Uhlovéa roztet Q378 (inkrementalrg): Ghel, o ®jz se cela drazka nato Uhel natéeni leZi ve
stredu rozténé kruznice

Pocet obrabécich operaci Q377pocet obraldcich operaci na rozteé kruznici

Posuv pro frézovani Q207pojezdova rychlost nastrojéiprézovani v mm/min.
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Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim fi M3:
+1 = sousledné frézovani
-1 = nesousledné frézovani
alternativie PREDEF
Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrchu obrobku — dno drazky
Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalr€): rozmer, o ngjz se nastroj pokazdé&ipune
Pridavek na dokor¥eni dna Q369 (inkrementéal®): piidavek na dokafeni pro dno
Posuv prisuvu do hloubky Q206:pojezdova rychlost nastrojéimojezdu do hloubky v mm/min.
Prisuv pii dokonéovani Q338 (inkrementalr€): rozmeér, o ktery se nastroj v oséetena pisune
pii dokortovani
Bezpa&nd vzdéalenost Q200 (inkremental®): vzdalenost mezicelem nastroje a povrchem
obrobku.
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): absolutni sotadnice povrchu obrobku
2. bezpéna vzdalenost Q204 (inkrementalt): soudadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)
Strategie zandovani Q366:druh strategie zatiovani:
» 0 = svislé zanimvani. TNC zant kolmo nezavisle na Uhlu zafowaniANGLE
» 1 = zandovani po Sroubovici. V tabulce nastranusi byt pro aktivni nastroj uhel zaeai
ANGLE definovan hodnotouiznou od O
e 2 = kyvavé zapichovani. TNC trhe kyva¥ zandovat az tehdy, kdyz délka pojezdu po
roztetné kruznicicini nejménrt trojnasobek pgmeéru nastroje
» Alternativne PREDEF
Posuv obralEni nadisto Q385: pojezdova rychlost nastrojgipobrakEni strany a dna rasto
v mm/min.

§ CYCL DEF 254 KRUHOVA DRAZKA
Q215=0 :ROZSAH OBRABENI
Q119=12 SIRKA DRAZEY
Q368=0, ;PRIDAVEK PRO STRANU

Qa75=80 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q367=0 :VZTAH FOLOHY DRAZEY
Q216=+50 ;5TRED 1. O5Y
Q217=+50 ;5TRED 2. O5Y
Q3T6=+45 :UHEL STARTU
Q143=00 ;UHEL OTEVRENI
Q3aT8=0 ;UHLOVA ROZTEC
Q3aT7=1 ;POCET OBRABECICH OPERACI
Q207=500 ;FOSUV FREZOVANI
Q351=+1 DRUH FREZOVANI
Q101=-10 ;HLOTUBKA
Q102=F5 HLOUBKA FRISUVU
Q369=0,1 :PRIDAVEK NA DNO
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q338=5 PRISUV OBRABENI NACISTO
Q100=1 BEZPECNA VEDALENOST
Q103=+0 SOURADNICE POVRCHU
Q104=50 ;2. BEZPECNA VIDALENOST
Qif6=1 ZANOROVANI
Q285=500 ;POSUV OBRABENI NACISTO

8 CYCL CALL POS X+50 ¥+50 Z=0 FMAX M3
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19.5 Pravouhly €ep (cyklus 256)

1. délka strany Q218:délkacepu, paralelés hlavni osou roviny obrabi

Rozmér polotovaru délka strany 1 Q424:délka polotovarwepu, paralel& s hlavni osou roviny
obrakEni. ZadejteRoznar polotovaru délky strany €€tSi nezje 1. délka strany.

2. délka strany Q219:délka ¢epu, paralelér s vedlejSi osou roviny obrahi. ZadejteRozner
polotovaru délky strany 2tSi nezje 2. délka strany.

Rozmér polotovaru délka strany 2 Q425:délka polotovar&epu, paralelé s vedlejSi osou roviny
obrakeni.

Radius rohu Q220:radius rohuwepu

Pridavek na dokor¥eni s€ény Q368 (inkrementalrg): piidavek na dokafeni v roviré obrakni,
ktery ponecha TNCipobrakeni.

Poloha natd’eni Q224 (absolut®): uhel, o &jZ se cel&ep natdi. Sted natdeni lezi v té poloze,
V NniZ stoji nastroj i vyvolani cyklu.

Polohadepu Q367:polohacepu vztazena k poloze nastrojeyvolani cyklu:

0: poloha nastroje =istd ¢epu

1: poloha nastroje = levy dolni roh

2: poloha nastroje = pravy dolni roh

3: poloha nastroje = pravy horni roh

4: poloha nastroje = levy horni roh

Posuv pro frézovani Q207Pojezdova rychlost nastrojéi frézovani v mm/min

Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim fi M3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

alternativie PREDEF

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrchu obrobku — déepu

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalr€): rozmer, o ngjz se nastroj pokazdé&ipune

Posuv prisuvu do hloubky Q206:pojezdova rychlost nastrojéimojezdu do hloubky v mm/min.
Bezp&na vzdalenost Q200 (inkremental®): vzdalenost mezicelem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): absolutni sotadnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald): sodadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).

Koeficient prekryti drahy Q370: Q370 x radius nastroje davadod prisuv k.
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8 CYCL DEF 256 PRAVOUHLY CEP
Q218=60 :DELKA 1. STRANY
Q414=74 :MIRA POLOTOVARU 1
Q219=40 :DELKA 2. STRANY
Q415=60 ;MIRA POLOTOVARU 2
Q210=5 -ROHOVY RADIUS
Q368=0,2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q224==0 :POLOHA NATOCENI
Q367=0 POLOHA CEPU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q3i51=+1 :DRUH FREZOVANI
Q201=-20 ;HLOUBKA
QI02=5 HLOUBKA PRISUVU

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q200=2 ;BEEZPECNA VIDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
()204=50 ;2 BEZPECNA VZIDALENOST
Q370=1 PREERYVANI DRAH

® CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z=0 FMAX M3

19.6 Kruhovy €ep (cyklus 257)

Priamér hotového dilce Q223primér n&isto obrobenéhdepu

Pramér polotovaru Q222: pramér polotovaru. Zadejte pmér polotvaru ¥tSi, nez je pimer
kone&ného dilce.

Pridavek na dokor¥eni s€ény Q 368 (inkrementalrg): pridavek na dokateni v roviré obrakEni
Posuv pro frézovani Q207Pojezdova rychlost nastrojé frézovani v mm/min

Druh frézovani Q351:druh obrabni frézovanim fi M3:

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

Alternativine PREDEF

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrchu obrobku — déepu

Hloubka p¥isuvu Q202:rozner, o néjZ se nastroj pokazdé&ipune

Posuv grisuvu do hloubky Q206:Pojezdova rychlost nastrojé pojezdu do hloubky v mm/min.
Bezpa&nd vzdéalenost Q200 (inkremental®): vzdalenost mezicelem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q 203 (absolut®): absolutni sotadnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald): sodadnice osy ketena, v niz nefite dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).

Koeficient prekryti drahy Q370: Q370 x radius nastroje davadod prisuv k.
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8 CYCL DEF 257 KRUHOVY CEFP
Q113=60 ;PRUMER HOTOVEHO DILCE
Q111=60 ;PRUMER FOLOTOVARU
Q368=0,2 ;FPRIDAVEK FPRO STRANU
Q107=500 :POSUV FREZOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q101=-20 ;HLOUBKA
Ql02=5 HLOUBKA PRISUVU

QI06=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q100=2 ;BEZPECNA VIDALENOST
Q103=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;1. BEZPECNA VIDALENOST
Q3iT0=1 PREKRYVANI DRAH

8 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

20 Definice vzor U

20.1 Rastr bod a na kruhu (cyklus 220)

Sti‘ed 1. osy Q216 (absolu#): stred rozténé kruznice v hlavni ose roviny obegid

Stired 2. osy Q217 (absolut#): stred rozténé kruZnice ve vedlejSi ose roviny obtab

Pramér rozteéné kruznice Q244:pramér rozt&né kruznice

Uhel startu Q245 (absolut®): uhel mezi hlavni osou roviny obréli a bodem startu prvni
operace obraimi na rozténé kruznici

Koncovy Uhel Q246 (absolut): uhel mezi hlavni osou roviny obré&li a bodem startu posledni
operace obraimi na rozténé kruznici; koncovy Uhel zadavejtizny od Ghlu startu

Uhlova rozte¢ Q247 (inkrementalrg): Ghel mezi d¥¢ma obrabcimi operacemi na rozieé
kruznici

Pocet obrabécich operaci Q241pocet obraldcich operaci na rozteé kruznici

Bezpa&nd vzdalenost Q200 (inkrementéld): vzdalenost mezi hrotem a nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absoluts): souadnice povrchu obrobku

2. bezpé€na vzdalenost Q204 (inkrementald): sodadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).

Odjeti do bezp&né vysky Q301:stanoveni, jak ma nastroj mezi oh¥éimni operacemi pojiz:

0: mezi operacemi odjiztina bezpénou vzdalenost

1: mezi operacemi odjiZtina 2. bezpaou vzdalenost

Alternativine PREDEF

Zpusob pojezdu, Rimkou=0 / Kruhové=1 Q365: stanoveni, jakou drahovou funkci ma nastroj
mezi obrabcimi operacemi pojizd:

0: mezi operacemi pojidtlpo gimce

1: mezi obrabcimi operacemi pojizd kruhow po ptiméru rozt&né kruznice
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§3 CYCL DEF 120 RASTR BODT NA
KRUZINICI

Q116=-50 ;STRED 1. OSY
Q117=+50 ;:STRED 1. OSY

Q244=80 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q145=+0) ;UHEL STARTU
246==360; KONCOVY THEL
Q247=+) ;UHLOVA ROZTEC

Q141=8 ;POCET OBRABECICH
OPERACI

Q200=2 BEZPECNA VZIDALENOST
Q103=-30 ;50URADNICE POVRCHU
Q204=50 ;1. BEZPECNA VEIDALENOST
Q3nl=1 ;POHYB DOBEIFECNE VYSKY
Q365=0 ;ZPTSOB FOJELDU

20.2 Rastr bod G na pFimkach (cyklus 221)

Vychozi bod 1. osy Q225 (absolu#): sodadnice bodu startu v hlavni ose roviny okiréb
Vychozi bod 2. Osy Q226 (absoluff): soudadnice bodu startu ve vedlejSi ose roviny obmab
Roztef 1. osy Q237 (inkremental®): roztet jednotlivych bod v radku
Roztef 2. osy Q238 (inkremental®): vzajemna vzdalenost jednotlivy¢adka
Poket sloupai Q242: pocet obraldcich operaci ngadku
Pocet Fadkia Q 243:pocetiadki
Poloha natdteni Q224 (absoluti): uhel, o ktery je cely rastr naten; sted natéeni je v bodu
startu
Bezpdna vzdalenost Q200vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku.
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolut®): sodadnice povrchu obrobku
2. bezpé€na vzdalenost Q204souadnice osy ketena, v niz nefize dojit ke kolizi mezi nastrojem
a obrobkem (upinadly).
Odjeti do bezp&né vySky Q301:stanoveni, jak ma nastroj mezi ob¥éini operacemi pojiz.:
0: mezi operacemi odjiztina bezp&nou vzdalenost
1: mezi operacemi odjiZtina 2. bezpmou vzdalenost
Alternativre PREDEF
54 CYCL DEF 111 RASTR BODT NA
PRIMEKACH
Q215=+15 :BOD STARTU 1. O5Y
Q216=+15 ;BOD STARTU 2. OSY
Q237=+10 ;ROZTEC 1. OSY
Q238=+8 ROZTEC 1. OSY
Q41=6 POCET SLOUPCT
Q143=4 -POCET RADEEK
[)114=+15 ;POLOHA NATOCENI
Ql00=2 BEZPECNA VIDALENOST
Q103==30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q104=50 ;2. BELZPECNA VEDALENOST
Q3il=1 :POHYE DO EBEZPECNE VYSEY
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21 Obrysova kapsa

21.1 Obrys (cyklus 14)

Cisla “Label“ pro obrys: zadejte viechnéisla na¥sti jednotlivych prograiy které se maji sloZit
piekrytim do jednoho obrysu. Kazdislo potvid’'te klavesou ENT a uka@ete klavesou END.

12 CYCL DEF 14.0 OBRYS
13 CYCL DEF 14.1 NAVESTI OBRYSU 1/2/3/4

21.2 Obrysova data (cyklus 20)

Hloubka frézovani Q1:vzdalenost mezi povrchem obrobku — dnem kapsy
Prekryti drahy koeficient Q2: Q2 x radius nastroje davad piisuv k.
Pridavek na dokor¥eni s€ény Q3: ptidavek na dokafeni v roviré obrakgni
Pridavek na dokor¥eni dna Q4:pridavek na dokateni pro dno
Souradnice povrchu obrobku Q5:absolutni sotadnice povrchu obrobku.
Bezpdna vzdalenost Q6vzdalenost mezielem néastroje a povrchem obrobku.
Bezpedna vysSka Q7:absolutni vyska, v niz narbe dojit ke kolizi s obrobkem.
Vnit¥ni radius zaobleni Q8:radius zaobleni vribich ,rohi“; zadanad hodnota se vztahuje na
drahu stedu nastroje a pouziva se k dosazetkdmo pojezdu mezi prvky obrysu.
Q8 neni radius, ktery TNC vloZi jako samostatny prek obrysu mezi programované prvky.
Smysl ot&eni Q9:smeér obralgni pro kapsy
* Q9 = -1 nesousledrpro kapsu a osivek
* Q9 = +1 souslednpro kapsu a osivek
» Alternativie PREDEF

57 CYCL DEF 20 OBRY5S0VA DATA
Q1=-10 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q=1 -PREKRYVANI DRAH
Q3=+0,1 ;PRIDAVEK PRO STENU
Q4=+0,1 ;PRIDAVEK NA DNO
Q§=+30 ;S0URADNICE POVRCHU
Qh=1 :BEZPECNA VZIDALENOST
Q7=+80 BEZPECNA VYSKA
Q8=0,5 ;RADIUS ZAOBLENI
Q#=+1 ;SMYSL OTACENI

21.3 Predvrtavani (cyklus 21)

Hloubka prisuvu Q10:rozmer, o ktery se nastroj pokazdé&gune
Posuv grisuvu do hloubky Q11:Vrtaci posuv v mm/min.
Cislo/nazev hrubovaciho néastroje Q13, pdp QS13:&islo nebo nazev hrubovaciho nastroje
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£ CYCL DEF 11 PREDVRTANI
Q0=+ ;HLOUBKA PRISUVU

Ql1=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Ql3=1 ;HRUBOVACI NASTROJ

21.4 Hrubovani (cyklus 22)

Hloubka p¥isuvu Q10:rozmer, o ktery se nastroj pokazdégune
Posuv grisuvu do hloubky Q11:Zand'ovaci posuv v mm/min.
Posuv vyhrubovani Q12:Frézovaci posuv v mm/min.
Predhrubovaci néastroj Q18, pop. QS18: ¢islo nebo nazev nastroje, jimz TNC prav
predhruboval
Posuv kyvavého zapichovani Q1Xyvavy posuv v. mm/min.
Zpétny posuv Q208:pojezdova rychlost nastrojdipryjizdéni po obrabni v mm/min. Zadate-li
Q208=0, pak TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q12.
Koeficient posuvu v % Q401:procentni koeficient, na ktery redukuje TNC oléclposuv Q12,
jakmile nastroj pi hrubovani najede do materialu s plnym&ain.
Strategie dohrubovani Q404:ur¢eni, jak ma TNC pojizfl pii dohrubovani, pokud je radius
dohrubovaciho néstrojet&i nez polovinaigdhrubovaciho nastroje:
* Q404 = 0 — Nastrojem pojigdmezi dohrubovavanymi oblastmi v aktualni hloulpoelél
obrysu.
¢ Q404 = 1 — Nastroj mezi dohrubovavanymi oblastmiitadout do bezpmé vzdalenosti a
piejiz&ét do vychoziho bodu dalSi dohrubovavané oblasti.

50 CYCL DEF 12 HRUBOVANI
Qlo=+5 :HLOUBKA PRISUVU

Qll=100 :POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q12=750 ;POSUV HRUBOVANI
Ql8=1 :PREDHRUBOVACI NASTROJ

Q19=150 ;POSUV KYVAVEHO
ZAPICHOVANI

Q208=08998 - POSUYV PRO VYJETI
Q401=30 :REDUKCE POSUVU
Q404=) ;STRATEGIE DOHRUBOVANI
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21.5 Dokon €eni dna (cyklus 23)

Posuv grisuvu do hloubky Q11:pojezdova rychlost nastrojéigapichovani.

Posuv vyhrubovani Q12:frézovaci posuv

Zpétny posuv Q208:pojezdova rychlost nastrojdipryjizdéni po obrabni v mm/min. Zadate-li
Q208=0, pak TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q12.

60 CYCL DEF 13 DOKONCENI DNA
QI1=100 :POSUV PRISUVU DO
HLOUBEY
Q12=350 :POSUV HRUBOVANI
Q108=99999 POSUV PRO VYJETI

21.6 Dokon €eni stén (cyklus 24)

Smysl ot&eni, Ve smyslu hodinovych rdi¢ek = -1 Q9:Smer obrakEni:

+1: ot&eni proti smyslu hodinovych ¢itek

-1: ot&eni ve smyslu hodinovych ¢igek

Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalrg): rozmer, o ktery se nastroj pokazdésune

Posuv grisuvu do hloubky Q11:posuv i zandovani.

Posuv vyhrubovani Q12:frézovaci posuv

Pridavek na dokorteni sény Q14: piidavek pro vicenasobné dokowani; zadate-li Q14 = 0, pak
se odstrani posledni zbytekgavku

61 CYCL DEF 24 DOKONCENI STEN
Q#=+1 ;SMYSL OTACENI
Qlo=+5 ;HLOUBKA PRISUVU

QI1=100 :POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q11=350 ;POSUV HRUBOVANI
Qli=+0 ;PRIDAVEK PRO STENU

21.7 Otevieny obrys (cyklus 25)

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem obrysu
Pridavek na dokor¥eni sény Q3: ptidavek pro obrobeni tisto v rovire obrakEni

Souradnice povrchu obrobku Q5: absolutni sotadnice povrchu obrobku vztaZzena k nulovému
bodu obrobku.

Bezpedna vySka Q7:absolutni vyska, v niz narke dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
Hloubka p¥isuvu Q10:rozmer, o ktery se nastroj pokazdégune

Posuv prisuvu do hloubky Q11:posuv i pojezdovych pohybech v oséetena.

Posuv pro frézovani Q12posuv pi pojezdovych pohybech v roirobrakEni

Druh frézovani, Nesousled# = -1 Q15:

Sousledné frézovani: zadani = +1

Nesousledné frézovani: zadani = -1

Stiidavé sousledné a nesousledné frézovAwige grisuvech: zadani = 0

68



62 CYCL DEF 25 OTEVRENY OBRYS
Ql=-10 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q3==0 ;PRIDAVEK PRO STENU
Q§=+0 ;SOURADNICE FOVRCHU
Q7==50 ;BEZPECNA VYSKA
Qli=+5 ;HLOUBKA PRISUVU

Ql1=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q11=350 ;POSUV FREZOVANI
Ql5=-1 DRUH FREZOVANI

21.8 Data otev Feného obrysu (cyklus 270)

Zpusob najezdu / Zmsob odjezdu Q390definice zfisobu najeti/odjeti:

* Q390 = 0: najizet obrys tangenciathpo oblouku

* Q390 = 1: najize&t obrys tangenciathpo pimce

* Q390 = 2: najizét kolmo na obrys
Korekce radiusu (0=R0/1=RL/2=RR) Q391definice korekce radiusu:

* Q391 = 0: zpracovat definovany obrys bez korekdausi

* Q391 = 1: zpracovat definovany obrys s levou koirekc

* Q391 = 2: zpracovat definovany obrys s pravou karek
Radius ndjezdu / radius odjezdu Q3921inny pouze B zvoleném tangencialnim najezdu po
oblouku. Radius najizdiho/odjizaciho oblouku.
Stiredovy Uhel Q393:kinny pouze fi zvoleném tangencialnim najezdu po oblouku. Uhelieni
najizcéciho oblouku.
Vzdalenost pomocného bodu Q3944¢inné pouze P zvoleném tangencialnim naji&d po
pitimce nebo P kolmém najizdni. Vzdalenost pomocného bodu, ¢haz ma TNC najizt na
obrys.

62 CYCL DEF 270 DATA OTEVRENEHO
OBRYSU

Q3%0=0 ZPUSOB NAJEZDU
Qi81=1 KOREKTURA RADIUSU
Q392=1 RADIUS

Q393=+45 :STREDOVY UHEL
Q384=+1 VIDALENOST

21.9 Posunuti nulového bodu (cyklus 7)

PomociPOSUNUTI NULOVEHO BODU mizeme opakovat obrébi na libovolnych mistech
obrobku. Po definici cyklPOSUNUTI NULOVEHO BODU se vsechna zadani sadnic
vztahuji k novému nulovému bodu. Posunuti v kaZsk® zobrazuje TNC vifdavném zobrazeni
stavu. Zadani os nateni je téZ dovoleno.
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ZruSeni

Posunuti na sdadnice X=0; Y=0 atd. programujte novou definici
cyklu

Pouzivejte funkcTRANS DATUM RESET

Vyvolejte z tabulky nulovych badposunuti na sdadnice X=0; Y=0 atd.

13 CYCL DEF 7.0 KULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+68

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+48

21.10 Posunuti nulového bodu s tabulkami nulovych bod G (cyklus 7)
Tabulky nulovych bodi pouZijte nag. pri:

¢asto se opakujicich obrédich ukonech natieznych pozicich obrobku, neli@astém pouziti téhoz
posunuti nulového bodu

V rdmci jednoho programu imete nulové body programovat jakimppo v definici cyklu, tak je i
vyvolavat z tabulky nulovych bad

ZruSeni

Vyvolejte z tabulky nulovych badposunuti na sdadnice X=0; Y=0 atd.
Posunuti na sdadnice X=0; Y=0 atd. vyvolavejtaimo pomoci definice cyklu
Pouzivejte funkcTRANS DATUM RESET

Zobrazeni stavu

V piidavné indikaci stavu se zobrazi nasledujici Udagbulky nulovych boi:
Néazev a cesta aktivni tabulky nulovych bod

Cislo aktivniho nulového bodu

Koment& ze sloupce DOC aktivnihtisla nulového bodu

Zvoleni tabulky nulového bodu v NC-programu

Pomoci funkceSEL TABLE zvolite tabulku nulovych bdg z niz bere TNC nulové body:
Zvoleni funkce k vyvolani programu: stiske klavesuPGM CALL

Stiskrste softklavesd@ ABULKA NULOVEHO BODU

Zadejte celou cestu a ndzev tabulky nulovychitemg@otvd’te kldvesou END

77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
78 CYCL DEF 7.1 45

Tabulku nulovych bodua navolite v provoznim rezimu Program zadat/editovat
Vyvolejte spravu soubér stiskréte klaveslPGM MGT

Zobrazeni tabulek nulovych bixdstiskrite softklavesyZVOLIT TYP aUKAZ .D
Zvolte pozadovanou tabulku nebo zadejte novy némeoru

Editovani souboru. Lista softiidek k tomu zobrazuje nasledujici funkce:
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Editace tabulky nulovych bodi v nékterémprovoznim rezimu provadéni programu

Béhem rezimu provashi programu miZzete zvolit prav aktivni tabulku nulovych bad K tomu
stiskréte softklavesuTABULKA NULOVYCH BOD U. Pak mate k dispozici stejné edita
funkce jako v provoznim rezimRrogram zadat/editovat

Prevzeti aktualnich hodnot do tabulky nulovychbod
Aktualni polohu néastroje nebo naposledy sejmutéipomiZete gevzit do tabulky nulovych bdd
pomoci ti&itka, P Fevzit aktualni pozici“:

Zvolte funkci Revzeti aktualni polohyTNC se zepta v pomocném akrzda si pejete pevzit
aktudlni polohu nastroje nebo naposledy sejmutadiyd

Zvolte pozadovanou funkci smovymi tlacitky a potvd'te ji klavesSolENT
Prevzit hodnoty do v3ech os: stigkm softklavestVSECHNY HODNOTY , nebo

Prevzit hodnotu do osy, v niZ je zadavaci @ali umistno: stiskite softklavesuAKTUALNI
HODNOTA

Konfigurace tabulky nulovych bodi

Na druhé areti lis€ softtlatitek mizete pro kazdou tabulku nulovych Modréit osy, pro které
chcete definovat nulové body. Standardsou aktivni vSechny osy. Chcete-lgkterou osu
zablokovat, pak nastavte odpovidajici osové softla naVYP. TNC pak gislusny sloupec v
tabulce nulovych badsmaZze. Pokud kekteré aktivni ose nechcete definovat zadny nulaxy, b
stiskréte klavesUNO ENT. TNC pak zapiSe doifsluSného sloupce poukiu.

Opusténi tabulky nulovych bodi
Ve spra¥ souboii nechte zobrazit jiny typ souhipa zvolte poZzadovany soubor.

21.11 Nastaveni vztazného bodu (cyklus 247)

Cyklem NASTAVENI VZTAZNEHO BODU muzZete rkterou fredvolbu, definovanou v tabulce
PRESET, aktivovat jako novy vztazny bod. Po definovanklayNASTAVENI VZTAZNEHO
BODU se vSechna zadani $adnic a posunuti nulového bo¢hbsolutni i pFirastkova) vztahuji k
této nove pedvolk (preset).

Parametry cyklu

Cislo pro vztazny bod zadejtesislo vztazného bodu z tabulRreset ktery se mé aktivovat.

13 CYCL DEF 147 NASTAVIT VZTAZNY BOD
Q339=4 CISLO VITAZINEHO BODU
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21.12 Zrcadleni (cyklus 8)

Zrcadleni je dGinné od své definice v programu. Jeniné roviez v provoznim rezimu Polohovani s
ru¢nim zadavanimIrNC indikuje aktivni zrcadlené osy v pomocném zobrazeavu.

Jestlize zrcadlite pouze jednu osugritse smysl o¥hu nastroje. Toto neplati u obegiich cyki.
Zrcadlite-li dw osy, Zistane smysl aihu nastroje zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

Nulovy bod lezi na obrysu, ktery se ma zrcadlitvghr se zrcadli fimo wi¢i tomuto nulovému
bodu;

Nulovy bod lezi mimo obrys, ktery se ma zrcadlizgk se navicfgsune.

ZruSeni
Znovu naprogramuijte cyklilBRCADLENI se zadaninNO ENT.

Parametry cykla

Zrcadlené osy:zadejte osy, v nichZz se mazrcadleni provést; fitaadZete vSechny osy <vos
nataieni — s vyjimkou osyietena a k ni vedlejSi osy. Povoleno je zadani maxintii os. Rozsah
zadavani az 3NC-o0s¥, Y, Z, U, V,W, A B, C

78 CYCL DEF 8.0 ZRCADLEX]
50 CYCLDEFE1XYU

21.13 Nato€eni (cyklus 10)

NATOCENI je &inné od své definice v programu. Jé&inmé rovZ v provoznim reZimu
Polohovani s rtnim zadavanimTNC zobrazuje aktivni Uhel nateni v gidavném zobrazeni
stavu.

Vztazna osa pro uhel natéeni:
Rovina X/Y osa X
Rovina Y/Z osa Y
Rovina Z/X osa Z

ZruSeni
Znovu naprogramujte cykIlSATO CENI s Ghlem 0 °

Parametry cyklu
Natoc¢eni: zadejte Uhel nateni ve stupnich (°).
Rozsahzadani-360,000 ° az +360,000 ° (absolutni nebiotgtkoveé)

12 CALLLEL1

13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+=60

15 CYCL DEF 7.1 Y=40

16 CYCL DEF 18.0 NATOCENI
17 CYCL DET 18.1 ROT+35

18 CALLLHL1
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22 PIast valce

22.1 Plast’ valce (cyklus 27)

Hloubka frézovani Q1:vzdalenost mezi pl&&n valce a dnem obrysu.

Pridavek na dokorteni sény Q3: ptidavek na dokafeni v rovirgé rozvinuti pla&. Pridavek je
acinny ve sndru korekce radiusu nastroje.

Bezpe&na vzdalenost Q6vzdalenost mezielni plochou nastroje a plochou ptagélce.

Hloubka p¥isuvu Q10:rozmer, o ktery se nastroj pokazdégune

Posuv prisuvu do hloubky Q11:posuv i pojezdovych pohybech v oséetena.

Posuv pro frézovani Q12posuv pi pojezdovych pohybech v rovdrobratni.

Radius valce Ql6radius valce, na kterém se ma obrys obrobit

Zpuasob koétovani, Stupg = 0 MM/PALCE=1 Q17: programovani sdadnic osy nat&eni
v podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).

63 CYCL DEF 17 PLAST VALCE
Ql=-8 HLOUBKA FREZOVANI
Q3=+  ;PRIDAVEK PRO STENU
Qt=+0 ;BEZPECNA VIDALENOST
Qli=+3 ;HLOUBKA PRISUVU

QIl1=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q11=350 POSUV FREZOVANI
Ql§=1f RADIUS
Q17=0  ;ZPUSOB KOTOVANI

22.2 Frézovani drazek (cyklus 28)

Hloubka frézovani Q1:vzdalenost mezi pl&&n valce a dnem obrysu

Pridavek na dokor¥eni sény Q3: pifidavek na dokafeni na siné drazky. Tento fidavek na
dokorteni zmensSuje 8u drazky o dvojnasobek zadané hodnoty.

Bezpdna vzdalenost Q6vzdalenost meazielni plochou nastroje a plochou ptagélce

Hloubka prisuvu Q10:rozmer, o ktery se nastroj pokazdé&gune

Posuv grisuvu do hloubky Q11:posuv i pojezdovych pohybech v oséetena

Posuv pro frézovani Q12posuv i pojezdovych pohybech v rovdrobrakeni

Radius valce Q16radius valce, na kterém se ma obrys obrobit

Zpusob koétovani, Stupg = 0 MM/PALCE=1 Q17: programovani sdadnic osy nat&eni
v podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).

Sirka drazky Q20: Sitka drazky, ktera se méa zhotovit

Tolerance Q21: pouzivate-li nastroj, ktery je mensi nez programdvdika drazky Q20, tak
vznikaji na stnach drazky zkreslenitippojezdech po kruznicich a Sikmychimkach. Pokud
definujete toleranci Q21, tak TNGiblizi drdZzku v dodatsém frézovacim procesu stavu, kdy by
byla vyfrézovana nastrojem velkynigsré jako Stka drazky. Doporteni: pouzivejte toleranci 0,02
mm.
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63 CYCL DEF 28 PLAST VALCE
Ql=-8 :HLOUBKA FREZOVANI
Qi==0 ;PRIDAVEK PRO STENU
Q6==0 BEZPECNA VIDALENOST
Qlo=+3 HLOUBKA PRISUVU

Qll=100 :POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q1l1=351 :POSUV FREZOVANI
Ql6=25 :RADIUS

Q17=0  :IPUSOB KOTOVANI
Q=12 SIRKA DRAZIKY
Ql1=0 ;TOLERANCE

22.3 Frézovani vystupku (cyklus 29)

Hloubka frézovani Q1: vzdalenost mezi pl&&n valce a dnem obrysu

Pridavek na dokorteni sg&ny Q3: piidavek na dokaoteni na siné vystupku. Tento fidavek na
dokorteni z\¥tSuje Stku vystupku o dvojnasobek zadané hodnoty.

Bezpedna vzdalenost Q6xvzdalenost mezielni plochou nastroje a plochou ptagélce

Hloubka p¥isuvu Q10:rozmer, o ktery se nastroj pokazdégune

Posuv prisuvu do hloubky Q11:posuv i pojezdovych pohybech v oséetena.

Posuv pro frézovani Q12posuv pi pojezdovych pohybech v roirobrakEni

Radius valce Ql16radius valce, na kterém se ma obrys obrobit

Zpuasob koétovani, Stupg = 0 MM/PALCE=1 Q17: programovani sdadnic osy nat&eni
v podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich)

Sirka vystupku Q20: $itka vyralEného rovného vystupku

63 CYCL DEF 29 VYSTUPEK NA PLASTI
VALCE
Ql=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q3=+l  ;PRIDAVEK PRO STENU
Qé=+0 ;BEEZPECNA VIDALENOST
Qlo=+3 ;HLOUBKA PRISUVU

Ql1=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q11=350 ;POSUV FREZOVANI
Ql6=15 RADIUS

Q17=0  ;IZPUSOB KOTOVANI
Q20=12 ;3IRKA VYSTUPKU

22.4 Frézovani vn éjSiho obrysu (cyklus 39)

Hloubka frézovani Q1:vzdalenost mezi pla&n valce a dnem obrysu

Pridavek na dokor¥eni s€ény Q3: piidavek na dokafeni na siné obrysu

Bezpdna vzdalenost Q6xvzdalenost meazielni plochou nastroje a plochou ptagélce
Hloubka p¥isuvu Q10:rozmer, o ktery se nastroj pokazdégune
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Posuv prisuvu do hloubky Q11:posuv i pojezdovych pohybech v oséetena.

Posuv pro frézovani Q12posuv pi pojezdovych pohybech v rovdrobrateni.

Radius valce Q16radius valce, na kterém se ma obrys obrobit

Zpusob koétovani, Stupg = 0 MM/PALCE=1 Q17: programovani sdadnic osy nat&eni
v podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).

63 CYCL DEF 39 PLAST VALCE OBRYS
Ql=-8 :HLOUBKA FREZOVANI
Q3=+0  :PRIDAVEK PRO STENU
Q6=+0 :BEZPECNA VIDALENOST
Qli=+3 HLOUBKA PRISUVU

Q11=100 POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q11=350 :POSUV FREZOVANI
Ql6=25 RADIUS
QI7=0 :ZPUSOB KOTOVANI

23 Sondy na Fidicim systému HEIDENHAIN

23.1 Uvod

Dotykové sondy jsou dené pro pouziti na obrétich strojich, kde svym pouzitim umigi
snizeni pipravnych ¢adi pro seéizeni nastrdj a dilai, vyrovnani dilce na stroji a pak jeho
prométenim fed operani kontrolou poskytuji operatorovi INC stroji jistotu, Ze detail je vyroben
v odpovidajici rozrrové kvalig. Prace s dotykovou sondou je mozna jak &nin rezimu, za
pouziti elektrického kolka, tak i v rezimu automatického chodu programumti Heidenhain
nabizifadu tym sond jak pro r&eni nastraj i pro prongtovani obrobk. Je pak na zékaznikovi,
aby si vybral odpovidajici typ sondy, ktery koresgaje s pesnosti jeho vyroby.

23.2 Typy sond

Firma Heidenhain nabizadu tygi sond pro meni nastraj a pro néeni obrobk. Pro n&teni
nastrofi mame sondd T 140 s kabelovym fipojenim k systému, nebbT 449, ktera komunikuje
pomoci infr&erveného fenosu s vysilacifpimaci jednotkolSE 642

Pro ustaveni a protieni obrobk se pouzivaji sondy s kabelem hapS 220anebo bezdratové
nap. TS 640atfada dalSich. Také zde je nutné, aby si uzivatelahddpovidajici sondy kipsnosti
jeho vyroby. Pro vyrobu forem a pro praci na 5tasgtrojich je doportena sondd'S 74Q ktera
ma gresnost lepsi nez 0.001mm v celém rozsabitem 360 stuji.

23.3 Instalace sond

Instalaci sond firmy Heidenhain byé&mprovadt autorizovany servis nebo vyrobce NC stroje.
Dotykové sondy s infragnosemlS 440, TS 64x, RS 740 a TT 4490ou napajeny bateriemi nebo
akumulatory s nominalnim né&gm 1 az 4V. Elektronika dotykové sondy automatictgpozna typ
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pouzité baterie. Pokud klesne kapacita baterie p@b, vySle SE ddizeni varovny signal a
souasre se rozsviti na jednotce SErvena LED dioda.

Z davodi uspory spdeby proudu se sonda poikazu k vypnuti, nebo po uplynuti maxim&l80
minut prepne do usporného rezimu (Standby).

Kabelow se sondyl'S piipojuji ke konektoruXx12 a sondyT'T ke konektoruX13. Pokud je pouzita
jednotkaSE 642je nutno zapoijit sondyips rozhranUTI 240 zase na dva konektoX12 a X13.
Pokud jerizeni sHSCI, tak se fipojuje SE 642 piimo na konektoX113.

V piipadt laserovych sondL je sowasti dodavky adaptddA 301 TL, ktery se zapjuje nRLC
vystupy.

VSechny typy sond musi bytifipojeny pes originalni a fedepsané kabely, jinak firma
HEIDENHAIN nerwi za spolehlivy provoz.

23.4 Kalibrace sond

Kalibrace sond je nesmitrdulezitou oblasti, kterd pokud je d@bprovedena zaéy Ze sondy
pracuji fesre v toleragnim pasmu tak, jakipdepisuje firmadEIDENHAIN .

Pro kalibraci sond na &eni nastraj je nutno mit pesny kalibrani trn, pomoci kterého se nastavi
parametry sond’'T aneboTL. Kalibrace se provadi automaticky sgndtn kalibr&niho cyklu
CYCL 480 pro sondyTT a CYCL 581 pro sondyTL. Ve strojnich parametrech je uloZena
piiblizna poloha sondy'T a po spughi kalibrace se sondBI prometi mérnym trnem, ktery ma
zapsany v tabulce nastiajiélku a polondr s gresnosti n®.001 mm Je proto vhodné mit kalilnai
trn od certifikovaného vyrobce, ktery parametr§rme&ho trnu dolozi na atestu dodanéhossym
trnem. Pokud by ®rny trn ngl jiné parametry (L a R) nez je zapsano v tabuléstmofi, tak si
systém ulozi chybné kalibfai hodnoty sondf¥ T neboTL . A o tuto odchylku by pak byly nastroje
chybre nantreny. Pro sondd’ T 449 ktera pracuje bez kabelu, se pouziva katiirayklusCYCL
484, SonduTT 449 Ize umistit kdekoliv v prostortlC stroje a ped kalibraci se jen na polohuje
mérny trn nad ged sondyTT. TNC si uloZi kalibr&ni a polohova data a hned Izeiizaméiit
nastroje.

Je nutno upozornit na to, Ze po pfobuté kalibraci sondyT se nepepiSe hodnota umésti sondy

TT v parametruMP 658Q ale systém si ulozifpsnou odchylku od zadané polohy do své oblasti
SYS a tato hodnota neni uzivaiel dostupna. Pokud dojde k manipulaci se sontibu(zmeéna
polohy), tak je nutno provézt kalibraci systémovgyklem znovu a pokud se umist sondy
zmenilo vice nez 5 mm, tak se musepsat hodnoty paramétMP 6580 kde je poloha sondyT

vaci nule stroje (REF). Bhem vlastni kalibrace seémy trn dotkne sondy'T 4 krat ze vSech
sméra (x+,X-,y+,y-), pak se trn otd o 180 stupu a provede dotyky jeStjednou. Otéenim se
eliminuje mozna hazivostémeého trnu. Timto rkrenim si systém zapiSe aktualni hodnotiioiho
talitku v sond TT a nakonec najededmy trn na osu sondyT a provede se kalibrace sondy na
délku. Tim je kalibrani cyklus hotovy a je mozno na s@ndl zalit promeiovat vliastni nastroje.
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Pokud vyrobceNC stroje neproved| nastaveni paramgiro praci se sondolT, je doporgeno
proveést kontrolu &kolika parameii.

MP 6510.0=0.005 a MP 6510.1=0.0taximalni pipustna chyba pro &eni s rotujicim nastrojem.
MP 6530.x=2 az &nizeni dolni hrany nastroje od horni hrany ké&itau

MP 6540.x=10bezpeé&nostni z6na okolo snimaciho kot&u.

MP 6550=2000hodnota rychloposuvufpméricim cyklu proTT.

MP 6570=50-100naximalni obvodova rychlostitu nastroje

MP 6572=400 maximalni otdky nastroje. Pokud se monokarbidovy nastrogiotdoc rychle,
dochazi k poskozeniitu v oblasti dotyku s kalenym kotékem.

MP 6560=-1orientace nastroje pro prepeni kit fidi NC-software.

Kalibrace sondTS se musi provést vzdy, kdyZ dojde k wma dotykoveého hrotu, ip prvnim
uvedeni sondy do provozu a také opakeévaeriodicky s ohledem nagsnost vyroby. Zde je nutno
pied vlastni kalibraci na 1 minutu uvolnit baterido@dpojit kabel ze systému. Po 1 mihsé daji
baterie zpatky a systém stHem cca 30 vien provede vniini kalibraci elektroniky dotykového
hrotu (toto je zdsadmutno provadt na horizontalnich strojich) a po 30 fgéch, kdy se provedla
vnitini kalibrace je mozno 2@ provadt kalibraci vrgjSi na nérném krouzku. K tomu slouzi
kalibratni cyklus, ktery je k dispozici v tmim provozu pod softklavesdAL .R. ObsluhaNC
stroje zada fesré hodnotu polordru kalibratniho krouzku s toleranci do 0.001mm, najede sondou
priblizné do stedu kalibr&niho krouzku tak, aby pmér safirové kukky byl pod horni hranou
krouZku. Po odstartovani kalildgrdho cyklu sonda vykona 4 na sebe kolmé pohybyacioX av,
kdy se vzdy dotkne kalibéaiho krouzku, vrati se doiapodni polohy a jede v dalSim sm. Po
¢tyfech kolmych dotecich se sonda sama&ioto 180 stupi a cely proces se zopakuje. Timto
postupem siidici systém zjisti vyoseni dotykového hrotu posé Yetene. Nakonec se sondadto
jeS€ jednou na fpvodni polohu yetene a provede znovuéiani ve vSeckityiech smrech. Tim si
NC systém ovii, Ze kalibrace byla provedena korekta sonda i sprave. Po ukoweni
kalibrace se zapiSi hodnotyegazeni v osX a v oseY do kalibr&nich dat sondy a soéasrt se
data ulozZi do tabulky nastfojK tomu je nutné mit nastaveny paranMf 7411=1.

Pokud dojde ke Spatnému (fiepnému) zadani polamu kalibraniho krouzku anebo se provadi
kalibrace na neautorizovaném prstenci, systémldirkai provede chyhbha pak bude sondasdtit
nepgresré a v disledku se budou vyrébneshodné vyrobky. Je vhodné upozornit, Ze na&systh
fady 340 49x Oytidici systém fi méteni p@itd s hodnotamiiesazeni dotykového hrotu proti ose
vietene a koriguje natfené hodnoty. Na systémetddy 340 42x zya starSiclidici systém sice
zmeii vyoseni dotykového hrotu, ale néftd s timto vyosenimip méieni. Na &chto starSich
systémech je nutno dostat osu dotykového hrotu s \betene mechanicky povolenim 4
imbusovych Sroubka sondu mechanicky dostat do oggtene v toleranci cca 0.005 mm. Na toto
méieni je vhodné pouzit mikronovy Uchylkém Ot&enim sondy kolem vlastni osy se vychyluje
Uchylkon®r a ve smiru nejWwtSi uchylky je teba €lo sondy mechanicky posunout. Pokud je
Uchylka na rozumné hodrptdotahnou se Srouby a znovu se pfiinvychyleni sondy pomoci
ot&eni kolem osy sondy.
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Kalibrace sondylTS na délku se provadi tak, Ze obslui@ stroje pouzije rérny trn (gresny) a
timto trnem se i@s brouseny povrch dotkne v adestolu nebo &aké rovné plochy nalC stroji.

Na dotykové ploSe zapiSe hodnotu nulového hodd (Ize zadat cokoliv, ale toto je snazSi). Pak
najede v ranim rezimu nad tuto plochu a v reZirAL.L zad& smr osy Z-. SondaTS najede
definovanym posuvem na plochu, kde je zapsanaapadotyku si systém zapiSe efektivni délku
dotykové sondy do tabulky. Efektivni se rozumi délkokamziku vyslani signalu a tato hodnota je
jind, nez kdyby byla sonda jen 2fna na v§Sim meticim zd&izeni (DMG, BMD, ZOLLER
apod.).

Také pro tento typ sondy se dopéuje pekontrolovat nastavenP v parametrechiidiciho
systému. Pokud dojde kepsani dlezitych paramefr, je nutno znovu provést kalibraci, aby
dotykovéa sonda pracovala yeglepsanéiesnosti.

MP 6020=250rychlost posuvu pro sondyS 740

MP 6020=500-5000ychlost posuvu pro ostatni sondy. Je nutno upoiate s rostouci rychlosti
snimani dochazi ke snizovantepnosti niteni a ke zhorSovani reprodukovatelnosti. Proto se
doporuiuje nezadavat hodnotu parametru 286Q

MP 6030=10doporigena maximalni délka &eni. Lze ji kdykoliv pepsat, ale systém najizdi
pracovnim posuvem a \ipadt méteni dlouhych drah je lepSi sondiegpolohovat k rffené plose
rucné.

MP 6050=5000hodnota rychloposuvu sondyi pnéticim cyklu. Lze zadat hodnotu az 20000, ale je
zde pak problém, Ze pokud dojde touto rychlostbtyku hrotu s obrobkem, dojde k vychyleni
dotykového hrotu o vice nez 5 mm a nastelrposSkozeni snimaci elektroniky. Oprava je pak
znan¢ draha.

MP 6160=-1méteni esazeni hrotiidi NC a nePLC. Jde o mifeni gesazeni dotykoveho hrotu.
Vyrobce nize pouzitM funkci M19-M20.

MP 6161=-1 orientaci W¥etene ped n¥teni fidi NC a nePLC. Sonda se ota pred kazdym
meienim tak, Ze se dotyka hrot kusu stale stejnym incaléim se zvySifesnost mireni sondou.

MP 6165=1infrasonda se natdvzdy do smiru snimani a dotykovy hrot se vychyluje vzdy ve
stejném sréru.

MP 6166=1 pii méieni v riknim rezimuNC systém najizdim ke kusu s ohledem na ¢etd
zakladni rotaceTNC najizdi na obrobek Sikmo a dojde ke zvySérgposti niteni.

23.5 Méreni nastroj G

Na automatické pro#tiovani nastrdj jsou viidicim systému cykly31-33 a 481-483 Cykly jsou
formalré stejné, ale pro pouziti pevného parametru Qi®9 pro vyhodnoceni stavu nastroje je
vhodrgjSi pouzivat nové cykl¢81-483
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Pro usgsné promiieni nastraj musi uZivatel zapsat do tabulky nasirgpravné hodnoty do
prisluSnych parametr

Zadavani do tabulky nastroji TOOL.T

Zhr. Zadani Dialog
CUT Pocet bfitl nastroje (max. 20 biibl) Pocet biiti?
LTOL Pripustna odchylka od dellqr nasm:qe L prnz]lstem opotfebeni. Je- Talerance opotrebent: Délka®

li tate zadana hodnota prekrocena, THC nasiroj zablokuje
{status L). Rozsah zadani: 0 az 0,8999 mm

RTOL Pfipusina odchyika od radiusu nasiroje R pro Ziisténi opoifebeni.  Tolerance opotfebeni: Radins?
Je-li fato zadana hodnota prehmena. TNC nastroj zablokuje
{status I). Rozsah zadant: 0 aZ 0,8202 mm

DIRECT. Smér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem Smér rezn (M3=-)?

TTR-DETS Méfeni I:Ielk;lr pre;uenl nastroje mezi stfedem snimaciho hrotua  Presazem nastroje - radins?
stfedem nastroje. Plednastaveni: radius nastroje R (kavesa NO
ENT wygenemuje )

TT-L-OFEFS Meéfeni radiusu: pridavne presazeni nastroge k MPES30 mezi homi  Presazemi mastroje — dellca?
hranou snimaci hrotu a dolni hranou nastroje. Prednastaveni: 0

LEREAK Pfipusina odchylka od delky nasiroje L pro Zii5téni zZlomeni_Jedi  Tolerance zlomeni Déllea”
fato Edanahmimiaprekmzena THC nastroj zablokuje (status L).
Rozsah zadani: 0 aZ 0,808 mm

EBREAK Pfipusina odchylka od radiusu nastroje R pro Zisténi zlomeni. Je-  Tolerance Zomend Radins?
li tato zadana hodnota plekrodena, TNC nastroj zablokuje
{status I). Rozsah zadant: 0 az 0,8832 mm

Priklady zadani pro béné typy nastrojl

Typ nastroje cut TT-ROFFS TT.L-OFFS

Vrtak — {bez funkce) 0 (pfesazeni neni tfeba,
jelikoz se ma ménit hrot
wrtila)

Valcova fréza o priméns <10 mm - 4 (4 biity) 0 {pfesazeni neni treba, 0 (pfi méfeni radiusu neni
Jehhuz pl'l.IﬂEf naﬁtmpje pru:lame presazenl I'ILI‘IJ'1E
meni neZ primér Poagije se presazeni z
kotousku TT) MPE530)

Vilcova fréza o primému>18mm - 4 {4 biity) R (presazeni je nuine, jeliked (0 (pfi méfeni radiusu neni
prumér nastroje je vétSineZ  phidawné presazeni nutneé.
prumeér kotoucku TT) Powzije se presazeni

MPES30)

Radiusova fréza 4 (4 brity) 0 {presazeni neni freba, 5 (jako presazeni definujte
jelikoz se maméfitjinipd  vidyradius nasiroje, aby se
koade) v radiusu nemiéril prumer)
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Pred pouzitim nsficich cykh 481-483je nutné zadat do tabulky nastrg¥iblizné hodnoty
(+-1mm) délky a polorru nastroj, které se budou &t na sond TT. Cyklus 481 m¢ti pouze
délku nastroje, cyklud82 méti pouze polonyr nastroje a cyklud83 méii polomer a délku.

Mefici cykly maji 3 parametry. V paramei@B40 se zadava nebol. i zadanio se nastavuje, Zze
nastroj se r&i poprvé a do tabulky se zapiSou hodrotg R. Fi zadani 1 se nastavuje, Ze nastroj
se fgenetfuje a budou jen upravené hodn@i a DR o nangieny rozdil mezi hodnotou v tabulce
nastrofi a hodnotou nagitenou.

V parametruQ260 uzivatel zada bezpeou vySku nad aktivni nulu programu, kde nedojde ke
kolizi s obrobkem nebo upitam.

V parametruQ341 se voli, zda se ma nastrogiih bez nebo s otkami. Volba hodnoty 1 nastavi,
Ze se nastroj bude dffit v ose nastroje bez a@ni. Tato hodnota je dopa@ena, protoZe i ni
nedojde k poSkozenidficiho klobokku nebo celé sondyT.

Sondy TT jsou schopné zd#it jen délku a polorr nastroje v pesnosti do 0,01 mm. Pokud
pozaduje zakaznik vysSigsnost nebo bude @ebovat proniit cely tvar nastroje, musi pouzit
laserovou sonddiL . Pomoci této sondy Ize laserovym paprskem pfimadius zaobleni nastroje
aZz pomoci 50-ti badna povrchu zaobleni a tyto hodnoty ulozit do tepulA pokud mé zékaznik
uvolnénou opci92 3D nastrojova kompenzadéD 679 678-01) mize korigovat drahu nastroje ve
3D.

Ridici systém mZe v programu, ktery je zapsan pomoéimkovych bloki s nastaveniniN,

korigovat drahu nastroje s ohledem naieepost vyroby kulového anebo torického nastroj@hB
nastroje je popsana pomoci funkde a polohy nastrojéX, Y a Z) a vektoru do $edu polondru

(NX, NY a NZ) eventuels jeS€ osy nastrojdTX, TY a TZ). Tady je teba zdraznit, Ze siada
uzivatel plete z4pis pomo®X aTX. Pro pouziti této opce je nutno spintknlik podminek.

SouadniceX, Y, Z polohy bodu aNX, NY aNZ musi mit WNC bloku stejné piadi.

Hodnota vektoru se musi zadavat na 7 desetinnysh, fimak stroj niZze @i obrakeni cukat a
vektory se zadavaji, i kdyZz maji nulovou velikd3ale je nutno mit nastaveny param&s80 bit 6
na hodnotu 1 a mit aktivni parameég66.44.

Laserovy promsfovaci systémTL Micro vyplni tabulku koreknich hodnot automaticky, ale
uzivatel musi tuto tabulku vytvib. Tabulka se vytvid pomoci soft klavesy ,Novy soubor” a zada
se jméno koreki tabulky s piponou TAB. Systém Heidenhain ot&s prekryvné okno, kdy si
uzivatel vybere format pro poZadovanou tabulkuzde 14 #@znych tym tabulek a pro pouZziti
s opci 92 je to formgBDTOOLCOMP.TAB".

Laserovy mgfici systém uklada naitend data defaultn do souboru, ktery je umist
v TNC:\BLUM\E_588.TAB. Uzivatel si tuto tabulku pak nakopiruje do svéouldy pro
kompenzaci ufitého nastroje.

Systém Heidenhain je schopen vyhodnotit maxigha&biradki v jedné korekni tabulce. Ve #tSine
pripadi vSak stai mit korekni data po uhlovém kroku 5 sttip tedy 19 hodnot.



Nasleduje uloZzeni hodnot, které systém pouZzije kmogovani drahy nastroje popsané pomoci
vektori LN.

Nasleduje popis jednotlivych sloupkorekeni tabulky.

NR=¢islo meifeni, ANGLE =0hel mezi mifenou polohou a osou nastrop§;VALUE =radialni
hodnota na polo#tu nastroje Z-VALUE =osova hodnota na pol@m od stedu polordru (proto
zaporné hodnoty), ACT-R2=nantfeny polon¢r nastroje, NOM-R2=vypaciteny polonér R2
pomoci regresnich vypti, NOM-DR2=je odchylka mezi jmenovitou hodnotou R2 a Wfeoou
hodnotou R2,REG-R2=vypoiteny polonér nastroje, REG-DR2=odchylka mezi aktualni a
vypoctenou hodnotou poloénu.

Jestli maNC program definovanou drahu naest koule, pak se v tabulce nasirajefinuje ve
sloupci R2 nominalni hodnota polém nastroje. Pokud je definovan nastroj nackpi pak
hodnota R2 definuje se zadpornym znaménkem #&asotise do sloupc®L zapiSe stejné zaporné
Cislo R2.

Poznamky: V sotasné dob jen ti programyCAM, které umi generovat vektory ve tvdrN, jak

to vyzaduje definice firmy Heidenhain. Je @ATIA , TEBIS a SURFCAM. Ostatni generuji
program ve tvariNK, ale ve vystupu to je jen jinak pojmenovany vekitr. A v tomto gipact by

3D korekce vetne kompenzace nefungovala. DalSi nutnou podminkauijdaserové ridlo ve
vysoké pesnosti. Neni mozné mit laser uréiisha s¢nach stroje, kde paprsek musi urazit dlouhou
drdhu v nehomogennim prosdi a vznikla chyba jectsi nez naiené kompenzami odchylky.

23.6 Méreni nato ¢eni dilce

Na fidicich systémech Heidenhain se veli@sto pouzivA moznost kompenzace Sikmé polohy
obrobku wi¢i z&kladnim osadm. NafippZzeném obrazku je znazamo, jak se musiip méreni
nataeni postupovat.

Dotykova sonda pomoci dvoiznych bod dotyku na obrobku umoziidicimu systému zftit

uhel natgéeni Sikmé plochy. V naSem obrazku je to Ub&l Po provedeni sticiho cyklu si systém
ulozi danou hodnotu nateni do vnitni pangti a také se zepta uZivatele, zda chce tuto hodnotu
zapsat do aktivnihtadku tabulkyPRESET. Na vySe uvedeném obrazku seéfimotace kolem osy

Z, tedy v rovig XY. Je ale mozné &ht nataieni kusu i kolem os¥X aneboY. Jen je nutno zadat

v piikazuTOOL CALL pro sondu osu, kolem které chceme datd ntfit. A v ikoné pro rotaci se
zobrazi os& a pak Ize it nataseni i v prostoru.

Jednou mZe byt osa sond¥ a jednouy. Ridici systém pak nabizi pohyb sondy v osé¢lY nebo
X, Z.

Pokud je kus naklamy v prostoru ve dvou osach, pak se muséigmataieni kusu pomoci cyklu
TCH PROBE 431 MERENI ROVINY . Timto cyklem lze prowtit obecnou rovinu v prostoru
pomoci ti bodi, které nelezi na jedné&imce a systém pak do paranie®158 a Q159 ulozi
nataieni osyA a osyB. Na stroji 50sych se pak tyto hodnoty zadaji dkée&PLANE a dojde po
nataeni os k vyrovnani roviny kusu do roviny .

Co se tyka nastaveni nulového bodu programu, tald & moznosti zadani nuly. V rezimu

»Ruéni provoz* a v rezimu ,Chod programu*“ a to ve vSechiech moznostech. Chod programu

plynule, chod blok po bloku a v reZinMDI , polohovéani s inim zadanim. Kazdy #gob umozni
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uzivateli si vybrat, do kteréhi@dku ,tabulky PRESET" anebo v noveé ver340 49x 07 iTNC 530
do tabulky Pofatek Sprava‘. Na paneluridiciho systému jsou tyto cykly uloZzeny podéitkem
» TOUCH PROBE".

V ramci automatického #&eni lze nastavit nulovy bod obrobkuihem procesu obréhi ngfit
prabézrn¢ opracované tvary, a pokud je to nutné, prévaditomatickou Upravu korekci nastroje a
nakonec obrami lze cely vyrobeny detail prafit a vytvait fadu automatickych #ticich
protokoli anebo si vytviit vlastni netrici program a pomoci funkc® parametri FN 16: F-
PRINT si tento protokol vytisknout anebo ho poslat neambvkuiidiciho sytému.
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