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1. Uvod

V této pfiruCce je popsano programovani a ovladani CNC frézek ovladanych fidicim systémem
EMCO WinNC Heidenhain TNC 426 s nekddovanym textem.
Zakladnim cilem této pFiruCky je seznameni se zaklady ovladani fidiciho systému.

PfiruCka je koncipovana tak, Zze se uzivatel nejprve seznami s ovladacimi prvky programu a
stroje. Nasleduje rychly prufez celou problematikou od zapisu programu pfes simulaci, nastaveni
nastroji a obrobeni soucasti, vysvétleny na jednoduchém konkrétnim pfikladu. Po provedeni
tohoto pfikladu ziska uZivatel zakladni védomosti a je schopen samostatné tvofit program a
ovladat stroj. Posledni ¢ast je vénovana pfehledu zakladnich moznosti programovani.

V této &asti neni kompletni popis vSech funkci systému Heidenhain. Popis funkci vychazi také z
pouziti stroje CONCEPT MILL 105 od firmy EMCO-Maier a fidiciho softwaru WinNC a
ovladaciho panelu EMCO. Proto jsou zde popisovany pifedevsim zakladni funkce, které Ize
provozovat na tomto zafizeni.
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2. Ovladaci prvky

2.1. Moznosti usporadani
V zavislosti na pouzitém zafizeni mizeme WinNC provozovat tfemi zakladnimi zplasoby:

2.1.1. Stroj fizeny PC s ovladacim panelem EMCO

Ovl. panel EMCO

Obrabéci stroj

Vymén.

Monitor
panel

Vymeén. panel

PC PC klavesnice

+
WinNC

Obrabéci stroj je fizen pocitatem PC se
specialnim ovladacim panelem EMCO. Digitizér je osazen vyménnymi panely(klavesnicemi), coz
umoznuje zménu fidiciho softwaru stroje (SINUMERIK,HAIDENHAIN,....). Klavesnice ovladaciho
panelu je aktivni po spusténi WinNC na PC. PC klavesnice slouZzi pro zakladni ovladani pocitaCe
i pro ovladani WinNC a stroje. Tento zplsob usporadani je nejoptimalng;jsi.

2.1.2. Stroj fizeny PC

Obrabéci stroj
Monitor
PC klavesnice
PC
+
WinNC

Obrabéci stroj je fizen pocitatem PC s klasickou
klavesnici. ProtoZe neni k dispozici ovladaci panel, néktera tlaCitka klavesnice maji po spusténi
WInNC pfifazeny specialni funkce pro ovladani programu SINUMERIK a ovladani stroje.
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2.1.3. PC s panelem EMCO bez stroje — externi vyukové pracovisté

Ovladaci panel

Vymén.

Monitor
panel

Vymén. panel

PC PC klavesnice

+
WinNC

Toto usporadani je plnohodnotné s 2.1.1., neni ale spojeno pfimo s obrabécim strojem. Zde
vytvofené programy je mozno pfenést na obrabéci stroj. Panel EMCO je shodny s panelem u
stroje.

2.1.4. PC se sofrwarem WinNC

Monitor
PC klavesnice
PC
+
WinNC

Usporadani bez obrabéciho stroje slozi pro vyuku tvorby NC program
prostfednictvim WIinNC na samostatném (externim) PC. néktera tlaCitka klavesnice maji po
spusténi WinNC pfifazeny specialni funkce pro ovladani programu SINUMERIK a ovladani
stroje. Zde vytvofené programy je mozno pfenést na obrabéci stroj. Pfi instalaci WinNC je nutno
pouzit variantu pro externi PC, varianta ur€ena pro Fizeni stroje nejde spustit na externim PC,
protoZze vyzaduje komunikaci se strojem.
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2.2. Ovladaci panel EMCO- HEIDENHAIN

N
El ;li
R
W
e

Popis:

obrazovka
funkéni tlacitka F1-F8
klavesnice ovladani stroje
klavesnice ovladani programu
tkacitka volby prac. rezim(
korekéni prepina¢ posuvl

0 kruhovy pfepina¢ pracovnich rezimu

20O WN -
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Ovladaci prvky

2.2.1. Obrazovka

Nasledujici obrazek ukazuje vzhled obrazovky po spusténi programu (rucni fizeni).

ZManua'I operation

Programming

and editing <

1 7
2 ACTL. +287,000

Y +110,000 |
> ™ Z +143,000

4
F_2500 0 M 5/9
5 \i L L 1 N I T 1 L 1 1 N T i 0% SPWR 100% SOVR
100% FOVR
Popis:

pracovni rezim stroje/dialogovy fadek
fadek alarmu a hlaseni

pracovni okno

ukazatele vykonu

programovaci rezim
aktualni souradnice nastroje
lista funk&nich tlacitek

ONO OB WN -

ukazatel poctu dostupnych list funkénich tlagitek(pfepinani tlagitky I'a’™ nebo F9).

Po stisknuti tlacitka [Q nebo TAB Ize klavesami F1 a F2 ménit rozdéleni obrazovky:

F1- POSITION
Manual operation |::3';5':'::
ACTL . +287,000
Y. +110,000
Z +143,000
2 D;,;ﬂ:’w; 100,;65;;0\-’“

100% FOVR

F2- POSITION+STATUS

Manual operation |w.,.;...-......
and ediving

+287,000
+110,000
+143,000

N o< B3

0% SPWR 100% SOVR

100% FOVR
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2.2.2. Klavesnice ovladani programu

BE- <
ER<ITN<Xx
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Tlacitka programovani drah pojezdu

APPR

" | najetilvyjeti kontury

FK

I volné programovani kontury FK

pfimkova draha

<5

stired kruznice/pdl pro polarni souradnice

o J

| kruhova draha kolem stiredu kruznice

. kruhova draha s radiusem

| ¥

TR

kruhova draha s tangencialnim (te€énym) napojenim
< srazeni hrany

T~ zaobleni hrany

Tlacgitka pro zadavani pismen a znak

ﬂ n m B zadavani pismen a znakt (DIN/ISO programovani)
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Cvykly, podprogramy a opakovani ¢asti programu

CYCL | cycL

DEF CALL u ;. ror o
_ ) . definovani a volani cyklu
L | eL

SET CALL P s s o ror w4 o
2 T zadani a volani podprogramu a opakovani ¢asti programu
STOP ..
. ’ zadani ,,Program stop* v programu
TOUCH\

FROBS zadani funkce dotykového systému v programu

Nastrojova data

fTOOLi
DEF . s s . s P , . 2=
L | definovani nastroje primo v programu (délkova korekce a radius)

.’TOOL‘
CALL P T w . . .
L . volani(vyména) nastroje z tabulky korekci do programu

Sprava programu/soubort, TNC-funkce

PGM

Y] manazer soubort- NC programti

PGM
CALL s s
_ . volani programu

oo

HELP

volba MOD-funkce

zobrazeni pomocnych textd u NC-chybovych hlaseni

CALC

zobrazeni kalkulacky
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Volba provozniho rezimu stroje

. E"U ruéni rezim (Manual operation)
@ elektronické ruéni kolec¢ko (Electronic hand wheel)

E’ poloautomaticky rezim MDI (Manual Data Input)

E. béh programu po jednotlivych vétach (Program run, single block)

[B automaticky béh programu ve sledu vét (Program run, full sequence)

Volba programovacich rezimu

L @ editor programu (Porgramming end editing)

»
:> J test programu (Test run)

Presun kurzoru a pfima volba vét, cykll a funkci parametrt

i i =

presun kurzoru

GOTO
.ﬂ rychlé vyhledani vét, cyklt a funkci parametrd

Souradné osy a zadavani Cisel, editace

L‘ ‘ Y ‘ L Z H Iv V ‘ volba souradnych os pfip. zadavani do programu
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- .

o =R EL RN

N oo
w o ©

ciselna klavesnice

desetinna tecka

zména znaménka

zadani polarnich souradnic

inkrementalni hodnoty

Q-parametr

KN

Lt prevzeti aktualni souradnice nastroje

NO ‘
.’ENT . zruSeni editace parametru (preskoci na dalsi parametr)
ENT . o L
G (Enter) ukonéeni zadavani a pokra¢ovani v dialogu
BD
O

.= ukonceni véty (zalomeni radku programu)

% vymazani zadané hodnoty €isla nebo vymazani TNC chybového hlaseni

- = | preruseni dialogu, vymazani €asti programu

-10 -
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2.2.3. Klavesnice ovladani stroje
V zavislosti na pouZitém stroji a pfisluSenstvi nemusi byt vSechny funkce aktivni.

SKIP

SKIP- véty pod lomitkem nebudou provedeny (preskoci se)

DRY

——_ DRY RUN (zku$ebni béh program)

" oPT STOP (zastaveni programu pii M01)

z RESET
- béh programu v rezimu po vétach
AVIi04

stop programul/ start programu

-4 +Z +Y
D.UUATED
-Y Z +4

ruéni pohyb sani v osach

najeti referenéniho bodu ve vSech osach

w@ A ®

stop posuvu / start posuvu

| ()7 |—
korekce otacek vietena mensi/100%/vétsi

:n:@ =D

= —— stop vretena/start vietena; start vietena v ruénim rezimu
Otacky doprava: “Pkratce stisknout

Otacky doleva: ‘@ tisknout min. 1 sek.

\rl\

dvere otevrit / zavrit

-11 -
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&

délici hlavu otogéit

- -«

upinac€ zap./vyp.

@ - nastrojovou hlavu otog¢it

o

chladici kapalina zap./vyp.

Aux©' m<>
=== —% AUX OFF / AUX ON (pomocné pohony zap./vyp.)

MW % Korekéni prepinaé posuvu

3

WA
S

'—15"'1

e Prepina¢€ prac. rezimt
Detailni popis viz. kap.4-Ovladani stroje.

2.2.4. Ovladaci prvky na stroji

EMERGENCY OFF

Stop tlacitko v nebezpedi.
Odblokovani tlaCitka pootoCenim.

3

)
. :‘1
Klicovy prepina€ rezimu stroje automat/ruéni

Tlac":itko odblokovani dveri

-12 -
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2.3. PC klavesnice

PC klavesnici mizeme nahradit ovladaci panel EMCO. Nékterym tla€itkiim jsou proto pfifazeny
specialni funkce pro ovladani programu WinNC a Fizeni stroje podle nasledujiciho obrazku.
Nékteré dalsi funkce tlacitek jsou pres tlacitka SHIFT, CTRL, nebo ALT (pfiklad pod obrazkem
klavesnice).

Funkce stroje v numerické klavesnici jsou aktivni jen v tom pripadé, kdyz neni aktivni
NUMLock.

-13 -
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Ovladaci prvky

[_‘ 23

F1 || F8

<F]l‘,>

g

[

| 5=

-]

il ) [A ]
& "

ctrl /e |

2
{ ]

Ctrl D
- '
Ctrl E ]
crl JIF
- L
Ctr| G |
| SE—
Ctr| |H ]
_
crl N1
ctl )k ]
Ctrl L
[ —
Ctrl | M ]
[ S—
Ctrl |N ]
[ S—
Ctrl |o
—
- -
Ctrl P
[ " s
Ctr| B Q -
cul IR ]
L™ L
crl |Is
iy [
cl )T ]
ctrl 1lu ]

DalsSi funkce tlacitek klavesnice

Funkinitlatitka
Prepinanimeziligtami tlad itek
“olbarozdéleniobrazovky
APPR/DEP
PrevzetidosaZene polohy
CC(Circle Center-stfed ruZnice)
TOOL DEF-definice nastroje
LBL

FK

LBL CALL

CHF

C (krunice)

[ {inkrementalni)

L (pfimka)

+I- klavesa

RMD

TOOL CALL-vyvolaninastroje
P (Polar)

PROG CALL-vwyvolani programu
CR (kruZnice s radiusem)
STOP

CT (kruzZnice tangencial.}

C-Parameter

KN

'E"EJ[&

J
4

afafafe

=)
g

J
=
m
m

4

.

7 | 2z | 2B [m

.

=
E 4
73

J

o

=
g

o
ga
¥ | 2o

'

;-

=

NO ENT

CALC-kalkulaika

CE

CYCLE DEF-def. cyklu
CYCLE CALL-vyvolani cyklu
MOD

GOTO-jdina

HELP-napovéda

Ruéniprovoz

El. ruéni koletke
Polohavaniruénim zadanim

B&h programu po jednotl, vétach
Béh programu v aut. cyklu
Program uloZit/editovat
Testprogramu

Listy softtladitek pfepnout (zpét)
Prepinani prac. rezimi strojf

programovani
PGM MGT
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3. Ovladani WinNC

V této kapitole je popsano ovladani software EMCO WinNC HEIDENHAIN pro CNC frézovani.
S pomoci EMCO WinNC mohou byt fizeny frézky série EMCO PC MILL a CONCEPT MILL pfimo
pocitacem PC.

3.1. Spusténi a ukonc¢eni WinNC

3.1.1. Spusténi WinNC

a) Ikonou na ploSe
b)Start/Programy/EMCO/WinNC-Launch WinNC

Poznamka: jestlize je pocitac k Fizeni stroje napajen samostatné, je tfeba pfed spusténim WinNC
zapnout hlavni vypinac stroje, aby byla zajiSténa komunikace PC s pocitaCem stroje.

3.1.2. Ukonceni WinNC
Ukoncit WinNC HEIDENHAIN Ize pouze v rezimu ,Manual operation“ a s vypnutymi pohony.

Postup vypinani:
e je- li pfipojen stroj, vypnout pomocné pohony stroje tlaCitkem ﬁ AUX OFF.

ﬂ"y nebo | Shift |+ navrat do zakladniho okna ru€. rezimu ,Manual operation®

TlaCitkem > nebo [F9| pfepnout okno

e  kfizkem v pravém hornim rohu okna na obrazovce ukoncime WinNC

3.2. Zaklady obsluhy programu

Program muzeme ovladat klavesnici na ovladacim panelu EMCO (popis tlacitek v kap. 2.2.2),
nebo PC klavesnici. Ovladani je umoznéno obéma klavesnicemi. Pfifazeni specialnich funkci
tlacitek na PC klavesnici je popsano v kap. 2.3.

Po spusténi programu je nastaven rezim ,Manual operation® (indikovano v horni ¢asti
obrazovky).
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3.2.1. Provozni rezimy
Oblasti obsluhy WinNC Heidenhain TNC 426 frézek se ¢leni do péti strojnich provoznich rezim(

a do dvouprogramovacich provoznich rezimu:

Strojni provozni rezimy:

* rucni fizeni (Manual operation)

* elektronické ruéni kolecko (Electronic handwheel) (Concept Mill 105 nema)
* MDI poloautomaticky rezim (Positioning with Manual Data Input)

* béh programu po vétach (Program run, single block)

* béh programu ve sledu vét (Program run, full sequence)

Programovaci provozni rezimy:

* ukladani/editace programu (Programming and editing)

* test programu (Test run)

Aktualni provozni rezim je zobrazen ve vétSim poli hlavicky okna (malé pole je pouze
informativni).

Strojni provozni rezimy se zobrazuji v levé ¢asti hlaviCky a programovaci provozni rezimy

v pravé Casti.Zde se zobrazuji také dialogové otazky a texty hlaseni.

Prepinani mezi rezimy:

iy DD D) & 2

) | Shift]+|F2|-|F8]na PC klavesnici

na panalu EMCO

Funkéni tlacitka provozniho rezimu

V kazdém provoznim rezimu je k dispozici vice funkénich tlacitek, nez je zobrazeno. Je vzdy
zobrazena jedna skupina tlaCitek F1-F8. Pocet dostupnych skupin je indikovan poétem tenkych
prouzkd nad funkénimi tlacitky ( obr. v kap.2.2.1, poz.5). Prouzek odpovidajici aktualné
zobrazené skupiné je modry, ostatni jsou Cerné.

<> nebo na PC klavesnici- prepinani mezi skupinami tlagitek

Strukturu provoznich rezimU ukazuje nasledujici schema:
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Struktura pracovnich rezimii

PGM
MGT

(Shift+F2) Manual
operation
(shift+F3) | Electronic
handwheel
&l
(Shift+F4) Manual
data input
=)
(shift+F5)| Program run
single block
»)
(shift+F6)| Program run
full segence
©
(shift+F7)| Programming
and editing
-
Shift+F8
(Shift+8) Test run

- management
END
| a
(End)

Uvedenymi klavesami panelu EMCO (v zavorkach klavesnice PC) mizeme pfepinat mezi

uvedenymi sedmi rezimy.

3.2.2. Manazer programt (Program management)

Z poslednich ¢ty reziml podle schematu je umoznén vstup do manazeru programa, aby bylo
mozno navolit pro dany rezim urcity program. ManaZzer je pomocné okno, ve kterém provadime
prace se soubory, pfedevSim volbu (nacteni) pozadovaného programu do provozniho rezimu, ze

kterého byl manazer spustén.

Nacteni programu do provozniho rezimu:

o navolime prac. rezim, do kterého budeme program nacitat

PGl

e " nebo[Shift]+ [F11] otevieme manazer

o [rs SELECT]
» [END]

nacteme oznaceny program do daného provozniho rezimu

navrat do ptvodniho rezimu
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Typy NC programi (souborti) a adresaru

Abychom mohli soubory rychle vyhledat a spravovat, poskytuje WinNC specialni okno pro spravu
souborl. Zde mizeme soubory volit k jejich editaci, kopirovat, pfejmenovavat a mazat. S WinNC
muzete spravovat libovolné mnozstvi soubor(, celkova velikost vSech souborl je omezena
pouze kapacitou pevného disku. Spravu provadime v manazeru programu.

Ve WIinNC rozeznavame nékolik typ souborl. Typ souboru je uréen jeho pfiponou podle
nasledujici tabulky:

Typy soubori Udaje soubort

Programy Jmeno MNazevs maximainé 16 znaky a
ve formatu HEIDENHAIN H souboru typ souboru
ve formatu DIN/ISO A )

Byte velikost souboru v bytech
Tabulky pro Stav Atributy souboru:
nastroje T Program je navolen v proveznim
wménm naEtFOIL'J TCH E reZimu Ukladanifeditace
palety P programu
nulové body D s Program je nawlen v provoznim
body (digitalizovany rozsah u ENT rezimu Test programu
mé&ficiho dotykov.systému) ' - Program je navolen v provoznim
fezna data .CDT reZimu chod programu
fez. materialy, mater. obrobku .TAB — e

P Sc—ubcr. -::rhranen proti zapisu a
Texty jako wmazani (Protected)
ASCIl soubory A

Stav programu (Status)

Program muze byt navolen ve vice rezimech soucasné. Mlze se stat, Ze navoleni v jednom
rezimu znemozni ur€itou praci na programu v rezimu druhém. Pak je tfeba v doty¢ném rezimu
navolit jiny program a tim se pavodné zvoleny program uvolni. V manazeru program je
indikovano, ve kterych rezimech je program navolen:

S Test run (Simulation)
M......... .Program run (Machine)
E............ Programming and Editing

PFiklad: soubor TEST1 typu .H nacteny v rezimech Simulace a Editace
File-Name Byte Status Date Time

S.E. 15-01-2006 10:25:26
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3.3. Zalozeni nového adresare a NC souboru

V adresafi TNC zalozime novy adresaf TEST a v ném soubor TEST1.H

PGM
MGT

nebo | Shift|+ [F11| otevie se okno spravy soubor(:

operation

Manual Programming and editing
file path =IHVANIFN)

& TEST

1 File(s) 2392988 kbyte free

= - .
LIRS TNC:\TEST\¥.H
File-Name Byte Status
o TNC: N
TEST1 .H 108 .E.
& POKUS

Date

Time

08-01-2006 14:18:15

LAST
FILES

PAGE PAGE SELECT COPY TYP WINDOW
ﬁ @ @ |ABC]=> XYZ @ === @
Fl F2 F3 4 g5 SELECT F 6 E7

F&

END

V levé €asti je zobrazena stromova struktura adresarl a v pravé ¢asti obsah navoleného

adresaie TEST. Ten teprve vytvofime.
Mezi poloZzkami se pohybujeme smérovymi Sipkami, mySi nelze.
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Postup zalozeni nového adresare a souboru:

-—

o pfemistime kurzor doleva na adresar, v némz ma byt adresar (do adresare TNC )
a napiSeme nazev- TEST (text se automaticky zapisuje v zahlavi)

Enter potvrzeni nazvu

o kurzor umistime na adresaf TEST a doprava. ,No files“= prazdny adresar

e napiSeme nazev souboru: TEST1.H (pfipona H je nutna = indikuje typ souboru)

Enter potvrzeni nazvu

F1 MM | volba jednotek- jestlize nezadame pfiponu souboru, po stisku ,Enter” se
tato klavesa neobjevi a soubor se nevytvori

Automaticky se otevfe editor programu:

Manual Programming and editing
operation ] -
Spindle axi1s?

0 BEGIN PGM TEST1l MM
BLK FORM 0.1 H
1 END PGM TEST1 MM

kde jsou povinné fadky programu:

BEGIN zaCatek programu
BLK FORM polotovar pro simulaci obrabéni ur€eny protilehlymi rohy kvadru
END konec programu

Poznamka:
V editoru mize byt otevien jen jeden soubor. Otevieni souboru v editoru je indikovano
v prehledu souboru ve sloupci ,Status“ pismenem ,E“. V tom pfipadé nelze soubor pfejmenovat.

-21 -



Heidenhain TNC 426 Ovladani WinNC

3.4. Vytvoreni programu pro obrobeni soucasti

Vytvorime program pro obrobeni soucasti podle nasledujiciho obrazku. Polotovar ma rozméry
50x30x10mm.

AXB6

30

Postup obrobeni:
e frézovani obrysu 46x26mm do hl. 3mm drazkovackou 10mm
e vrtani dér vrtakem 6mm
Poznamka: pocatek volime uprostfed soucasti z divodu symetrie- jednodussi uréeni soufadnic.

Do otevieného okna editoru zapiSeme program z nasledujici tabulky. Protoze zplUsob zapisu
neni jednoduchy, popiSeme nékolik problematickych radka.

Hlavni zasady editace:

. maze aktualni fadek (modry)

- -
] otevieni hotového fadku pro upravy parametrll (zprava nebo zleva)

o End ukonci radek i kdyz nejsou v8echny parametry zadany
. pfesun k dalSimu parametru (mimo soufadnic pfikazu ,L)

[Noent|(|Ctrl |+ |V]) preskogeni aktualniho parametru a presun na dalsi
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ooo~NoOOCOA~WN=_O0O

22
23
24
25
26
27
28
29
30

BEGIN PGM TEST1 MM
BLK FORM 0.1 Z X-25 Y-15 Z-10
BLK FORM 0.2 X+25 Y+15 Z+0
L X+0 Y+0 Z+50 F MAX
TOOL CALL 1 Z S1500
L M3
L X-31 Y+13 Z+5 RL F MAX
L Z-3 RL F50
L X+23 RL F80
RND R5

LY-13RL

RND R5

L X-23 RL

RND R5

L Y+13 RL

RND R5

L X-17 RL

L Z+80 RL F MAX

TOOL CALL 2 Z S1800

L M3

L X-18 Y+8 Z+2 R0 F MAX

CYCL DEF 200 DRILLING ~
Q200=2 ;SET-UP CLEARANCE ~
Q201=-14 ;DEPTH ~
Q206=15 ;FEED RATE FOR PLNGNG ~
Q202=5 ;PLUNGING DEPTH ~
Q210=0 ;DWELL TIME AT TOP ~
Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE ~
Q204=5 ;2ND SET-UP CLEARANCE ~
Q211=0 ;DWELL TIME AT DEPTH

CYCL CALL

L X+18 F MAX

CYCL CALL

LY-8

CYCL CALL

L X-18

CYCL CALL

L X+0 Y+0 Z+50

END PGM TEST1 MM

zaCatek programu

polotovar- levy dolni roh

polotovar- pravy dolni roh

odjezd od materialu pfed vyménou nastroje
volani(vymena) nastroje ¢1- drazkovacka
rozto€eni vietena doprava (1500/min)
rychloposuv na poc€. obrabéni v bezp. vySce
najeti do prac. hloubky

prac. pfimkovy pohyb

zaobleni R5

prac. pfimkovy pohyb

zaobleni R5

prac. pfimkovy pohyb

zaobleni R5

prac. pfimkovy pohyb

zaobleni R5

prac. pfimkovy pohyb

odjezd od materialu pfed vyménou nastroje
volani nastroje €2- vrtak 6mm

rozto€eni vietena doprava (1800/min)
rychloposuv nad diru 1

definice vrtaciho cyklu- Cycle 200

prvni ochranna vzdalenost- najezd
celkova hloubka diry

posuv vrtani

hloubka prvniho zavrtani

prodleva pfed zavrtanim

povrch diry- soufadnice Z

druha ochranna vzdalenost- odjezd
Casova prodleva na dné diry

volani cyklu

prejezd na diru 2

volani cyklu

prejezd na diru 3

volani cyklu

prejezd na diru 4

volani cyklu

odjezd na bezpecnou vysku

konec programu
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Postup zapisu jednotlivych typut radku:
(Tlacitka v zavorkach plati pro klavesnici PC)

fadek 1:  Z -25[Enter] -15|Enter

radek 2: 25 |Enter| 15 |Enter| 0[End|

-10 |End | Z je osa vietena

L | P " P "
tadek 3: .---/(+)x25‘_’J Y15 " Z0[End]

TOOL

A ([Ctr ]+ [O]) 1[Enter| Z Enter] 1500[End]

fadek 4:

L A NO
radek 5: / ( + [L]) klavesou ENT odmitame parametry aZ se dostaneme na

parametr ,M“ a zapiSeme: 6 | Enter | 3 | Enter| (jediny zp(isob jak zapsat pismeno ,M“)

~

3 L 0 [
fadek 6: < X-31 L Y13 " z5[Enter] [¢ RL] [ F MAX | [End]

RND |
fadek 9: "= ([Ctrl |+ [N])5[End]

CYCL
DEF

fadek 21:

([Ctrl ]+ [Y])[r1 DRILLING/THREAD | [r, 200]

1

CYCL

fadek 22: (8% ([Ctrl |+ [Z]) [¢1 CYCL CALLM] [End]

3.5. Prirazeni nastroju

Pro spravné provedeni simulace je nezbytné definovat nastroje pouzité v programu. Nastroje
definujeme v tzv. tabulce nastroju (Tool table).

Postup:

e osadime nastrojovou hlavu potfebnymi nastroji

. ’ d'l'g ‘ (| Shift |+ [F2|)  vstup do rug. rezimu (pokud tam jiz nejsme)

° l[rs TOOL TABLE | otevfe se nasledujici tabulka nastroji:
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Manual operation Programming
and editing
Tool name?
Datei: TOOL.T MM |
T N AME L R R2 DL |
0 B 00000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
1 prazkovacka +40,0000 +5,0000 +0,0000 +0,0000
2 vrtak +50,0000 +3,0000 +0,0000 +0,0000
3 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
4 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
5 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
6 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
0% SPWR 100% SOVR
100% FOVR
+287,000 Y +0,000 2z +103,000
ACTL. T zZs0 0 F 2500 0 M 5/9
BEGIN END PAGE PAGE EDTT ToOoL BOCKET
ll ﬂ ﬂ i NAMES
Fl ﬁ R — £3 Fd4 E5 FEOFF gy TN F8 TABEE

Abychom mohli editovat polozky, musime nejdfive povolit editaci:

e |rs EDIT OFF/ON | kliknutim pfepneme na ,ON*
e vyplnime kolonky:
T1 Drazkovacka L40 R5 L.....délka nastroje
T2  Vrtak L50 R3 R.....polomér nastroje
o End navrat do okna ,Manual operation“ (ru¢ni rezim)

Pro simulaci postacuje vyplnéni téchto parametra tabulky, ale pred obrabénim musime jesté
zjistit a zapsat do tabulky korekce nastroju! (viz kap 5)
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3.6. Simulace programu

Vytvofeny NC program muzeme ovéfit v rezimu simulace, kdy na obrazovce vidime, jak se
postupné provadeji pohyby nastroju. Muzeme tak odhalit pouze hrubé programatorské chyby
v pohybech nastroje, nikoli vSak chybné nastavené fezné podminky.

Pro simulaci je tfeba nejdfive zvolit pfislusny program a nastavit parametry simulace.
Pouzijeme nami vytvofeny program TEST1.H.

Postup nastaveni simulace:

(| Shift |+ |[F8])  vstup do ,Test run“ (simulace)

Je-li zde nas$ program nacten, dalSi 3 kroky neprovadime.

pom |
M (| Shift |+ [F11]) vstup do manaZeru soubort

Sipkami najedeme na adresaf TEST a pak na soubor TEST1.H

l;3 SELECT | otevieni TEST1.H v reZimu simulace

O ( ) rezim volby rozdéleni obrazovky

lra PROGRAM + GRAPHICS | zobrazeni programu a grafiky

3 &7 3D simulace

<I ( ) prepnuti listy tlaCitek (opakovanym stiskem jde ve smycce)

lrs RAW PART | nastaveni polotovaru:

o 3D-view Settings

END
.

o nastavime vylozeni Z polotovaru z Celisti na 4mm (frézujeme do hl. 3mm)
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. navrat do simulace

o <I () opakovanym stiskem navolime listu, kde je F8- TOOLS

o rs TOOLS okno nastaveni nastroji pro simulaci:

Manual 3D-View Tools

operation

Y T R N 0 0. Twist drill 2mm
002 Twist drill 6mm 002 Twist drill 2.5mm
003 -- EMPTY -- 003 Twist drill 3mm
004 -- EMPTY -- 004 Twist drill 3.3mm
005 -- EMPTY -- 005 Twist drill 4mm
006 -- EMPTY -- 006 Twist drill 4.2mm
007 -- EMPTY -- 007 Twist drill 5mm
008 -- EMPTY -- 008 Twist drill 6mm
009 -- EMPTY -- 009 Twist drill 6.8mm
010 -- EMPTY -- 010 Twist drill 7mm

011 Twist drill 8mm

012 Twist drill 8.5mm

Tool colour - red 255 green 0 blue 0 -

i 2 PiaElE TAKE REMOVE CHANGE RESET STANDARD
ﬂ ﬂ TooL TooL TooL END
TOOL TOOL
- - . H .COLOURS |.coLouRs |[.coLours |,

V levé Casti tabulky jsou nastroje osazené v nastrojové hlavé. V pravé €asti databanka
dostupnych nastrojd pro simulaci. Pozice v nastrojové hlavé osazujeme nastroji z databanky.

o umistime kurzor doleva na pozici 001

e  pfemistime Sipkou kurzor doprava, Sipkou doll nalistujeme Endmill 10mm (drazkovacka)

e |3 TAKETOOL | pfifadi nastroj doleva na pozici 001

e  zopakujeme postup pro Twist drill 6mm (Sroubovity vrtak)

. navrat do simulace
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4. Ovladani stroje

4.1. Prepinani pracovnich rezimu stroje

K pfepinani mezi prac. rezimy mazeme pouzit sice tlacitka na klavesnici EMCO, nebo funkéni
tlaCitka na klavesnici PC, ale také kruhovy prepina€ prac. rezimu, rozSifeny o nastaveni kroku
pohybu:

-
WA @ » o
AR h
@) oo
— , oot
~3 * 150001
4 :

prepinac prac. rezimu

V pripadé, ze nemame ovladaci panel EMCO, mizeme tyto pracovni rezimy navolit na
pocCitaCové klavesnici pomoci funkénich tlacitek.

47 Najeti na referenéni bod (Ref)

Najetim sani na referenéni bod se synchronizuje fizeni se strojem.

Tato Cinnost je povinna pfi kazdém spusténi stroje.

Ref. bod je v pravém zadnim rohu stroje- pozor vlevo vpredu na prekazky!!!.
Najeti provedeme takto:

+ Pfepinac nastavime na polohu —49
- stiskneme smérové tlacitko -X nebo +X, aby najeti na referen¢ni bod probéhlo v
pfislusné ose, stejné tak provedeme proosu Y a Z.

- Pomoci klavesy ¥ ,,Ref all“ se automaticky najedou referenéni body ve véech
osach (pocitaCova klavesnice).

~) AUTOMATIC- automaticky rezim
Automaticky priibéh NC programu soucasti.Zde je mozno programy navolit,
nastartovat, korigovat, ovlivhovat (napf. véta po vété ) a spoustét jejich prabéh.

Podminky pro spusténi programu soucasti:
* byl najet referencni bod
 program soucasti je nacten v rezimu ,Program run”
* korekce (posunuti nul. bodu, korekce nastroje) jsou zadany a zkontrolovany
* je aktivovano bezpecnostni blokovani (napf. ochranné dvere jsou zavieny)

* kliCovym pfepinaCem je nastaven rezim 3 .AUTOMAT

Moznosti v automatickém pracovnim rezimu :
* korekce programu
* vyhledavani programovych vét
* pfepis paméti
+ ovliviiovani programu
Spusténi automatického béhu programu se provede tlaCitkem @, zastaveni 9.,
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VW
JOG,\/\/

Vstup do rezimu editace programu

MDI -poloautomaticky rezim

V pracovnim rezimu MDI (Manual Data Input)je mozno napsat NC program
soucasti v editoru a ihned spustit jejich pribéh bez prepinani mezi rezimy.Rizeni
provede zadané véty po stisknuti tlaCitka @, ukongeni tlagitkem Z. .

Ruéni rezim

V tomto rezimu mizeme ru¢né ovladat a sefizovat stroj.

Nastrojem muzeme pojizdét ru¢né pomoci smérovych tladitek:
X, #X Y Y, -2, + 2

Postup ovladani:

« Pfepina¢ nastavime na polohu “*SAA ( nebo Alt+F1na pocitadi).

* Kli€ovy pfepinac pfepneme na polohu £33 . Pii nastaveni prepinace na RITrp
a nebo otevienych dvefich je nutno jednou rukou drzet stisknuté
tIac":itko@,jinak se pohyb neprovede.

* Pomoci tlacitek -X, +X, -Y, +Y , -Z , +Z se osy pohybuji odpovidajicim
smérem po dobu jejich stlaceni.

* Rychlost posuvu nastavime pomoci korekénihopfepinate posuvu.

Stiskneme li sou¢asné tlagitkoVV, budou se sané pohybovat rychloposuvem.

—_1 ... 1000"o|p°hyb po krocich

Tyto volby pfepnou smérova tlaCitka do rezimu po jednotlivych krocich.
Podle polohy pfepinate znamena jeden stisk smeér. tlacitka:

1 1/1000 mm

10 1/100 mm

100 1/10 mm

1000 1 mm

10000 10 mm
Rychlost provedeni kroku nastavime pomoci korekéniho pfepinaCe posuvu.

PFi soudasném stisknuti tlacitka v pojedou sané rychloposuvem.
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4.2. RoztocCeni vietena

Chceme-li v ruénim rezimu frézovat nebo najizdét k odméreni korekci, je potfeba roztocit vieteno
pozadovanymi otaCkami. RoztoCeni vietena otaCkami 2000/min provedeme:

e  dvefe stroje musi byt zavieny

o ‘ [llly rezim ,Manual operation®

o 1 M napiSeme 3 (M3)

o s vieteno se roztoCi min. otaCkami

o P2 S zapiSeme velikost otacek, napf. 2000

o s vieteno se rozto¢i zadanymi otackami (2000/min)
o Z zastaveni vietena

4.3. Vyména nastroje

Otoceni nastrojové hlavy na pozadovany nastroj muzeme provést tlacitkem 8 , ale tim
pootoCime pouze o jednu pozici. Oto€eni na vzdaleny nastroj je ponékud zdlouhavé.

vivos s

° @ navoleni rezimu MDI

e v editoru napiSeme vétu (napf. pro T5): TOOL CALL 52Z

o s stroj provede vyménu

Poznamka:

Vymeénu nastroje provede systém tak, ze v aktualni pozici XY nastroje nejprve odjede v ose Z na
max. polohu, otoCi nastr. hlavu a sjede novym nastrojem na puvodni pozici Z. Vzhledem Kk riziku
kolize (napf. zvétSeni primeéru nastroje) je presto vhodné pred vyménou odjet nastrojem do
bezpeéné vysky Z.
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5. Nastrojova data

Ridici systém Heidenhain umozZiuje programovat soufadnice pojezdu tak, jak je obrobek
okotovan na vykrese, tedy nemusime pracné vypocitavat ekvidistantu pro osu nastroje. Aby mohl
WInNC propocitat drahu stfedového bodu nastroje a spravné nastavit polohy nastroja pfi
vyméné, musime zadat délkovou korekci a radius ke kazdému nasazenému nastroji.
Nastrojova data muzeme zadavat bud pfimo v programu funkci TOOL DEF nebo zvlast v
nastrojovych tabulkach. Kdyz zadavame nastrojova data v tabulkach, mame k dispozici dalsi
specifické informace o nastrojich.

WinNC pocita se zadanymi informacemi pro T (Name , L, R, DL a DR), bézi-li program pro
obrabéni. Zadani poloméru nastroje je nezbytné i pro rezim simulace!

5.1. Korekce nastroje
Kazdy nastroj upnuty v nastrojoveé hlavé ma vzhledem k této hlavé jinou polohu Spi¢ky nastroje.
Musime proto systému pfesné zadat rozdily v délkach jednotlivych nastroju.

Délkova korekce

Rozdil polohy Cela nastroje od referenéni polohy nazyvame délkovou korekci (na obr. delta L)
Nejcastéji zvolime jeden nastroj(T1) jako referencni, jeho korekci zapiSeme jako nulovou (AL1=0)
a u ostatnich nastroju stanovime korekce vzhledem k tomuto nastroji.

Z |

AlL<D

Korekce na radius (v tabulce nastroju)

Kladna hodnota delta slouzi pro pfidavky (DL, DR, DR2>0). Pfi obrabéni s pfidavkem zadavame
hodnotu pfidavku pfi vyvolani nastroje pomoci TOOL CALL.

Zaporna hodnota delta znamena mensi rozmér (nez jmenovity)(DL, DR, DR2<0). MenS§i rozmér
se v nastrojové tabulce pouziva pro opotifebeni nastroje. Delta hodnoty zadavame jako Ciselné
hodnoty, ve vété TOOL CALL muzete hodnotu predat také pomoci Q-parametru.
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Korekce na radius

18
3

L UR<01

DR>0

L ___

_D L=0

5.2. Posunuti souradného systému

Po spusténi stroje a najeti do reference ukazuje systém aktualni soufadnice polohy nastroje
vzhledem k nulovému bodu stroje ,,M“. Zde je tedy pocCatek soufadného systému. V nasledujicim
postupu si ukazeme, jak prenést poCatek souf. systému z bodu ,M“ do nulového bodu obrobku
,,W“.

Situaci znazorfiuje nasledujici dvojice obrazka.

-32-




Heidenhain TNC 426 Béh programu

Postup:

Postup popiseme na drazkovacce praméru 10mm v nastroj. hlavé na pozici T1.

TOOL

o nastrojovou hlavu oto€ime Al nebo v rezimu MDI pfikazem “* na nastroj, ktery bude
referencni (AL=0), v naSem pfipadé nastavime T1.

. ‘ [llly ( + ) zapneme rucni rezim

e najedeme nastrojem v ose X zleva k obrobku(ke konci v rezimu JOG), az se dotkneme

e |5 DATUM POINT SET | zapiSeme hodnotu -5 (pie se do pole aktivni osy)

. navrat do rug. Fizeni

e najedeme nastrojem v ose Y zepiredu k obrobku az se dotkne

e [rs DATUM POINT SET]

o 2 AXISY prepne se na Y — zapiSeme hodnotu -5

o najedeme nastrojem shora v ose Z na obrobek a jako u pfedchozi osy vynulujeme Z

Timto postupem jsme pfemistili souf. systém z bodu ,M“ do nulového bodu obrobku W.

5.3. Zadani nastrojovych dat v programu

Cisl_o, délku a radius pro nastroj zadame v programu pro obrabéni ve vété TOOL DEF:

TOOL

(%5 zvolit definici nastroje a vypsat Cislo, délkovou korekci a radius nastroje

PFiklad zapisu pro drazkovacku, €islo nastroje T1, korekce LO pramér 10mm

4 TOOL DEF 1 L0 R+5

5.4. Zadani nastrojovych dat do tabulky

V nastrojvé tabulce mizeme nastroje definovat a ukladat jejich nastrojova data.

Postup:

. ‘ M (| Shift |+ [F2]) vstup do rué. rezimu (pokud tam jiz nejsme)

° ;s TOOL TABLE | otevfe se nasledujici tabulka nastroji:
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Béh programu

Manual operation e L)
and editing
Tool name?
Datei: TOOL.T MM >
0 B o o000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
-1 Drazkovacka +0,0000 +5,0000 +0,0000 +0,0000
2 Vrtak +13,5000 +3,0000 +0,0000 +0,0000
3 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
4 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
5 +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
5] +0,0000 +0,0000 +0,0000 +0,0000
- - 0% SPWR 100% SOVR
100% FOVR
X +287,000 Y +0,000 =z +103,000
ACTL. T Z s 0 0 F 2500 0 M 5/9
BEGIN END_‘WEMTTOOL POCKET
NAMES
| 28 ﬂ F2 Q F3 ﬂ F4 ﬂ E5 FEOFF g7 FIND k8 TABLE

Abychom mohli editovat polozky, musime nejdfive povolit editaci:

e [r EDIT OFF/ON |

Parametry tabulky

kliknutim pfepneme na ,,ON*

V tabulce je pro kazdy nastroj (T) dostupné velké mnozstvi parametrd, nejpouzivané;jsi jsou
v levé Casti tabulky(L,R). Na dalSi parametry se premistime Sipkou doprava.

Prvni fadek- kolonku pro TO nepouzivame.

o Pro spravnou €innost fizeni je nutno vyplnit parametry:

V naSem pfikladu: T

1

NAME nazev nastroje

L délkova korekce nastroje
R polomér nastroje

Name L R
Drazkovacka 0 5
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Parametry tabulky nastroju

Parametr Vyznam

Cislo, kterym je nastroj vyvolan v programu
(napf. 5, indikovany: 5.2)

MAME Mazev, kterym je nastrojvyvolan v programu

L Hodnota korekce pro délku nastroje L

R Hodnota korekce pro radius nastroje R

Radius nastroje R2 pro rohové radius. frézy (jen pro trojrozmérné
R2 radiusové korekce nebo grafické znazernéni obrabéni s radiusovou
frézou)

DL Hodnota delta délky nastroje L

DR Hodnota delta radiusu nastroje R

DR2 Hodnota delta radiusu nastroje R2

LCUTS  Rezna délka nastroje pro cyklus 22

Maximalni ihel zanofeninastroje pfi kyvavém pohybu pro cykly 22 a

ANGLE
208
TL nastavenizablokovani (TL: pro Tool Locked = angl. nastroj blokovan)
RT tklo sesterského nastroje — pokud existuje —jako nahradninastroj (RT:
pro Replacement Tool = angl. Nahradni nastroj); viz také TIMEZ
TIMET Maximalni trvanlivost nastroje v minutach. Tato funkce je zavisla na

stroji a je popsana v piirué ce ke stroji.

Maximalni trvanlvost nastroje TOOL CALL v minutach: Pokud dosahne
TIMEZ  nebo prekrofitrvanlivost tuto hodnotu, nasadi TMNC pfi prigtim vyvolani
nastroje TOOL CALL sestersky nastroj (viz také CUR.TIME)

Aktualnitryanlivost nastroje v minutach: TNC samostatné nal ita aktualni
CUR.TIME trvanlivost (CUR_TIME: pro CURrent TIME = angl. aktualnipribézna
doba) . Pro pouZité nastroje miZete zadat stanovenou dobu

PLC Informace k tomuto nastroji, ktera se ma pfenést na PLCI

PLC-VAL hodnota k tomuto nastroji, ktera se ma pfenést na PLCI

Po vypInéni vSech potfebnych parametrl nastroje:

. navrat do okna ,Manual operation® (ru¢ni rezim)
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5.5. Odméreni korekci a zadani do tabulky

Predpokladame, Ze byl pfesunut poCatek souradnic do nulového bodu obrobku ,W* a v tabulce
nastroju je zadan referen¢ni nastroj T1- drazkovacka s délkovou korekci L=0 postupem
podle kapitol 5.3 a 5.5.

e nemame- li jistotu, ovéfime korekci (L=0) referencniho nastroje najetim na obrobek

° l[rs TOOL TABLE |v tabulce nastroji ovéfime u zjistovaného nastroje, zda L=0, pfipadné
zapiSeme 0, vyskytujici se hodnota korekce by zkreslila odecitanou
aktualni polohu vugi referenci!

ToOL

e nastrojovou hlavu oto€ime 8 nebo v rezimu MDI pfikazem ®** na nastroj, ktery budeme
odmérovat, v nasem pfikladu pouzijeme vrtak praméru 6mm osazeny v hlavé jako T2.

.0 ([Shift] + ) zapneme ruéni rezim

e najedeme nastrojem v ose Z na povrch obrobku(ke konci v rezimu JOG), az se dotkneme

o l[;s TOOL TABLE | aktualni hodnotu Z (dejme tomu, Ze je Z= +13,5) a ostatni potfebné
parametry zapiSeme do tabulky:

T Name L R
2 Vrtak +13,5 3

e  stejnym postupem bychom odméfili a zadali dalSi nastroje
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6. Béh programu

V reZimu béhu programu obrabime automaticky souc¢ast podle programu navoleného v rezimu
.Program run®.

6.1. Podminky pro spusténi programu

e Referen¢ni bod musi byt najet ve vSech osach.

o Provedeno posunuti nulového bodu na obrobek.

e PoufZité nastroje musi byt odméfreny a zapsany jejich korekce.

e Nastroje se musi nachazet v odopovidajicich polohach (T) pro vyménu nastroje.
e  Obrabéci nastroj a obrobek musi byt fadné upnuty.

e VolIné dily (upinaci kli¢ atd.) nesmi byt v pracovnim prostoru, jinak dojde ke kolizi.
e  Nesmi byt spustény zadné alarmy.

e Je navolen spravny NC program soucasti

e  Dvefe stroje musi byt v okamZziku spusténi programu zaviené.
e  Pohony musi byt zapnuty R0}

o Kli€ovy pfepinac v poloze L_—.]' -AUTOMAT.

6.2. Spusténi programu, zastaveni programu

6.2.1. Spusténi programu
Provedeme po splnéni podminek v kapitole 6.1. tlaCitkem D

6.2.2. Zastaveni (preruseni) béhu programu

Provedeme tladitkem & . Opétovnym stiskem P mozeme pokraCovat od mista preruseni.
Béhem preruSeni mizeme pohybovat v ruénim rezimu nastrojem. Chceme-li pokracovat od
mista pferuseni, je tfeba prfepnout kruhovy prepinac rezimu na ,Repos” a teprve pak stisknout

P Tim najede nastroj do mista preruSeni a pokraCuje dale.

6.2.3. ZruSeni béhu programu
Provedeme tlagitkem # . Dale neni mozné pokraCovat v béhu od mista pferuseni.

-37-



Heidenhain TNC 426 Programovani

7. Programovani

Tato kapitola obsahuje struény popis zakladnich programovacich funkci systému
Heidenhain TNC 426. Nejsou zde popsany vSechny dostupné funkce. V pfipadé zajmu o dalSi
funkce mizeme nahlédnout do podrobného manualu.

7.1. Zasady pro tvorbu programu

program vytvarime v editoru prac. rezimu ,Programming and editing*
na jednom Ffadku maze byt i nékolik funkci
nékteré funkce (napf. soufadnice) jsou modalni- zapisujeme jen pfi zméné hodnoty

povinné fadky programu:

BEGIN PGM TEST1 MM zaCatek programu (program TEST1)
BLK FORM 0.1 Z X-25 Y-15 Z-10 levy dolni roh polotovaru

BLK FORM 0.2 X+25 Y+15 Z+0 pravy horni roh polotovaru

END PGM TEST1 MM konec programu

volame- li nastroj pfikazem TOOL CALL , musi byt nejdfive v programu definovan
pfikazem TOOL DEF, nebo definovan v tabulce ,,Tool table“.

volame- li cyklus pfikazem CYCL CALL , musi byt nejdfive v programu definovan
prikazem CYCL DEF.
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7.2. Souradny systém, vztazné body

Soufadny systém na frézkach

PFi obrabéni dilu na frézovacim stroji obecné pouzivame
pravouhly soufadny systém. Obrazek vpravo ukazuje,
jak je pravouhly soufadny systém pfifazen k osam
stroje. Pravidlo tfi prstd pravé ruky slouzi jako pomUcka
pro zapamatovani: KdyZ ukazuje prostfednicek ve
sméru osy nastroje od obrobku k nastroji, tak ukazuje
ve sméru Z+, palec ve sméru X+ a ukazovacek ve
sméru Y+.

TNC 426 muze Fidit dohromady maximalné 5 os.

Vedle hlavnich os X, Y a Z mame paralelné bézici
doplrikové osy U, V a W. Osy rotacni jsou oznaceny

A, BaC.

Poznamka:
Stroje skupiny EMCO PC pfidavné osy nepouzivaji

Referencni body Concept Mill 105

M nulovy bod stroje

Referenéni bod pevné nastaveny od vyrobce stroje,
nelze ho ménit.

Od tohoto vychoziho bodu vychazi stroj pfi odméfovani.
Soucasné je bod "M" po¢atkem soufadného systému.

R referenc¢ni bod

Koncovym spinacem presné uréena poloha v pracovnim
prostoru stroje.

Najetim sani na bod "R" je fizeni sdélena poloha sani.
Najeti je nutné po kazdém pferuSeni proudu.

N vztazny bod upinace nastroju

Vychozi bod pro odméfovani nastroju.

"N" lezi ve vhodné poloze systému upinace nastroju a
je uréen vyrobcem stroje.

W nulovy bod obrobku

Vychozi bod pro zadavani rozméru v programu
Soucasti, zpravidla na horni ploSe soucasti.
Nulovy bod stanovi programator a mlze jej v ramci
jednoho programu soucasti libovoné presouvat.
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7.3. Zadavani souradnic
Absolutni souradnice

Pokud se soufadnice néjaké polohy vztahuji k nulovému
bodu soufadnic (pocatku), jsou tyto oznacovany jako
absolutni soufadnice. Kazda poloha na obrobku je
pomoci absolutnich soufadnic jednozna¢né stanovena.

Priklad:
Postupné vrtani dér ve stfedech 1-3:
Dira X Y
1 10 10
2 30 20
3 50 30

Inkrementalni polohy obrobku
Inkrementalni soufadnice se vztahuji k posledni
naprogramované poloze nastroje, ktera slouZi jako
relativni (mysleny) nulovy bod. Inkrementalni
soufadnice popisuji skute€nou drahu néastroje. Proto
jsou oznaCovany také jako fetézcoveé soufradnice.
Inkrementalni polohu bodu ozna¢ime pomoci I

pfed oznacenim osy, napf. IX10 1Y20 y
(=}
Priklad: 5
Postupné vrtani dér ve stfedech 1-3: e
Dira IX Y i
4 10 10 104

5 20 10

6 200 10

Polarni souradnice

Polarni soufadnice mohou byt absolutni i inktementaini.
Absolutni soufadnice se vztahuji vzdy k pélu a ahlové Y
vztaZzné ose. Inkrementalni soufadnice se vztahuji
vzdy k naposled programované poloze nastroje.
Polarni polohu bodu oznacite pomoci ,P*

pred pfikazem drahy, napf. PL (pfimka polarné)
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7.4. Prehled pomocnych funkci ,,M*

Prikaz Vyznam
MO programovy stop
M1 volitelny stop (stop programu jen pfi OPT. STOP)
M2 konec programu
M3 vieteno ZAP ve sméru hod.ruciCek
M4 vieteno ZAP proti sméru hod. ruciek
M5 vieteno VYP
M6 vymeéna nastroje
M8 chlazeni ZAP
M9 chlazeni VYP
M10 deélici pfistroj zpevnéni zapnout
M11 délici pristroj zpevnéni vypnout
M13 vieteno ZAP ve sméru hod. rucicek/ chlazeni ZAP
M14 vieteno ZAP proti sméru hod. ru€iCek/chlazeni ZAP
M17 konec podprogramu
M25 upinaé/strojni svérak OTEVRIT
M26 upinad/strojni svérak ZAVRIT
M27 deélici pfistroj otoCit
M30 konec hlavniho programu
M70 polohovani fizeného vrietene
M71 ofukovani ZAP
M72 ofukovani VYP
M99 vyvolani cyklu
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7.5. Programovaci grafika

V prabéhu vytvareni programu, maze TNC prubézné ukazovat programovanou konturu ve 2D-
caroveé grafice. Graficky si tak mizeme prubézné ovérovat spravnost kazdého nové vytvoreného
pohybu nastroje, ovSem jen ve 2D.

7.5.1. Zobrazeni grafiky
V rezimu ,Programming end editing“ zobrazime grafické znazornéni programurozdélenim okna:

. O ([TaB))

e |3 PROGRAM + GRAPHICS | volba zobrazeni programu a grafiky

vstup do volby rozdéleni obrazovky

Manual
operation

Programming and editing

0 BEGIN PGM TEST1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-25 Y-15 zZ-10
2 BLK FORM 0.2 X+25 v+15 z+0

3 L X+0 vy+0 Z+50 F MAX

4 TOOL CALL 1 z s1500

5 L M6 M3 /

6 L X-31 ¥y+13 Z+5 RL F MAX
7 L Z-3 RL F50

8 L X+23 RL F80

9 RND R5

10 L vy-13 RL
11 RND RS
12 L X-23 RL
13 RND RS
14 L Y+13 RL
BEGIN END PAGE PAGE RESET
{T ll TT ll FIND START +
~ START
Fl F2 F3 F4 F5 F& F7 F8

DalSi ovladaci tlaCitka jako ,vymazani obrazu“ a ,pfrekresleni jsou dostupna pfes [> ( )
Uzite¢na pomUcka prohlizeni detaill je skupina tlacitek ,,WINDOW DETAIL“ kde dvojSipkou F5
a F6 zmenSujeme a zvétSujeme vyfez, Sipkami F1-F4 jej posuneme a tlaCitkem F8 pak
zobrazime obsah detailu.

Vypnuti zobrazovani grafiky :

. O ([TRB])

e |r1 PROGRAM |

vstup do volby rozdéleni obrazovky

volba zobrazeni programu
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7.5.2. Automatické zobrazovani

Je-li tato volba vypnuta, musime po kazdé zméné programu pro zobrazeni zmén stisknout F8-
RESET+START. Prabé&zné zobrazovani zmén vytvafeného programu je mozno zapnout:

N > ([F9]) prepneme tlagitkovou ligtu (2x)

e |8 AUTO DRAW/| pfepneme na ,ON®

7.5.3. Zobrazeni grafiky naéteného souboru

Jestlize do editoru nateme hotovy program, neni grafika zobrazena. Nasledujicim postupem ji
zobrazime:

° = ( ) vstup do prepinaciho rezimu

. |F3 Program + GRAPHICS | volba typu rozdéleni obrazovky

o re START zobrazi se grafika

7.6. Korekce drahy na radius nastroje v programu

Drahu nastroje pfi frézovani obrysu soucasti bychom zadavali bézné jako pohyb stfedu nastroje.
Museli bychom tedy k rozmérim obrobku pfipocitavat polomér nastroje a programovat tedy
pohyb po tzv. ekvidistanté. TNC nam umozni zadavat do programu soufadnice roh soucasti
podle vykresu a ekvidistantu si dopocita. K tomu ale potfebuje védét, na kterou stranu.
Nasledujici obrazek ukazuje situaci zadavani pfimkového pohybu, kdy nas systém vyzyva

k zadani strany, po které pojede nastroj. Volime tlacitka RL,RR, nebo RO.

o e s tion Programming and editing
Radius corr.: RL/RR/no corr.?
25 L Y-8

26 CYCL CALL

27 L X-18

28 CYCL CALL

29 L X+10 z+2 N8
30 END PGM TEST1 MM

RL RR RO ‘

RL nastroj pojede vlevo o polomér R od obrabéného povrchu ve sméru pohybu
RR nastroj pojede vpravo o polomér R od obrabéného povrchu ve sméru pohybu
RO  Zadna korekce drahy, osa nastroje pojede mezi zadanymi body

Polomér R nastroje je definovan v tabulce nastroju, nebo v prikazu TOOL DEF.
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7.7. Pohyby v pravouhlych soufradnicich

K pfemisténi nastroje z aktualni polohy do bodu, zadaného jeho soufadnicemi slouzi nasledujici
pfikazy. Soufadnice koncového bodu mohou byt zadany absolutné, inkrementalné, nebo polarné.
U jednoho bodu mizeme pouzit oba zpusoby, napf. L X10 1Y20

7.7.1. Prehled jednotlivych druhti pohybu

funkce tlaéitko pohyb nastroje poZadovaneé udaje

soufadnice koncoveho bodu
primky

pfimka L 2

fimka

angl.: Line P
srazeni CHF

angl.: CHamFer

hel X

srazeni mezi dvema pfimkami deélka srazeni

stfed kruZnice . ) . . .
soufadnice stfedu kKruZnice

cc & zadny S
angl.: Circle S Prip. polu
kruhow oblouk ) kruzmc? se stfedem CC: do LsiEydies Korcaushe Bada
c koncového bodu kruhoveho .
: kruhoveho oblouku
angl.: Circle oblouku

soufadnice koncoveho bodu
kruZnice s uréenym radiusem kruhového oblouku, radius
kruznice, smér otaceni

kruhow oblouk
CR
angl.: Circle by
kruhowy oblouk kruZnice s tangencialnim
CT napcjenim na predchazejici a
angl.: Circle - nasledny prvek kontury
>aobleni RND kruznice s tangencialnim

soufadnice koncoveho bodu
kruhowveho oblouku

A (9 | =2

RMD a & w . “r r .
E rohow radius R
angl.-RouNDing = nelupojen!m na pfedchazejici a vy
nasledny prvek
volné pfimka nebo kruznice s . . -
o : : Sk viz Volné programovani
programovani FK libovolnym napojenim na

kontury FK

kontury FK predchazejici prvek kontury
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L
/o | Pfimkovy pohyb
Nastroj jede po pfimce z aktualni polohy do
koncového bodu pfimky.Vychozim bodem je koncovy
bod pfedchazejici véty programu.
Parametry:
soufadnice koncového bodu pfimky
RL/RR/RO korekce na radius
F posuv (nepovinné)
M pomocné funkce (nepovinné)
KN
| Ruéni definice polohy
Vétu ,L“ je mozno generovat polohou nastroje:
e v ruénim rezimu najedeme do pozadované polohy

e pfepneme zpét do editoru
e kurzor umistime na vétu, za kterou se draha ,L“ vlozi

. @ vlozi se ,L“ s aktualnimi soufadnicemi nastroje

Pfiklad drahy L podle nacrtu:
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 LIX+201Y-15
9 L X+601Y-10

CHF

<) Srazeni hrany

Mezi dva pfimkové pohyby je mozno vlozit srazeni.

Parametry:
velikost srazeni
F posuv (nepovinné)

Poznamky:

o v pifimkovych vétach pfed a po CHF vété jsou povinné
obé soufadnice roviny srazeni

¢ korekce na radius pfed a po CHF vété musi byt stejna

e srazeni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem

e posuv F plsobi jen v CHFvété, potom je opét platny
posuv programovany pifed CHF vétou

¢ konturu nelze za¢inat CHF-vétou

e srazeni se provede jen v pracovni roviné

e srazenim useknuty rohovy bod se nenajizdi

Pfiklad srazeni podle nacrtu:
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+401Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5Y+0
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=
| Zaobleni rohu

Funkce RND zaobli roh kontury. Nastroj jede po
kruznici, ktera te€né navazuje na pfedchazejici i YA
nasledny prvek kontury.

Parametry: 40
R polomér zaobleni “\
F posuv (nepovinné) ' ‘u,j 25

Poznamky:
¢ RND nesmi zadinat a kon¢it konturu A‘/

e zaobleni musi byt proveditelné vyvolanym nastrojem 1B -
e obrabi-li se kontura bez korekce na radius, pak se '@ X

musi programovat obé& soufadnice pracovni roviny 0 40
¢ rohovy bod se nenajizdi

e posuv programovany v RND-vété pusobi pouze v této
vété, potom je opét platny posuv programovany pied
RND-vétou

o RND-véta se da pouzit také k mékkému najeti na
konturu, nema-li byt pouzita APPR-funkce.

Pfiklad zaobleni podle nadrtu:
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 LX+10 Y+5

cc/

\ @ Strfed kruznice CC / polarni stfed
Stfed kruznice je tfeba definovat pro kruhové drahy
programované pomoci C-tlagitka (kruznice C). Slouzi
také k definovani stfedu pro polarni soufadnice.

Parametry:
souradnice stfedu kruznice

Poznamky:

e je- li CC bez souradnic, je stfed v aktualni poloze

o stfed kruznice plati dokud nebude zadan novy stfed

o stfed kruznice je sou€asné pdl pro polarni soufadnice

Priklad definice stfedu kruznice podle nacrtu:

a) absolutnimi soufadnicemi:
5 CC X+25 Y+25

b) pouzitim posledni programované polohy:

10 L X+25 Y+25
11 CC
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g
‘\ Kruhovy pohyb C se stfedem CC

Tomuto pfikazu musi pfedchazet pfikaz CC.

Parametry:
soufadnice koncového bodu
DR+/DR- smysl otaCeni proti/ve sméru hod. ruci¢ek

F posuv (nepovinny)
M pomoc. funkce (nepovinné)
Poznamky:

e vychozi bod kruznice musime najet pfed pfikazem C

¢ pfikazem C Ize programovat celou kruznici

e povolena nepfesnost zadani soufadnic po¢€. a konc.
bodu je max. 0,016 mm

Ptiklad podle nacértu:

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

R

' CR
\}’”O,Kruhovy pohyb dany polomérem

Nastroj jede po kruhové draze s polomérem R.

Parametry:

soufadnice konc. bodu oblouku

R+/R- polomér oblouku, oblouk <180° / >180°
DR+/DR- smysl ota€eni proti/ve sméru hod. ru€icek

F posuv (nepovinny)
M pomoc. funkce (nepovinné)
Poznamky:

e pro plnou kruznici programujeme dvé CR véty za
sebou

Priklady:

Kruhovy oblouk <180°

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (oblouk 1)
nebo

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (oblouk 2)

Kruhovy oblouk >180°

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (oblouk 3)
nebo

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (oblouk 4)

YA

25 45

Kruhovy oblouk <180°

7

Kruhovy oblouk >180°

4

=
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CcT
— Tec€ny oblouk

Nastroj jede po kruhové draze, te€né napojené na
predchazejici prvek kontury, zakonené v daném bodé.

Parametry: v A
X soufadnice koncového bodu oblouku
Y soufadnice koncového bodu oblouku - “'_'-'“'\“
Poznamky: ;; 1 3
e stfed oblouku neni v polu CC
e polomér oblouku je neznamy, je dan tim, Ze je tecny 1
na primku v bodé 2 a prochazi bodem 3 351
Pfiklad podle nacrtu: e 4
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 -‘“@ ol
14 L X+25 Y+70 t X
15 CT X+85 Y+60 K 85
16 L Y+0

7.8. Pohyby v polarnich souradnicich

Pohyby v polarnich soufadnicich vzniknou pouzitim béznych tladitek pohyb( popsanych
v pfedchozi kapitole pfidanim pismene P(polarni).

Pied kazdym polarnim pohybem musi byt definovan prikazem CC & stired- pol, ke
kterému se budou vztahovat polarni souradnice.
(stanoveni polu viz kap. 7.7- Stfed kruznice CC / polarni stfed )

7.8.1. Prehled jednotlivych druht pohybt

funkce tla¢itko funkce drahy
pfimka LP 2+ P
kruhovy oblouk xe]| . P
CP ‘ Ll
kruhowy oblouk  [cTe F
CTP - .
Sroubovice % ¢ '
(Helix) W

pohyb nastroje

pfimka

kruznice se stfedem Pol CC
ke koncovému bodu kruznice

kruznice s tangencialnim
napojenim na predchazejici
prvek kontury

prekryvani kruznice primkou
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koncového bodu pfimky

polarni uhel koncového bodu
kruznice, smér otaceni

polarni radius, polarni uhel
koncového bodu kruznice

polarni radius, polarni tuhel
koncového bodu kruznice v
ose nastroje
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(L ‘ r
/ Pfimka polarné

Nastroj jede po pfimce z aktualni polohy do koncového
bodu pfimky.

Parametry:

PR polarni polomér

PA+/PA- polarni uhel proti/ve sméru h.r.
RR korekce na radius vpravo

Pfiklad:

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

c
q\ , .Kruinice se stfedem polarné
Ré&dius polarni soufadnice PR je souasné radiusem
kruhového oblouku. PR je uréena vzdalenosti vychoziho
bodu oblouku k pélu CC.

Parametry:
PA+/PA- polarni uhel (-5400° az +5400°)
DR+/DR- smysl otaéeni proti/ve sméru hod. rucicek

Poznamky:
¢ u prirastkovych soufadnic musi mit DR a PA stejné
znaménko

Priklad:

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

e
‘/F -Kruinice teCna polarné

Parametry:
PR polarni soufadnice-polomér od polu CC
PA polarni soufadnice-uhel konc. bodu oblouku

Poznamky:

o stfed oblouku neni v p6lu CC

¢ polomér oblouku neznédme, je dan tim, Ze je te€ny na
pfimku v bodé 2 a prochazi bodem 3

Pfiklad:

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

YA

v

25
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Q\ c

Lo | £ Sroubovice

Sroubovice vznika slouéenim kruhového pohybu a
pfimkového pohybu v ose zavitu. Pohyby drahy pro
Sroubovici je mozno programovat pouze v polarnich
soufadnicich.

Pouziva se pro vnitini a vnéjsi zavity s velkymi praméry
nebo mazaci drazky.

Parametry:
IPA celkovy polarni uhel inkrementalné
V4 vy8ka Sroubovice inkrementalné

DR-/DR+ smysl Sroubovice proti/ve sméru h.r.
RL/RR/RO korekce na radius(neni-li jiz definovana dfive)

Pomocna tabulka ukazuje vztah mezi smérem obrabéni,
smyslem otaceni a korekci na radius pro varianty
drahy:

vnitfni z 4vit praccivni smysil kore'kf:e na
smeér otaceni radius

pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z- DR- RR
levochody Z- DR+ RL
vnéj§i zavit

pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z- DR- RL
levochody Z- DR+ RR

Poznamky:

¢ DR a IPA musi mit stejné znaménko

¢ IPA ma max. rozsah hodnot: od —5400° do +5400°

¢ vice nez 15 zavitd programujeme formou opakovani
programu

Priklad:

Sroubovita drazka zadina v bodé 2 daném polarné
Uhlem 270° a polomérem R20mm, Z=0.

Konec drazky je v bodé 3 ve vySce H=6mm.
Stoupani P=2mm.

Pocet zavita: n=H/P=6/2=3

Polarni uhel: IPA=n*360°=3*360°=1080°

12 CC X+40 Y+25 definice polu CC

13 L X+30 Y+40 Z+20 FMAX pfimkou do bodu 1
14 L Z+0 F100 M3 pfimkou do CC

15 LP PR+20 PA+270 RL F50  pfimkou do bodu 2
16 CP IPA-1800 IZ+6 DR- po Sroubovici do b. 3
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7.9. Cykly

Typické druhy obrabéni, jako napf. vrtani a kapsovani, jsou v TNC ulozeny jako cykly.

Pracovni cykly s €isly od 200 pouzivaji tzv. Q-parametry (pfedavaci parametry). To znamena, Ze
parametry se stejnou funkci maji v riznych cyklech vzdy stejné Cislo. Napf. Q200 je vzdy
bezpeénostni odstup , Q202 je vZdy hloubka pfisuvu (tfisky) atd.

7.9.1. Pouziti cyklu v programu
V programu musime pouzit a dodrzet poradi nasledujicich pfikazu:

CYCL DEF definice cyklu
CYCL CALL volani cyklu

7.9.2. Definice cyklu- CYCL DEF
Pfiklad definice vrtaciho cyklu (DRILLING):

. o ( + ) pfepnuti na vybér cykli

° ‘F1 DRILLING/THREAD | vrtani a zavitovani

. volba vrtaciho cyklu 200

o zadame Ciselné hodnoty parametri Q podle nacrtu:

Manual Programming and editing
operation
Set-up clearance?

17 L z+80 RL F MAX

18 TOOL CALL 2 z s1800 -
19

L M6 M3

20 L X-18 Y+8 Z+2 RO F MAX B Q206

21 CYCL DEF 200 DRILLING A ;
;SET-UP CLEARANCE Q210 A Q204
Q201=-14 ;DEPTH @ \ 4
Q206=15 ;FEED RATE FOR PLNGNG ?
Q202=5 ;PLUNGING DEPTH / ‘/
Q210=0 :DWELL TIME AT TOP Q211 Q203
Q203=+0 i SURFACE COORDINATE @
Q204=5 ;2ND SET-UP CLEARANCE W
Q211=0 ;DWELL TIME AT DEPTH |

Y

Fl F2 F3 F4 F5 F & E7 F8
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o End cyklus se vlozi do programu

7.9.3. Volani cyklu- CYCL CALL

U cyklt do Cisla 200 je pfed volanim cyklu nejdfive tfeba pfemistit nastroj do pozice, ve které se
ma cykus provést - v pfipadé vrtaciho cyklu najet nad stfed vrtané diry.

Volani cyklu:
o BN ( + [Z]) volani cyklu
e |1 CYCLCALL M| cyklus s moznosti zadani funkci ,M*

l;1 CYCL CALL PAT| cyklus aplikovany na pole bodd PATTERN (viz kap. 7.9.4)

o End zapis pfikazu CYCL CALL do programu

Takto zapsané volani cyklu zpusobi provedeni cyklu pfi béhu programu.

7.9.4. Upravy cyklu

Parametry cyklu definovaného v programu pfikazem ,CYCL DEF* mizeme dodate¢né
upravovat, kdyz se vratime do editoru cyklu:

e v programu umistime kurzor na blok ,CYCL DEF*

- -

o stiskneme nékterou ze smér. Sipek

editujeme parametry

End potvrzeni zmén v cyklu

Poznamka:
U cykld do 200 se musi parametry editovat po fadcich samostatné.

7.9.5. Pole bodu (Pattern)

Potfebujeme-Ili obrabéci cyklus opakovat na vice mistech, uspofadanych do pravidelného
obdélniku €i kruhu, mdzeme si usnadnit programovani tim, Ze vytvofime tzv. pole bodu (Pattern),
ve kterém budou zapsany jejich soufadnice. U vrtacich cykll to budou stfedy dér a u frézovacich
cykll vychozi body pro cyklus (kapsy).

Toto pole pak pouzijeme pfi volani obrabéciho cyklu. Tim probéhne jeden cyklus ve vSech
bodech pole.

Tvorba pole bodt
Tvorbu pole provadime v editoru ,Programming and editing®, kde se definuje jako cyklus.

o umistime kurzor na rfadek s pfikazem CYCL CALL obrabéni, které chceme v poli provést
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cyYcL

= ([ctr |+ [Y])

[rs PATTERN |

pfepnuti na vybér cyklu

pole-tabulka bodu

volba pravouhlého pole bodu

v zadavaci tabulce vyplnime parametry pole bodu:

Manual
operation

Programming and editing

Start point 1lst axis

Q226=+0
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+0
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q301=1

0 BEGIN PGM TEST3 MM

1 BLK FORM 0.1 Zz X-50 v-30 z-15
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+30 z+0
CYCL DEF 221 CARTESIAN PATTERN
;STARTNG PNT 1ST AXIS
;STARTNG PNT 2ND AXIS
;SPACING IN 1ST AXIS
;SPACING IN 2ND AXIS
;NUMBER OF COLUMNS
;NUMBER OF LINES
;ANGLE OF ROTATION
;SET-UP CLEARANCE
i SURFACE COORDINATE
;2ND SET-UP CLEARANCE

yMOVE TO CLEARANCE

Fl

F2

F3

4

F5

LI:I

A
Q200 I Q204
+ i
Q203
A n = Q243
G
&%
SBELE e
Y D 1
Q226
o
* L- n = Q242

F 8

Parametry tabulky:

Q225
Q226
Q237
Q238
Q242
Q243
Q224
Q200
Q203
Q204
Q301

vychozi bod- prvni osa (X)

vychozi bod- druha osa (Y)
krok v prvni ose
krok v druhé ose
pocet sloupcl

pocet fadku

uhel natoc¢eni pole

bezpecna vzdalenost
souradnice povrchu (Z)

druha bezp. vzdalenost nad obrobkem (pro pfejezdy do strany, pfi Q204=0 plati Q200)
pohyb do druhé bezpecné vzdalenosti (1=ANO, 0=NE)
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Pouziti pole bodu

Pole bodl definujeme v programu za obrabécim cyklem, ktery chceme aplikovat v bodech pole.
Obrabéci cyklus(napf. vrtani) aplikovany na pole bodl volame pfikazem CYCL CALL PAT.
PFiklad pouziti tabulky bod( v programu:

vrtaci cyklus 200 aplikovany na pole dér v soucasti podle nacrtu

6 CYCL DEF 200 DRILLING ~
Q200=2 ;SET-UP CLEARANCE ~
Q201=-15 ;DEPTH ~

Q206=15 .FEED RATE FOR PLNGNG ~
Q202=5 :PLUNGING DEPTH ~ vi
Q210=2 DWELL TIME AT TOP ~
Q203=+0 :SURFACE COORDINATE ~
Q204=5 :2ND SET-UP CLEARANCE ~
Q211=2 :DWELL TIME AT DEPTH

7 CYCL DEF 221 CARTESIAN PATTERN ~ 40 o D ‘CD\ o |
Q225=+20 :STARTNG PNT 1ST AXIS ~ S
Q226=+10 :STARTNG PNT 2ND AXIS ~
Q237=+20 .SPACING IN 1ST AXIS ~
Q238=+30 :SPACING IN 2ND AXIS ~ 10 o O O O
Q242=4 :NUMBER OF COLUMNS ~ — -
Q243=2 NUMBER OF LINES ~ S Y —
Q224=+0 -ANGLE OF ROTATION ~
Q200=2 :SET-UP CLEARANCE ~

50 S

20 40 60 80 100

Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE ~
Q204=5 ;2ND SET-UP CLEARANCE ~
Q301=0 ;MOVE TO CLEARANCE

8 CYCL CALL PAT F MAX M3

Poznamka:
e U pfikazu CYCL CALL PAT jsou vyzadovany parametry ,F“ a ,M*

7.9.6. Tabulka nepravidelnych bodi

Potfebujeme- li aplikovat obrabéci cykly v mnoziné nepravidelnych bodl, nemizeme pouzit pole
bodu z pfedchozi kapitoly. Tento problém fesi tzv. ,,tabulka boda*“, kterou vytvofime a ulozime
jako samostatny soubor s priponou *.PNT.

Postup tvorby tabulky:

nachazime se v rezimu ,Programming and editing*

"ﬂ‘ (| shift |+ [F11]) pfepneme do manazeru programu

napiSeme jméno souboru tabulky s pfiponou *.PNT, napf. TEST.PNT (zapamatovat si)

soubor tabulky se otevie v editoru

zapiSeme soufradnice bod(
Editor nabizi jen 4 body. Jestlize je bodu vice, vlozime dalsi fadky ,LINE INSERT*.

End navrat do manazeru
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Pouziti tabulky bodt
Tabulku bodl pouzijeme v programu stejné jako pole bodu s tim rozdilem, Ze ji z fadku
obrabéciho cyklu zavolame jako program:

a ([ctl |+ [Q]) volani programu

l;s PATTERN TABLE | volba typu- tabulka bod(, navrat do editoru

do fadku ,SEL PATTERN®“ musime zapsat pfesny nazev souboru, napf. TEST

End vytvori fadek SEL PATTERN “TEST* (uvozovky vytvofi automaticky)

Je- li soubor tabulky v jiném adresafi, nez soubor programu, do kterého tabulku vkladame,
musime zadat v nazvu celou cestu, napf. SEL PATTERN “TNC:\DESKA2\DESKA.PNT*.

7.9.7. Vrtaci cykly (Drilling)

Vrtaci cykly se zajemné liSi mnozstvim parametru, kterymi mizeme ovlivhovat operaci vrtani.
Nasledujici pfehled vystihuje zakladni viastnosti jednotlivych cykld.

P¥i definici cyklu tladitkem CYCL DEF pouzijeme tlagitko |
liStu tlaCitek s nasledujicimi cykly:

, které vyvola

vrtaci cyklus tlaCitko

1 PECKING (hluboké vrtani) 1@
S €

Bez aut. najeti na polohu |%
200 DRILLING (vrtani) 200 @
s aut. najetim na polohu, 2. bezpeCna vzdalenost %
201 REAMING (vystruZovani) 201 i
s aut. najetim na polohu, 2. bezpecna vzdalenost % Z
203 UNIVERSAL DRILLING (univerzalni vrtani) 203
s aut. najetim na polohu, 2. bezpecna vzdalenost, %
zlomeni tfisky, zmensovani
205 UNIVERSAL PECKING (univerzalni hluboké vrtani) 2053
s aut. najetim na polohu, 2. bezpecna vzdalenost, A A
zlomeni trisky, odskok nahore ]

-5



Heidenhain TNC 426 Programovani

1 PECKING (hluboké vrtani)

Vychozi bod cyklu je v posledni naprogramované poloze pfed cyklem. Nastroj jede z vychozi
polohy zadanym posuvem F do prvni hloubky zavrtani. Nasleduje rychloposuv do vychozi polohy
a navrat do bezpec¢né vysky ,t“ nad prvni hloubku vrtani a vrta do dalSi hloubky zavrtani. Postup
se opakuje, dokud nedosahne SpiCka nastroje celkové hloubky. Po Casové prodlevé na zacisténi
dna se nastroj vrati do vychozi polohy.

Odstup ,t* ur€uje TNC takto:

hloubka diry do 30 mm t=0,6 mm

hloubka diry nad 30 mm t = hl.vrtani /50

maximalni odstup: 7 mm

Manual Edit data-point table

operation

Set-up clearance?

10
11
12
13

TOOL CALL 1 z s1500

L M6 M3 -
L X-31 v+13 zZ+2 RO F MAX

CYCL DEF 1.0 PECKING

cvcL peF 1.1 A

CYCL DEF 1.2 DEPTH +14

CYCL DEF 1.3 PLNGNG 5

C¥yCL DEF 1.4 DWELL 1

CyCL DEF 1.5 F15
END PGM TEST3 MM ?

Y

Fl

F2 F3 F4 F5 F 6 E7 F8

Parametry:

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5

bezpecna vzdalenost, vychozi soufadnice (Z) cyklu
celkova hloubka diry po $pi¢ku vrtaku (znaménko=smeér)
hloubka jednoho zavrtani

Casova prodleva na dné diry pro zacisténi

posuv ,F“ nastroje pfi vrtani v mm/min

Poznamky:
e Cyklu musi predchazet véta s nulovou korekci na polomér nastroje ,,R0*
e dodatecna editace parametrt je mozna jen po jednotlivych fadcich parametr
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200 DRILLING (vrtani)
Oproti pfedchozimu cyklu najede do zadané bezpecéné vysky automaticky a mizeme zadat
prodlevu pfi vyjeti nad obrobek.

Manual Edit data-point table
operation ;
Dwell time at depth?

17 L Z+80 RL F MAX

18 TOOL CALL 2 z 51800

19 L M6 M3 -
20 L Xx-18 Y+8 Z+2 RO F MAX B Q206
21 CYCL DEF 200 DRILLING ‘ ‘;
Q210
O

Q200=2 :SET-UP CLEARANCE ‘Q204
Q201=-14 ;DEPTH 3 Q200 Y
rd

Q206=15 ;FEED RATE FOR PLNGNG Q202A A

7 /
Q202=5 :PLUNGING DEPTH / ‘/ o
210=0 :DWELL TIME AT TOP Ve
Q ; Q211 Q203
Q203=+0  ;SURFACE COORDINATE ©) Y
Q204=5 :2ND SET-UP CLEARANCE W /

A

Q211=0 :DWELL TIME AT DEPTH |

Y

22 C¥CL CALL

23 L X+18 F MAX

Fl F2 F3 F4 F5 F b E7 F8

Parametry:

Q200 bezpecna vzdalenost nad obrobkem (konec rychloposuvu pfi najezdu)

Q201 celkova hloubka diry po $picku vrtaku (znaménko=smeér)

Q206 posuv nastroje pfi vrtani v mm/min

Q202 hloubka jednoho zavrtani

Q210 Casova prodleva nad obrobkem

Q203 souradnice povrchu diry (2)

Q204 druha bezp. vzdalenost nad obrobkem (pro prejezdy do strany, pfi Q204=0 plati Q200)
Q211 Casova prodleva na dné diry pro zacCisténi
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201 REAMING (vystruzovani)
Od predchoziho cyklu se lisi tim, Ze mizeme zadat posuv pfi vyjezdu nastroje

Manual Edit data-point table
operation
Set-up clearance?

3 L X+0 ¥+0 Z+50 F MAX

umm

4 TOOL CALL 1 Z s1500 rj
5 L M6 M3
6 L X-31 v+13 z+2 RO F MAX Q206
CYCL DEF 201 REAMING l
;SET-UP CLEARANCE * IQ204
IR C200

Q201=-20 yDEPTH Q

Q206=150 yFEED RATE FOR PLNGNG /|
A1

9]
)
o
&
9]
¥}
o

Q211=0 yDWELL TIME AT DEPTH

anEp

Q208=30000 ;RETRACTION FEED RATE

Q203

7
Q203=+0 i SURFACE COORDINATE Q211//
Q204=50 ;2ND SET-UP CLEARANCE /
4 =

7 END PGM TEST3 MM

Fl F2 F3 -4 F5 F 6 F7 8

Parametry:

Q200 bezpecna vzdalenost nad obrobkem (konec rychloposuvu pfi najezdu)

Q201 celkova hloubka diry po $picku vrtaku (znaménko=smér)

Q206 posuv nastroje pfi pohybu dold v mm/min

Q211 Casova prodleva na dné diry pro zacisténi

Q208 posuv nastroje pfi zpétném pohybu v mm/min

Q203 souradnice povrchu diry (Z)

Q204 druha bezp. vzdalenost nad obrobkem (pro prejezdy do strany, pfi Q204=0 plati Q200)
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203 UNIVERSAL DRILLING (univerzalni vrtani)
Tento cyklus vrtani poskytuje moznost zadani vSech dostupnych parametru pro tento typ
operace.

Manual Edit data-point table

operation

Set-up clearance?

3 L X+0 Y+0 Z+50 F MAX
gl TOOL CALL 1 z s1500
5 L M6 M3

6 L X-31 v+13 z+2 RO F MAX

[
= Q206
CYCL DEF 203 UNIVERSAL DRILLING A v
Q200=2 ;SET-UP CLEARANCE Q210
Q204

Q201=-20 ;DEPTH @ [ Q200
Q206=150 ;FEED RATE FOR PLNGNG Q202 A
Q208 / 9%
Q202=5 :PLUNGING DEPTH /
‘E /) 1 / 3201
Q210=0 ;DWELL TIME AT TOP = ®Q/2H / Q203
0203=+0 i SURFACE COORDINATE //////
0204=50 ;2ND SET-UP CLEARANCE ////// /é;;j
Q212=0 :DECREMENT | 4 -
0213=0 sNR OF BREAKS
Q205=0 sMIN. PLUMNGING DEPTH
Fl F2 F3 F4 F5 F 6 F7 F8
Parametry:
Q200 bezpecna vzdalenost nad obrobkem (konec rychloposuvu pfi najezdu)
Q201 celkova hloubka diry po Spicku vrtdku (znaménko=smeér)
Q206 posuv nastroje pfi vrtani v mm/min
Q202 hloubka jednoho zavrtani
Q210 Casova prodleva nad obrobkem

Q203
Q204
Q212
Q213
Q205
Q211
Q208
Q256

souradnice povrchu diry (2)

druha bezp. vzdalenost nad obrobkem (pro prejezdy do strany, pfi Q204=0 plati Q200)
ubytek hloubky s kazdym dalS§im zavrtanim

pocet odskokl pro zlomeni tfisky (pfi Q213=0 neprovede a odjede vzdy do Q200)
minimalni hloubka zavrtani (zastavi ubytek hloubky, dale se hloubka nesnizuje)
Casova prodleva na dné diry pro zacisténi

posuv nastroje pfi zpétném pohybu v mm/min

odskok pro zlomeni tfisky v mm

Poznamky:
e seznam parametru je delSi nez pole editoru, parametry Q208-204 jsou skryté dole
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205 UNIVERSAL PECKING (univerzalni hluboké vrtani)

Tento cyklus vrtani poskytuje moznost zadani vSech dostupnych parametru pro tento typ
operace.
Manual Edit data-point table

operation

Set-up clearance?

3 L X+0 v+0 z+50 F MAX
4 TOOL CALL 1 z s1500 -
5 L M6 M3

6 L X-31 v+13 z+2 RO F MAX

CYCL DEF 205 UNIVERSAL PECKING

Q206

-
4umm

Q200=2 JSET-UP CLEARANCE Q210

¥ Q204
Q201=-20 ;DEPTH Q200
Q202 A

7

Q211

Q206=150 :FEED RATE FOR PLNGNG Q257 4

Q202=5 yPLUNGING DEPTH

Q203=+0 ; SURFACE COORDINATE

Q203

Q204=50 ;2ND SET-UP CLEARANCE

Q212=0 :DECREMENT

S
N

Q205=0 s MIN. PLUNGING DEPTH
Q258=0.2 yUPPER ADV S5TOP DIST

Q259=0.2 ,LOWER ADV STOP DIST

Fl

F2 F3 F4 F5 F 6 E7 F8

Parametry:

Q200
Q201
Q206
Q202
Q203
Q204
Q212
Q205
Q258
Q259
Q257
Q256
Q211

bezpetna vzdalenost nad obrobkem (konec rychloposuvu pfi najezdu v ose Z)
celkova hloubka diry po Spicku vrtaku (znaménko=smér)

posuv nastroje pfi vrtani v mm/min

hloubka jednoho zavrtani

soufadnice povrchu diry (Z)

druha bezp. vzdalenost nad obrobkem (pro prejezdy do strany, pfi Q204=0 plati Q200)
ubytek hloubky s kazdym dal§im zavrtanim

minimalni hloubka zavrtani (omezi ubytek hloubky)

odstup rychloposuvu ode dna pfi navratu z vyplachu u prvni hloubky

odstup rychloposuvu ode dna pfi navratu z vyplachu u posledni hloubky
hloubka pro zlomeni tfisky (pfi Q257=0 se neprovede)

odskok pro zlomeni tfisky v mm

Casova prodleva na dné diry pro zacisténi

Poznamky:
e seznam parametru je delSi nez pole editoru, parametry Q257-211 jsou skryté dole
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7.9.8. Cykly pro frézovani kapes, ¢eptli a drazek (Pocket studs/slots)

Pti definici cyklu tlagitkem CYCL DEF pouzijeme tlagitko [;, POCKET STUDS/SLOTS |, které
vyvola listu tlacitek s nasledujicimi cykly:

Cyklus Tlacitko
4 POCKET MILLING (Frezovani kapsy-pravouhlé) i
Hrubovaci cyklus bez automatického predpolohovani
212 POCKET FINISHING (Dokonc. kapsy-pravouhlé) 21
Dokoncovaci cyklus s automatickym predpolohovanim,
2.bezpecnostni odstup

213 STUD FINISHING (Dokoné. éepu-pravouhly tvar) 213[ g,
Dokoncéovaci cyklus s automatickym predpolohovanim, ‘.
2.bezpecnostni odstup

5 CIRCULAR POCKET (Kruhova kapsa)
Hrubovaci cyklus bez automatického predpolohovani

214 CIRCULAR POCKET FINISHING(Dokon¢. kruhove
kapsy) Dokoncovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpecnostni odstup

215 CIRCULAR STUD FINISHING (Dokon¢. kruhovych
¢epu) Dokoncéovaci cyklus s automatickym
pfedpolohovanim, 2.bezpecnostni odstup

3 SLOT MILLING (Frézovani drazek) Hrubovaci/ dokon- 3 =
covaci cyklus bez aut. predpolohovani, vrtikal. zanoreni

210 SLOT (Drazka s kyvavym ponofovanim) 210
Hrubovaci/ dokon¢ovaci cyklus s aut. predpolohovanim, ﬁﬁ
kyvavy pohyb ponofeni ———
211 RUNDE NUT (Kruhova drazka) 211
Hrubovaci/ dokoncovaci cyklus s automatickym CED
predpolohovanim, kyvavy pohyb ponoreni

Poznamka:

posledni 3 cykly jsou dostupné tlaCitkem [> ( )
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4 POCKET MILLING (pravouhla kapsa)

Nastrojem musime najet do vychoziho bodu kapsy (stfed kapsy). Nastroj se ve vychozim bodé
zavrta do prvni hloubky. V této hloubce odebere vrstvu pohybem nastroje nejprve v kladném
sméru delSi strany (u ¢tvercové kapsy v kladném sméruY) a pak frézuje kapsu zevnitf ven.Tento
postup se opakuje do celkové hloubky kapsy. Pak nastroj odjede zpét do vychoziho bodu.

Manual Programming and editing
operation
Set-up clearance?

1 TOOL CALL 1 z s1500

5 L M6 M3 A .
6 L X+0 Y+0 Z+2 RO F MAX * s 4
v

7 CYCL DEF 4.0 POCKET MILLING

2 */
9 CYCL DEF 4.2 DEPTH -5 Y /

78 ga —
10 CYCL DEF 4.3 PLNGNG +2 F20
5}

11 CYCL DEF 4.4 x40 A [ —
12 CYCL DEF 4.5 Y20 ', 9 A-Y A
13 CYCL DEF 4.6 F50 DR+ RADIUS 6 8 ‘

— 6
14 CYCL CALL ‘

7
15 L x+0 y+0 z+80 F mMAX \_III} ':/ Y
16 END PGM TEST3 MM S -

Fl F2 F3 4 F5 F 6 F7 8

Parametry:
4.1 1 bezpecCna vzdalenost, vzdalenost vychoziho bodu kapsy od povrchu
4.2 2 hloubka kapsy (znaménko=smér)
4.3 3 hloubka odebirané vrstvy bez znaménka
4 posuv zavrtani
4.4 5 délka kapsy v hlavni ose (X)
4.5 6 délka kapsy ve vedlejSi ose (Y)
4.6 7 posuv frézovani F
8 DR+ /DR- smysl obrabéni proti/ve sméru hodinovych ruci¢ek
9 polomér zaobleni rohu
Poznamky:
e cyklu musi pfedchazet véta s nulovou korekci na polomér nastroje ,R0*
¢ pied cyklem musime nastrojem najet do vychoziho bodu kapsy
e délky stran a poloméry zaobleni kapsy nesmi byt v rozporu s polomérem nastroje
e povinné jsou vSechny paramtery, omylem nevyplnéné parametry nedoplnime, musime smazat
v programu vSechny fadky cyklu a programovat kapsu znovu!
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212 POCKED FINISHING (dokonéeni pravouhlé kapsy)

Cyklus najede automaticky na vychozi bod kapsy do bezpeéné vzdalenosti Q200. Je- li
programovana druha bezpecna vzdalenost Q204, najede nejprve stranovym pohybem na ni a az
potom svisle na Q200. Najede te€né k obrysu kapsy do prvni hloubky Q202, sousledné odebere
stranovy pfidavek a te¢né odjede od obrysu. Postupné odebere vrstvy do Q201 a vraci se do
vychoziho bodu.

:xilm Programming and editing
—I -
Raw part - diameter?

15 CYCL DEF 212 POCKET FINISHING

Q200=2 VSET-UP CLEARANCE L]
o1 s a Q206 D
1=- yDEPTH 1
) Y YV e 4

Q204
Q206=30 ;FEED RATE FOR PLNGNG < Q200 i ] Y
A ¢onz ]
= g N w-
Q202=2 ;PLUNGING DEPTH \ Q201 _\_/ Q203
Q207=30 :FEED RATE FOR MILLNG N Y L /
|
Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE A Q218
Q204=5 ;2ND SET-UP CLEARANCE @m
A3
N
Q216=+0 :CENTER IN 1ST AXIS Q220 N
_ . . X Q219
Q217=+0 :CENTER IN 2ND AXIS \ Q207
Q218=50 ;FIRST SIDE LENGTH Q217 ummp N
N S
Q219=30 :SECOND SIDE LENGTH i -
Q220=5 :CORNER RADIUS Q216

Q221=1 JALLOWANCE IN 15T AXS

16 C¥CL CALL

Fl F2 F3 F4 F5 F 6 F7 F8

Parametry:

Q200 bezpecna vzdalenost nad obrobkem (konec rychloposuvu pfi najezdu v ose Z)
Q201 celkova hloubka kapsy (znaménko=smér)

Q206 posuv nastroje pfi zavrtani v mm/min

Q202 hloubka zavrtani (odebirané vrstvy)

Q207 posuv frézovani do strany

Q203 souradnice vrchu kapsy (Z)

Q204 druha bezp. vzdalenost nad obrobkem (pro pfejezdy do strany, pfi Q204=0 plati Q200)
Q216 souradnice stfedu kapsy v prvni ose (X)

Q217 souradnice stfedu kapsy v druhé ose (Y)

Q218 délka kapsy v prvni ose (X)

Q219 délka kapsy v druhé ose (Y)

Q220 polomér zaobleni rohu kapsy (minimalné jako nastroj)

Q221 odebirany pfidavek v mm

Poznamky:

e cyklu musi pfedchazet cyklus 4 POCKED MILLING s rozméry mensimi o pfidavek
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5 CIRCULAR POCKET (kruhova kapsa)

Nastrojem musime najet do vychoziho bodu kapsy (stfed kapsy). Nastroj se ve vychozim bodé
zavrta do prvni hloubky. V této hloubce odebere vrstvu spiralovym pohybem nastroje. Tento
postup opakuje do koneéné hloubky. Nakonec se vrati do vychoziho bodu.

Manual Programming and editing
operation
Set-up clearance?

4 TOOL CALL 1 Zz s1500

5 L M6 M3 ‘ 0
6 L X+0 Y+0 Z+2 RO F MAX * m 4
v

7 CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET 1]

A 3
8 cvce oer 5.1 HREFEE ) P
.

9 CYCL DEF 5.2 DEPTH -8

10 CYCL DEF 5.3 PLNGNG 2 F15

11 C¥yCL DEF 5.4 RADIUS 25 ‘

12 CYCL DEF 5.5 F80 DR+
»

13 CYCL CALL ‘-6
&

14 L X+0 Y+0 z+80 F MAX

15 END PGM TEST3 MM

Fl F2 F3 F4 F5 F 6 F7 F8

Parametry:
5.1 1 bezpecna vzdalenost, vzdalenost vychoziho bodu kapsy od povrchu
5.2 2 hloubka kapsy (znaménko=smér)
5.3 3 hloubka odebirané vrstvy bez znaménka
4 posuv zavrtani
5.4 5 radius kapsy
5.5 6 posuv frézovani F
7 DR+ /DR- smysl obrabéni proti/ve sméru hodinovych ruci¢ek

Poznamky:

e cyklu musi pfedchazet véta s nulovou korekci na polomér nastroje ,R0“
¢ pied cyklem musime nastrojem najet do vychoziho bodu kapsy
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214 CIRCULAR POCKED FINISHING (dokonéeni kruhové kapsy)

Cyklus najede automaticky na vychozi bod kapsy do bezpeéné vzdalenosti Q200. Je- li
programovana druha bezpecna vzdalenost Q204, najede nejprve stranovym pohybem na ni a az
potom svisle na Q200. Najede te€né k obrysu kapsy do prvni hloubky Q202, sousledné odebere
stranovy pfidavek a te¢né odjede od obrysu. Postupné odebere vrstvy do Q201 a vraci se do
vychoziho bodu.

e on Programming and editing
—I - - -
Finished part - diameter?
12 CYyCL DEF 5.5 F80 DR+
13 CYCL <CALL u
a Q206 D
14 CYyCL DEF 214 C. POCKET FINISHING Yy v Jr
@200 s
Q200=2 ;SET-UP CLEARANCE i Y
4 ¢Q202 i
Q201=-8  ;DEPTH \ Q201 _NY/ Q203
Q206=20 ;FEED RATE FOR PLNGNG N Y 7 / -
Q202=4 yPLUNGING DEPTH “
Q207=30 sFEED RATE FOR MILLNG : 1
203=+0 i SURFACE COORDINATE > A :
pebimEt Q207 8
Q204=5 ;2ND SET-UP CLEARANCE 1 Q222 |[evFE]
0216=+0 ;CENTER IN 18T AXIS Q217 Y Y
0217=+0 ;CENTER IN 2ND AXIS -
0222-49 :WORKPTIECE BLANK DTA. Q216
;FINISHED PART DIA.
15 CYCL <CALL
Fl F2 F3 F4 F5 F 6 F7 F8
Parametry:
Q200 bezpecna vzdalenost nad obrobkem (konec rychloposuvu pfi najezdu v ose Z)
Q201 celkova hloubka kapsy (znaménko=smér)
Q206 posuv nastroje pfi zavrtani v mm/min
Q202 hloubka zavrtani (odebirané vrstvy)
Q207 posuv frézovani do strany
Q203 souradnice vrchu kapsy (Z)
Q204 druha bezp. vzdalenost nad obrobkem (pro pfejezdy do strany, pfi Q204=0 plati Q200)
Q216 souradnice stfedu kapsy v prvni ose (X)
Q217 souradnice stfedu kapsy v druhé ose (Y)
Q222 puvodni priimér kapsy pfed dokonéenim
Q223 primér kapsy po dokoné&eni
Poznamky:

e cyklu musi pfedchazet cyklus 5 CIRCULAR POCKET ktery vytvori kapsu o priméru Q222
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3 SLOT MILLING (frézovani drazek)

Pfed cyklem musime najet do vychoziho bodu drazky, ktery je ve stfedu zaobleni blize k poCatku
souradnic.

Nastroj nejprve drazku vyhrubuje s pfidavkem p=(Sitka drazky —D nastroje)/2 v hloubkach
danych pfisuvem a potom dokoncCi te€nym najezdem, souslednym objetim obrysu a teCnym
odjezdem od obrysu.

Manual Programming and editing
operation
Set-up clearance?

1 TOOL CALL 1 z s1500

7 CYCL DEF 3.0 SLOT MILLING

5 L M6 M3 ‘ ™
(ot
6 L X-18 vy+0 z+2 RO F MAX L]
v
2

9 CYCL DEF 3.2 DEPTH -5

8 cvcL oer 3.1 DS I
@//

10 CYCL DEF 3.3 PLNGNG 2 F20

11 CYCL DEF 3.4 X+50 ‘

12 CYCL DEF 3.5 Y14

]
13 cCvYCL DEF 3.6 F60 |/ < 5
N J

14 CyCL CALL

EEEp
15 L X+0 Y+0 z+80 F MAX 7

16 END PGM TEST3 MM @ -

Fl F2 F3 F4 F5 F 6 E7 F8

Parametry:
3.1 1 bezpecna vzdalenost nad obrobkem (konec rychloposuvu pfi najezdu v ose Z)
3.2 2 celkova hloubka drazky (znaménko=smeér)
3.3 3 hloubka zavrtani (odebirané vrstvy)
4 posuv F nastroje pfi zavrtani v mm/min
3.4 5 souradnice stfedu drazky v prvni ose (X)
3.5 6 souradnice stfedu drazky v druhé ose (Y)
3.6 7 posuv F frézovani kapsy

Poznamky:

e cyklu musi pfedchazet véta s nulovou korekci na polomér nastroje ,R0“
e pfed cyklem musime nastrojem najet do vychoziho bodu kapsy
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210 SLOT (drazka s kyvavym ponofovanim)
Cyklus umozniuje frézovat drazku nastrojem, ktery nemuze zavrtavat v ose Z. V operaci je mozno
volit hrubovani a dokonceni. Drazka muze byt Sikma (natocena).

e Programming and editing
Plgng. depth finish.?

7 CYCL DEF 210 SLOT RECIP. PLNG

Q200=2 ySET-UP CLEARANCE " ‘%\ D
/

Q201=-6 ;DEPTH A 12207
o) Q204
Q200
Q207=50 ;FEED RATE FOR MILLNG
A ORRE Q202 A
Q202=2 ;PLUNGING DEPTH \ s
201 Y 7 | qz0s
Q215=0 ;MACHINING OPERATION y
Q203=+0 i SURFACE COORDINATE A
Q204=5 ;2ND SET-UP CLEARANCE e L
218 Q219
Q216=+0 ;CENTER IN 1ST AXIS -AS;::;:::;%£3§\ Q224
Q217=+0 {CENTER IN 2ND AXIS AV
Q218=60 ;FIRST SIDE LENGTH
Q219=18 ;SECOND SIDE LENGTH
-
Q224=+10 ;ANGLE OF ROTATION

Q216
Q338=3 ;PLGNG. DEPTH FINISH.

8 CYCL CALL

Fl F2 F3 F4 F5 F 6 E7 F8

Parametry:

Q200 bezpecna vzdalenost nad obrobkem (konec rychloposuvu pfi najezdu v ose Z)
Q201 celkova hloubka drazky (znaménko=smér)

Q207 posuv frézovani do strany

Q202 hloubka zavrtani (odebirané vrstvy)

Q215 druh operace: O=hrubovani+dokonc&eni, 1=hrubovani, 2=dokonceni

Q203 soufadnice vrchu drazky (2)

Q204 druha bezp. vzdal. nad obrobkem (pro prejezdy do strany, pfi Q204=0 plati Q200)
Q216 souradnice stfedu drazky v prvni ose (X)

Q217 souradnice stfedu drazky v druhé ose (Y)

Q218 délka drazky

Q219 Sitka drazky

Q224 uhel natofeni drazky kolem stfedu

Q338 hloubka zavrtani pfi dokonéovani

Poznamky:

e cyklu musi pfedchazet véta s nulovou korekci na polomér nastroje ,R0*

e prumeér frézy nesmi byt vétsi nez Sifka drazky a mensi nez jedna tietina drazky
e primér frézy musi byt mensi nez polovina délky drazky
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211 RUNDE NUT (kruhova drazka)
Cyklus umoznuje frézovat kruhovou drazku s ur€enym stfedem zaobleni s kyvavym zavrtanim.

:xﬁ;m Programming and editing
Opening angle of groove?

7 CYCL DEF 211 CIRCULAR SLOT
Q200=2 ySET-UP CLEARANCE []
0201=-8 yDEPTH

Q204

Q207=50 yFEED RATE FOR MILLNG A
Q202=3 sPLUNGING DEPTH Q203
0215=0 s MACHINING OPERATION -
Q203=+0 s SURFACE COORDINATE
Q204=5 ;2ND SET-UP CLEARANCE
0216=+0 sCENTER IN 1ST AXIS
Q217=+0 ;CENTER IN 2ZND AXIS
Q244=40 ;PITCH CIRCLE DIAMETR Q217 Q24N
0219=14 s SECOND SIDE LENGTH -
0245=+45 JSTARTING ANGLE -
@216
Q338=4 s PLGNG. DEPTH FINISH.

Fl F2 F3 Fa4 F5 Fb F7 F&

Parametry:

Q200 bezpecna vzdalenost nad obrobkem (konec rychloposuvu pfi najezdu v ose Z)
Q201 celkova hloubka drazky (znaménko=smér)

Q207 posuv frézovani do strany

Q202 hloubka zavrtani (odebirané vrstvy)

Q215 druh operace: O=hrubovani+dokonceni, 1=hrubovani, 2=dokonceni

Q203 souradnice vrchu drazky (Z)

Q204 druha bezp. vzdal. nad obrobkem (pro pfejezdy do strany, pfi Q204=0 plati Q200)
Q216 souradnice stfedu drazky v prvni ose (X)

Q217 souradnice stfedu drazky v druhé ose (Y)

Q244 pramér osy drazky

Q219 Sitka drazky

Q245 pocatec¢ni Uhel drazky

Q248 uhlova délka drazky

Q338 hloubka zavrtani pfi dokonéovani

Poznamky:

e cyklu musi pfedchazet véta s nulovou korekci na polomér nastroje ,R0“

e prumér frézy nesmi byt vétsi nez Sifka drazky a mensi nez jedna tretina drazky
e prumér frézy musi byt mensi nez polovina délky drazky
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7.9.9. SL cykly- obrabéni volnych kontur

Pomoci SL cykli mizeme obrabét kontury, jejichz tvar sami nadefinujeme. Mohou to byt kapsy
nebo ostrovy, slozené az z 12 ¢asti. Geometrii kapes a ostrovl vytvofime v podprogramech
LBL1, LBL2....V programu pak uvedeme ¢isla podprogramu(kontur), které chceme pouzit a
WiInNC vypocita vysledou celkovou konturu, ktera vznikne slozenim vSech uvedenych
Casti(kapes a ostrov(l) a nasledné obrobi zvolenym cyklem.

Druhy SL cyklu

SL cyklus Skupina Tlacitko
14
14 CONTOUR GEOMETRY - kontura (nezbytné nutné) SLI1 SLII LT
1
% i : i S 15 @
15 PILOT DRILLING - pfedwtani (volitelné pouziti) ?-?
., Y2
6
8 ROUGH OUT - whrubovani (nezbytné& nutné) SL | @
16
16 CONTOUR MILLING - frézovani kontury (vwolitelné)
20
20 CONTOUR DATA - data kontury (nezbytné) CONTOUR-
i DATA
- - . ) S 21 @
21 PILOT DRILLING - pfedwtani (volitelné pouziti) Y
G
22
22 ROUGH OUT - hrubovani (nezbytné nutné)
i
23
23 FLOOR FINISHING - dokong. hloubky (wolitelné) m
£5
SL I £
24 SIDE FINISHING - dokoné. strany (volitelng)
=N
25
25 CONTOUR TRAIN - neuzaviena kontura m
27
27 CYLINDER SURFACE - plast valce @ﬂﬁ
£2
28 CYLINDER SURFACE slot milling - plast valce 28
frézovani drazek @ =0
£3
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Pouziti SL cyklli v programu
Pro pouziti SL cykll v programu musime dodrzet posloupnost pfikaz podle nasledujiciho
schematu. Nékteré polozky jsou povinné, ostatni jsou volitelné(viz pfedchozi tabulka).

CYCL DEF 14 14
/‘( CONTOUR GEOMETRY |15 - N \\
SLI SLII
] .
CYCL DEF 20 AT
CONTOURDATA |  bara
I
CYCL DEF 15 15 @ CYCL DEF 21 21 @

PILOT DRILLING

CYCLDEF 6

PILOT DRILLING

CYCL DEF 22

ROUGH OUT ROUGH OUT
|

CYCL DEF 23 a3 E
D

FLOOR FINISHING
|

CYCL DEF 16 16 @ CYCL DEF 24 24
CONTOUR MILLING SIDE FINISHING

¢ M2
podprogramy

Subprograms for
tasti kontury part contours

CONTOUR GEOMETRY seznam pouzitych podprogramua-kontur (LBLA1,...)
SLI,SLII skupina SL cykll, volime bud cykly skupiny SL I, nebo SL II
Subprograms for... podprogramy, kde definujeme tvar kontury( LBL1-kapsa, LBL2-ostrov)

Podprogram kontury

Konturu uréime v podprogramu jako sled pfikazl, jako bychom objizdéli konturu nastrojem.
Podle pouzité korekce na radius nastroje RL, nebo RR rozpozna systém, jedna- li se o kapsu,
nebo ostrov.

Zasady tvorby podprogramu:

- podprogram kontury umistujeme na konec programu

- podprogram musi zacinat navéstim ,LBL(Cislo)" a koncit ,LBLO"

- systém pouzije z podprogramu pouze geometrii kontury (posuvy se ignoruiji)
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Priklad pouziti SL cyklu v programu
V nasledujicim pfikladu provedeme vyhrubovani kapsy s ostrovem.
_20x45°
Y
o®
o
— 3 - 1 B L{O) (o — AV
X
J
10
80 20
100

Pr

©Co~NOOOP~,WON-~O

ogram:

BEGIN PGM SLCYKL MM

BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-30 Z-20
BLK FORM 0.2 X+50 Y+30 Z+0
TOOL CALL 2 Z S1200 F200

L M6 M3

L X+0 Y+0 Z+80 F MAX M3

L Z+1

CYCL DEF 14.0 CONTOUR GEOMETRY
CYCL DEF 14.1 CONTOUR LABEL 1 /2

CYCL DEF 6.0 ROUGH-OUT

CYCL DEF 6.1 SET UP 1 DEPTH -10
CYCL DEF 6.2 PLNGNG 2 F20 ALLOW +0

CYCL DEF 6.3 ANGLE +0 F50
CYCL CALL

L Z+80 F MAX

LBL 1

L X+40 Y-25 RL

LY+5

L X+20 Y+25

L X-20

L X-40 Y+5

LY-25

L X+40

LBL 0

LBL 2

CC X+0Y+0

L X+10 Y+O RL

C X+10 Y+0 DR-

LBL 0

END PGM SLCYKL MM

-71 -

seznam pouzitych podprogramu:
LBL1, LBL2
cyklus hrubovani

volani cyklu

zaCatek podprogramu (kapsa)

konec podprogramu (kapsa)
zaCatek podprogramu (ostrov)

konec podprogramu (ostrov)



