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1. UVOD DO CNC

Aby mohlo byt dosazeno pozadovanych vystedkobrakni, tzn. Vyrakt s pedepsanou
kvalitou povrchu a dodrZetigsny geometricky tvar a séasré dodrzet vysokou produkci
obradlEnych soudasti, je zapdgebi vyuzivat moderni CNC (Computer Numerical Cditro
obrakEci stroje gidicim systémem. Obrébi stroje vybavenyidicim systémem, dokazi
efektivné vyrobit slozité obrobky, které nebylaide mozno vyrobit bez pibného pé&tu
jednotelovych stroi nebo upinacich ffpravki a rekdy i zrwnosti obsluhujiciho
pracovnika.VSechnyislicow ftizené obrafci stroje patebuji pro fizeni pohybufidici
piikazy, které pikazuji stroji, kam maigsunout nastroj (obrobek). Soubdidicich gikazi
se obeca fika program nebo NC program. Takovym zakladem mmogvani je 1SO kod.
VétSinou ho podporuji vSechny CNC stroje. Pro ustatdprogramovani se pogdvyvinuly
takzvané dialogy. Dialog je software instalovanyaC stroji a vede obsluhu interaktivk
pozadovaneému vysledku. Software stroje si pak tedjos rozlozi na jednotlivé kroky a
zpracuje je. Pochopeni zakladniho programovani ® Kodu Vam poraze pochopit i
totiz da dialogem WeSit a musi zde nastoupit ISO kod, kde je sice naragpsan krok po

kroku, ale vysledek stoji za vynaloZzenou namahu.



2. SEZNAMENI

2.1Vztazné body

M — patatek soadného systému — némmy rotani bod — utuje vyrobce stroje

R — referenni bod — spousti seaigkazdém zapnuti masiny, které se tinllgg presna poloha
sani w¢i fréze

N — vychozi bod pro odéovani délek nastraj

W — nulovy bod obrobku —ipsny bod obrobku od kterého se programuje — stgmovu
programator, Ize gmit kdykoliv béhem programu

2.2 Posunuti nulového bodu

U frézky EMCO je umigh paiatek soéadného systému ,M“ na levémiganim rohu
pracovniho stolu. Pro nas je ovSem vhgéinbod na dna@elisti swraku, ktery je osazen na
stolu stroje. Od tohoto bodu budeme nadale progvamolromuto posunu ,M“ikame
nulové. Tedy ,M — W*, Toto posunuti mameéegdefinované a mohou byt a¥fti. Znali se
654 — 657. Jsou ulozeny v systému A libo¥osin je vyvolavame dle vhodnosti (nemusime
mit osazen srak pouze hranatyméelistmi ale nafiklad celistmi na valcové sa@asti).
Tento ffikaz zadavame na &tku kazdého programu.

Posunuti nulového bodu z @ku sosadného systému stroje ,M“ do nul. bodu obrobku ,W*



2.3  Sowadny systém
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U stroje ovladame 3 osydkteré typy straj jsou i vice 0sé) X, Y, Z“.

Osa ,X“ — probih&a podélfpdni hrany stolu, zarovna kladné hodnoty dle ohrazk
Osa ,Y“ — probiha kolmo ke stolu, zarovna kladndinaty dle obrazku.

Osa ,,Z" — ukuje hloubku frézovani! Zaporné znaménka:auye doli, kladné nahoru.

Absolutni programovani

je vztazné k ptatku sowadného systému, tedy bod ,M“ p@pact k bodu ,W* pokud
pouzijeme funkci posunuti G 54 — G 57. Programovt&aly probiha &i tomuto bodu G 90.

N10 XO YO
N20 X30 YO
N30 X60 YO




Prirastkové (inkrementalni) programovani ,1“ G 91

Neprogramujemeiti jednomu bodu, aleti poslednimu pouzitému.
To znamena4, Ze programujeme pougeiptek od posledniho.

N 10 XO YO

N 20 X30 YO

N30 G91X30 YO

Nastrojova data

Ke kazdému nastroji, ktery je pouzivan strojetiigzujeme ufita data jako jsou:
¢islo: zn&i se pismenem ,T1....T10“,

délka néastroje: zrté se pismenem ,L + HODNOTA (délku néstroje je zapbi odngtit a
vyjadiuje hodnotu mezi bodem ,N“ — vztazny bod nastrofgpikou nastroje, pologr: zn&i
se pismenem ,R".

Tyto data se zapisuji do tabulky nastrojovych da, které je pak vyvolavame. V této
souvislosti mluvime o takzvanych korekcich. Na pumio nastroje. Znamend to, Ze
programujeme hodnoty, které jsou na vykrese, ararogsdm doptitava drahu odskenou
praw o polon#r nastroje.



3. POPIS TLACITEK

3.1

Klavesniceridiciho systému, digitizér
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3.2 Funkce tla&itek
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Primy skok do provozni ablasti "Stroj"
Navrat dovysSihomenu
Rozsireni horizontalnich softtlacitek v jednom menu

Prepnutido zakladniho menu (volba provozni oblasti)

Pri opétovnem stlaceni tlacitka navrat do predchazejici provozni
oblasti

QOdhlasenialarmu

Vyvolaniinformace k aktualnimu provoznimu stavu - je funkéni jen

na

tehdy, je-li v dialogové fadce zobrazeno "i".

Volba okna (je-li na obrazovce nékolik oken)

Zadavanitlagitky je funkéni jen pro zvolené okno.
Kurzor nahoru/dold

Kurzor vievo/vpravo

Strankovani vpfed/zpét

Mezemik

Vymazani (Backspace)

Tlacitko vybéru/ Toggletaste

+ Tlacitkoprovybér prednastavenych hodnotvzadavacim datovem
poli, které jsou oznaceny timto symbolem tlacitka

+ Aktivuje/deaktivuje pole vybéru
<] (@ = aktivni
[ ] () =neaktivni

Editacni tlaitko / Zpé&t (Undo)

+ Prepnutivtabulkacha zadavacich datovych polich do editaéniho
rezimu

+ Undo-funkce pro prvky tabulky a zadavacich poli (pfi opusténi

pole timto tlagitkem neulozi se hodnota do paméti, nybrz vyvola
se opét piedchazejici hodnota)

Skok na konec fadku (konec listu)

Zadavacitladitko

+ Prevzetieditované hodnoty
+  Adresar oteviit/zaviit

+ Dataotevfit

Shift-tlacitko
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3.3  Rozdleni obrazovky

£ WinNC SINUMERIK 840D MILL (c) EMCO I ]

) R \PROG\MPF_DIR
'@) I\3 g |ELimeE

Mascl{ﬁ |Kana|1

@

Kanal RESET

Programm abgebrachen

Y 111.140 mm a7 0.000
@

Z 218425 mm 0.000

5 0.000 grd 0.000

Leistung [%]

0.000  Lifmin

0.000 Lmin

0.000

grd

100.000 %

pm

vor angewahltes Werkzeug:

p2

GO

Go1

1 Ukazatel aktivni provozni oblasti

2 Ukazatelaktivniho kanalu

3 Pracovni rezim, jestlize je aktivhi podpracovni
rezim téz se zobrazi (napi. REF, INC)

4  Cestaanazevnavolengho programu

o

Stavkanalu

6  Provoznihlasenikanalu

7 Stavprogramu

Ukazatel stavu kanalu (SKIP, DRY, SBL, )

9 Radka alarm a chybowych hlageni

10 Pracovniokno, NC-ukazatelé

Zde seobjevipracovniokna, kterajsouk dispozici

ve zvolené provozni oblasti (program-editor) a
NC-ukazatelé (posuv, nastroj).

11 Zvolenéoknoje oznatenooramovanim, hlavova
fadka tohoto okna je oznatena inverzné.
Zde je funkZni zadavani z panelu obsluhy.

12 Vertikalni softtlacitka
Téchto 8 poli ukazuji funkce vedle (vpravo)
umisténych tlacitek (na PC: Shift F1..F8).

o

16

17

J—

UkéaZe-li se tento symbol je tIaEitkol J aktivni

(moZny navrat do vySSiho menu).
Dialogovafadka s pokyny pro obsluhu

UkéZe-li se tento symbol, je tlacitko aktivni

( informace k dispozici).

Horizontalni softtlacitka
Téchto 8 poli ukazuje funkce dole (pod nimi)
umisténych tlacitek (na PC: F1._F8)

UkéZe-li se tento symbol, je tlacitko| > | aktivni

L

(dalSifunkce softtlacitek viétofadce k dispozici).

11



4. OBSLUHA

4.1  Pracovni rezimy

Rozeznavameitzakladni rezimy:

JOG - réni provoz — slouZi pro sigeni stroje a nimu posunu ketena

MDI — poloautomaticky rezim — spousti jednoraz@adané fikazy v blocich a bez nutnosti
vypisovat cely progranRizeni provedeme titkem START.

AUT — automaticky rezim — spousti automaticky (plin béh programu. Program zde
navolime a spoustime a toddplynule, nebo po&te.

Tyto programy volime kil pomoci SOFT tl&tek, nebo naiepin&i pracovnich reZir.

4.2  Najeti referertniho bodu

Provadime po kazdém sp&dt stroj najede iffgddefinovany bod v pracovnim prostoru
stanoveny vyrobcem a ziska tidfepnou informaci o poloze.

Najeti mizeme provéét po jednotlivych osach neboigpin& prac. reZzini dame do polohy
REF a zmé&kneme na sgrove tl&itka na panelu.Toto opakujeme i u ostatnich os.

nebo pomoci klavesy. Reference na ovladacim pakdiunajede do referéniho bodu ve
vSech osach najednou.

4.3 Manualni pojezd sani

provadime v rezimu JOG, a pomociitak —X, +X, -Y, +Y, -Z, +Z
pohybujeme stolem v.odpovidajicich&eth a rychlost posuvu volimégpin&gem posuvu

100
110

20

'l"l'lll Il"'|l."' .'I.D
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4.4  Oblast obsluhy

SOFT tl&itka F1 MACHINE (Stroj)

Zobrazi se saadnice o0s, jejich @beh, aktualni Bzici blok atd. Tuto obrazovku pouzivame
vétsinou jako informativni.

F2 PARAMETR

V této oblasti zadavame a editujeme data pro progra nastroje. Ve vodorovné ksse
zobrazi nabidka dalSich SOFT¢itak.

TOOLOFSET (nastrojova data)

V oblasti editujeme a vyt¥éime nové nastroje.

T Numer €islo nastroje)

Nastroj ma fifazenccislo, pod kterym je vyvolavan v programu
Priklad: N 10 T1 D1.

D Numer €islo korekce)

Kazdy nastroj mize mit gitazeno gkolik korekci, dochazi k tomu, pokud je pouzivawo pr
vice operacidelni fréza - pouzijeme i jako srazeci). V tomtdgppc pii ¢elnim frézovani
pouzijeme korekci D1 (korekce ®alo) a g sraZzeni D2 (korekce nadgmér).

TOOLTYPE (Typ nastroje)

V tabulce se vybere typ nastroje (vrtéklni fréza, drazkovaci fréza atd). Kazdy typ mgevo
¢islo.

Tlacitky TNO+ nebo TNO

Pohybujeme po nastrojich 8ram nahoru nebo dinl

Tlacitky DNO+ nebo DNO

Pohyb po korekcich aktualrzvoleného nastroje smem nahoru nebo dil
DELETE

Slouzi pro mazani nasttopebo vybrané korekce nastrppo jeho zmé&nuti na svislé list
se objevi 3 moznosti:

DELETE TOOL

Mazani nastroj

DELETE CUTTING EDGE
Vymaze ogi

ABORT (prerusenti)
OVERVIEWS (gehled)

Zobrazuje seznam nastiipjpro jeho otekeni na g najedeme a potvrdime OK. Lze zde i
nastroj smazat.

NEW (novy)
SlouZi pro vytveéeni nového nastroje nebo korekceiipsPo oteveni se zobrazi nabidka
S moznostmi tvorby

13



NEW TOOL EDGE (nové o)

Zadame, ke kterému nastroji a jaky typipgiotvrdime ,,OK".

NEW TOOL (novy nastroj)

Zadamezislo nastroje a afh zvolime typ, potvrdime ,,OK".
DETERMINE COMPENSATION (pevzeti korekce)

Slouzi pro automatické odiffeni nastroje (popsano v j&eni stroje”)

F3 — SETING DATA (nastaveni dat)

V této sloZce nastavime:

WORK AREA LIMITATION (omezeni praci prostoru)

JOG DATA (louzi pro nastaveni rychlosti posuvurpanuélnim pohonu)
SPINDLE DATA (data veten)

FEEDRATE DRY (zruseni posuvu)

STARTING ANGER (Uhel prdezani zavit)

Tyto nastaveni se probiraji a#i plubSim seznameni se strojem.

F4 WORK OFFSET G54 — G57 +igeeni.

Délky nastraj — posunuti nulového bodu ,M“ na ,W*".

Nastrojem T10 najedeme na narazeéikm (péipravek k odmrovani vySky nastrd).

Poté co seifpravek rozsviti —igpneme na PARAMETR — NASTROJE — NASTROJ 10
DETERMINE COMPENSATION - zvolit osu ,Z" a zapsatdmotu,

Takto séidim i ostatni ndstroje na vSech pozicich.

Tyto hodnoty zné& délkovy rozdil mezi nastrojeth 10 (T10) a vSemi ostatnimi.
Nastrojem T10 najedu na dgelisti (pomoci papirku) a zapiSu pomoci

PARAMETR — WORK OFFSET do G54 (G55, G56, G57) dled, jakéelisti pouzivam.

Posunuti sédime i v osach X, Y* pomoci kmi sondy, kdy upneme dilec, na ktery pomoci
této sondy najedu na bokef{o) a zohledni se jeji polam UloZeni je stejné do G54 ...57
jako se provaglo u délky.

VySku materidlu v programu zadavame poté pomockdenTRANS Z, a dana vysSka
materialu, tato funkce je dasné (programové) posunuti nulového boiiti G54...... Gb57.

OBLAST OBSLUHY PROGRAM F3

V této oblasti vytvEime a upravujeme program s@sti.

TYPY PROGRAMJ

MPE PART PROGRAM (program s&asti)

Hlavni program, ve kterém vytkigne pomoci blok (jednotlivychiadki) programu.
SPF SUBPROGRAM (podprogram)

Tento program vytydme a ukladame odténé od hlavniho programu, abychom ho mohli
opakovas vyvolavat.

14



WORKPIECE (obrobek)
V souvislosti s obsluhou progra@nale mluvime o adreiave kterém jsou uloZzeny programy.
CYCLES (cykly)

Cykly jsou také podprogramy, které jsou ugdgdefinované. Do takovychto cyktloplnime
pouze hodnoty, jako né&jglad hloubka, $ka, uhel natéeni, fezné podminky atd.
Preprogramované cykly nelzeémit, ale Ize vytvéet takzvané uzivatelské cykly, které si
uzivatel libovolr¢ nastavuje.

4.5  Sprava programi

TYPY ADRESARU

MPF — hlavni program

SPF — podprogram

TOA — parametry nastroje

UFR — posunuti nulového bodu
INI — inicializacni soubor

DIR — vSeobecny adresa

WPD - adreséobrobki

COPY (kopirovat)

Nastavime kurzor na soubor, ktery chceme kopiravatiskneme COPY, tento soubor se
ozna&i jako zdroj pro kopirovani.

PASTE (vlozit)

Pokud mame ¢ktery soubor ozrin pro kopirovani, otégme adrega kam chceme
kopirovat a stiskneme PASTE.

Jest se nas systém zeptd, jestli ma byt jméno kopivarsouboru stejné — pokud ano, tak
stiskneme ,,OK", pokud chceme jiné jméno souborui$ape jej do okénka a teprve poté
~OK".

RENAME

Prejmenovani, kurzorem na soubor, ktery budeme upedvastisknout RENAME. v okénku
vypsat novy nazev a ,,OK".

DELETE (mazat)

Mazat mizeme pouze soubory se kterymi se nepracuje. Kureaeesoubor, ktery
chceme odstranit — stisknout DELETE, potvrdit béppsti otazku a ,,OK".

ENABLE (uvolnéni)

Program niZzeme kopirovat, mazat aggmenovavat pouze je-li uvain, k tomuto slouZzi
ALTER ENABLE".

15



4.6  Vytvoreni programu

Zde vytv&ime novy program — otéeme adresa,WORKPIECE", stiskneme ,NEW"“ a
zadame nazev noveho programu.

WORKPIECE (vytvdeni adresé)

Také mizeme hovéit o projektu. Bi jeho stisknuti se zobrazi seznam uloZenych olirobk

Stiskem ,NEW" vytvd@ime novy a do zobrazeného gk napiSeme nazev — ,OK".

Pro lepsi orientaci je dobré vyuzZivat adiea&ORKPICE". A pod touto sloZkou vytvét
hlavni programy a podprogramy.

4.7  Editace programu

program vytvéime pomoci blok, to jsou jednotlivéradky programu, pro ighlednost je
muZzeme nechatdbslovat. Jednotlivé bloky fizeme kopirovat, mazat, vkladat, regislovat.

MARK BLOK (oznaieni bloku)
Po nastaveni kurzoru na blok stiskneme MARK BLOK.
COPY BLOK

Oznaeny blok pomoci tohoto ttétka uloZime do mezipatti. MuZzeme kopirovat i mezi
jednotlivymi programy.

INSERT BLOK (vloZit blok)

Na ozngené misto za pomoci tohotodiltka vioZzime blok.
RENUMBER (fresislovani)

Provadime fecislovani.

CLOSE (ukogit, zawit)

Zavieme a uko&ime dany program.

16



4.8  Simulace programu

Pti vytvaieni programu lze kontrolovat spravnost postupubgyipp nastraj.

Mizeme volit dva zfisoby simulace 2D ZOBRAZENI takzvantAROVOU GRAFIKU a
nebo 3D ZOBRAZENI, kde vidime model obrobku i négr ktery ho opracovava.

2D ZOBRAZENI

Béhem programovani stisknemecitko ,SIMULATION" (simulace) — obrazovka se zmi —
pomoci tl&itka START simulaci spustime.

BARVY CAR A CO ZNAMENAJI:

swtle zelena — drdha pojezdu pracovnim posuvem

tmaw zelena — draha pojezdu rychloposuvem

Zluty kitiz — symbol nastroje

modra — pomocnéary

Tla¢itko ,RESET" — simulaci vratime do vychoziho stavu.

~SINGEL" — pri aktivaci musime kazdy blok potvrdit Hitkem START — simulace pastach.
ZOOM+, ZOOM- z\tSujeme nebo zmensSujeme obraz.

LEDIT* — pomoci EDIT se vracime do okna pro tvorprogramu. Musimeigd tim ovSem
simulaci resetovat.

3D ZOBRAZENI - 3D VIEW

Tlacitko nas pesouva do zobrazeni modelu obrobku. Jeho velike&tm musime nastavit
pomoci SOFT tlkéitka WORKPIECE (obrobku). Zde nastavime vyskukisi hloubku,
vysunuti z¢elisti atd. a potvrdime ,,OK"“ nebo dame zrusit ,BRT".

Takeé zde vybirame nastroj, ale pouze pro simulg@éitazujeme mu barvu.

To je dilezité, protoZze jakou barvu bude mit nastroj, takowarvou se zbarvi plochy
obrobené timto nastrojem. Tedy po zkduti ,TOOL" (nastroj) se zobrazi tabulka. Leva
nam zobrazuje navolené nastroje. Jsdéislované 1001 — 1010. A prava nam ukazujegvyb
totoznych nastraj, jako jsou vrtakygelni frézy, drazkovaci frézy atd. Pokud chcemeratn
nastroj, oznéime v levé tabulce, ktery tak, alipdek byl zvyrazény. Poté zvyraznime
nastroj v prave tabulce a pomociittha

TAKE TOOL (néstroj pevzit) se nam Zobrazi se uz jako navoleny v lebéltz.
REMOVE TOOL

Odstrarni navoleného néastroje z tabulky.

ASING TOOL COLOUR (pevzit barvu nastroje)

Zvyrazreénim fadku s nastrojem a zmou hodnoty v okénku siglusnou barvou (pouzivame
¢islo 0 — 255) volime kombinaci odstinu a barvy bar@stroje, ktera se zobrazi vedle. Pokud
s barvou souhlasime, ztkdheme ASING TOOL COLORS a barva se naititgali k nastroji.
Tabulku uzateme ,,OK*“.
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4.9 Ukladani a tisk dat

Tato oblast nam slouzi pro nahrani nebo vyhrani dat

Tlacitko ,PRINTER" (tiskarna) soubor Ize vytisknout,

Tlac¢itko ,DRIVE" (disketova jednotka) — Ize uloZzit nasletu nebo nahrat z diskety.
NASTAVENI DISKETOVE JEDNOTKY

Stiskneme ,DRIVE" — SET. V okhzvolime FLOPPY (disketa) nebo FREE DIRECTORY
(volny adres® a potvrdime ,SAVE SETTING" €imzZ uloZime nastaveni do patin

READ — IN DATA (data naist)

Zvolime ,DATA IN“ (nahrat) — tl&itko RS 233 ¢ USER poté ,DRIVE" a zobrazi se soybor
které je mozno r@ast — vybereme soubor adltkem potvrdime. JeStse nas program zepta,
pod jakym jménem soubor uloZzime do adresBlasleduje potvrzeni ,,OK".

Data — nastrojova data, R-Parametry, nulova posunut
WORKPIECE (projekty)

PART PROGRAM (programy s@asti)

SUB PROGRAM (podprogramy)

Tlacitko STOP — peruSime né&tani.

Tlacitko BACK — zgit do nadazeného adresa

SEND DATA (data vyhrat — ulozit)

Zvolime ,DATA OUT" (data vyhranit),

Tlacitko ,RS 232 C USER" — ,DRIVE" — poté zvolime typat] ktera chceme ulozZit -
S TART" — potvrzeni nazvu souboru — ,,OK"

BACK — zpt do vySSiho adresa
STOP — zastavimegnos dat.
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5. PROGRAMOVANI

5.1 Z&kladni prehled prikazia ,G*

PRIKAZ

GO
Gl
G2
G3
G4
G40
G41
G42
G54 - G57
G90
G911
G96
G97

VYZNAM

rychloposuv

posuv

kruhova interpolace ve g hodinovych raicek
kruhovd interpolace proti g hodinovych rdicek
prodleva

vypnout kompenzaci pol@énu nastroje
zapnout kompenzaci poldm nastroje vlevo
zapnout kompenzaci poldm nastroje vpravo
nastavitelné posunuti nulového bodu
absolutni programovani

[Firastkové programovani

konstantniezna rychlost

zruSeni konstantfézné rychlosti

5.2  Hehled prikaza ,M*

MO
M1
M2
M3
M4
M5
M6
M8
M9
M17
M30
M71
M72

programovy stop

volitelny stop

konec programu

start ¥etena (ZAP) ve simu hodinovych rdicek
start wetena (ZAP) proti siru hodinovych raicek
stop vetena (VYP)

vymena nastroje (musi byt v samostatd&y
start chlazeni

stop chlazeni

konec podprogramu

konec hlavniho programu

ofukovéni ZAP

ofukovani VYP
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5.3  Hehled cykia

PRIKAZ

CYCLE 71
CYCLE 81
CYCLE 82
CYCLE 83
CYCLE 84

CYCLE 840

CYCLE 85
CYCLE 86
CYCLE 87
CYCLE 88
CYCLE 89
CYCLE 90
HOLES 1

HOLES 2

LONGHOLE

POCKET 1
POCKET 2
POCKET 3
POCKET 4
SLOT 1
SLOT 2

VYZNAM

celni frézovani

vrtani, navrtavani
vrtanigelni zahloubeni
vrtani hlubokyched

fezani zavitu zavitnikem bez délkové kompenzace
fezani zavitu zavitnikem s délkovou kompenzaci
vrtaci cyklus 1

vrtaci cyklus 2

vrtaci cyklus 3

vrtaci cyklus 4

vrtaci cyklus 5

frézovani zavitu

otvory wack

otvory na kruznici

dlouhé drazky na kruznici
frézovani pravouhlé kapsy
frézovani kruhové kapsy
frézovani pravouhlé kapsy
frézovani kruhové kapsy
drazky na kruznici

kruhova drazka
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5.4  Vzorovy program

Jak bylo popsano vigedeslych kapitolach, program byinzatinat posunutim nulového bodu
G54...G57 ¢imZ posuneme nulovy bod talisti swraku.

Abychom ntli povrch obrobku jako nulovy, vyuZijemeigazu ,TRANS Z“, cozZ je déasné
posunuti nulového boduisi G54....G57.

Prikaz ,MSG*

Do programu pro jehoiphlednost a orientacébem programovani a spast mize
vkladat text. K tomu vyuzZivameigaz ,MSG". Text vlozime za tentdiiiaz do  kulatych
zavorek a v uvozovkach.

Nasleduje vyvolani nastroje

T1 az T10 a k &mu prifazena korekce ,D“. Kazdy nastrojiie mit i vice korekci. Vyuziva
se toho, kdyz jeden nastroj pouzivame pro viceampePomoci Pkazu T, D vyvolame pouze
hodnoty korekci prazené k danému nastroji, ale feedoslo k jeho skutaé vynené.

Pro vymeénu je girazena funkce ,M6“ — vyina nastroje.

Hlavi¢ka vzorového programu by protcita vypadat asi takto
NO1 G54- posunuti nul. Bodu, deelisti s\wraku

NO2 TRANS Z- daiasné posunuti ifslusné ose

NO3 MSG (¢elni fréza) — text ktery se zobrazi péhu programu
NO4 T3D1- nateni nastrojeislo T3 a korekce D1

NO5 M6 - skuténa vynena nastroje (ot@ni revolverové hlavy)

Jako dalSi krok wime podminky pro frézovani pouZzitintikgazu G97 — zruSime konstantni
feznou rychlost a nadale budemeéawatieznou rychlost velikosti oték ,S*.

Piikazem ,M3" — roztgime weteno pravotévymi otatkami.

NO6 G97 S1000 M3- zruSeni konstiez. rych. Navoleny otky 1000/min a spudhi
pravota@ivymi ot&kami.

Drahy nastroje mohou byt:
linearni — pimocaré, kruhové — pohyby po kruznici
P¥ima interpolace GO, G1

GO — pikaz znamena pohyb rychloposuvem, timto posuvéesguvame nastroj, pokud
neobrabi — zkracujeme tim dobu frézovani.

G1 — pracovni posuv, pouzivamié gbrakeni. Tento pikaz musi byt dopkn piikazem

.F*— posuv a jeho hodnota nag-250 — 250 mm/min.

NO7 GO(rychloposuv)X30 Y30- rychloposuvem sef@mistime z vychoziho bodu
X30 Y30

NO8 Gl(prac. posuv)

X50 Y50 F 300~ prac. posuvem posune k bodu X50 Y50 rychlofdh@d/min.
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5.5  Kruhova interpolace G2, G3

G2 - ve snru hodinovych raicek
G3 — proti smiru hodinovych rdicek
Programovani pomoci pateiniho a koncového bodu a poldm kruznice

Priklad:

N10 G1 X10 Y10 F200
N15 G2 X40 Y40 CR=+30F200
N20 G1 X50 Y50 F200

40

C

10

10

40

LA
o

Pracovnim posuvem ,F* line&tnz bodu (X0;Y0) do bodu (X10;Y10), ktery je ¢@ikem
oblouku, zde zadame G2 po &un hodinovych rticek a soéadnice koncového bodu v osach
X, Y.

Na konci bloku zadavame pol@nmkruznice CR = +30. Znaménkocuje:
CR =+ do 180vcetrs

CR =-nad 180

Timto zpisobem nelze vytuit uzawenou kruznici.
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5.6 Srazeni zaobleni

SRAZENI — gikaz CHF — udava velikost srazeni hrany, sraZersi iyt symetrické,

ob¢ vzdalenosti musi byt stejrdlouhé.

. i
B
N
t
2| 7
=
T f
10

N10 G1 X10 Y10 F200

N15 G1 X10 Y4 CHF =5

N20 G1 X50 Y40

Z bodu (X0, Y0) posuvem F20Ggsun do bodu (X10;Y10) lineafmlo C, zde programujeme
jako by byl roh ostry a nakonec tohoto bloku vlogisrazeni CHF = 5, v dalSim bloku
programujeme koncovy bod (X50;Y40).



ZAOBLENI - piikaz RND — udava polo#n zaobleni, a je tangencialnim napojenim.

10

10

LA
—
—

Priklad:

N10 G1 X10 Y10 F200
N15 G1 X10 Y40 RND =5
N20 61 X40 Y40

Je to stejné jako u srazeni, na konci bloku NiiEagime zaobleni RND = 5 a udava nam
radius zaobleni. Zaobleni a sraZzeni nemusi bytaokoe pouze na pravouhlych konturach.
Oke¢ funkce funguiji, i kdyz ramena sviraji uhel.

FUNKCE G4

Casova prodleva, tuto funkci vyuzivame prosiggni zapichu, fechod, pesnost. Program
zastavi posuv, aleeteno astava roztdeno. Jsou dvmoznosti wit prodlevu pomoci

F - prodleva v sekundach, S - prodleva n&epotaek
Priklad:

N30 G4 F3- v tomto bloku se posuv zastavi na bodu 3 sekund.
N40 G4 S106- posuv se zastavi ha dobu, dokudisten 100x neoto.
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6. CYKLY VRTACI

Muzeme je rozélit na dw oblasti — vrtaci a frézovaci. Je to v podstatedefinovany ukon,
ktery se sklada z parametV tabulce pifazujeme k paramétm hodnoty dle nasi piaby.
Spousta paraméiise i v odliSnych cyklech opakuje.

6.1  Cyklus vrtani a navrtani CYKLES 81
Cesta  SUPORTPDRILING » DRILING CENTERING F2

Parametry:

RTP — zptna rovina — rovina, kam se ma vratit nastroj pongkni cyklu. Udava se hodnota
nad materialem.

RFP — referefini rovina — plocha obrobkugtsinou tedy zadavame RFP =0

SDIS — bezpénostni vzdalenost — je to vzdalenost od povrchwlahr na kterou rive stroj
dojet rychloposuvem (zkracugas). Kdyz se nastroj dostane na tuto Uiicagtomaticky zvoli
navoleny pracovni posuv — riap200.

DP — celkova hloubka otvoru — zadavame v absolutrfiodnotach, fevazi tedy se
zapornym znaménkem.

DPR — celkova hloubka otvoru — ovSem v tomtéippE zadavame relativni hodnotu.
VétSinou tedy bez znaménka.

Pozn: pokud zadame ®bloubky plati ,DPR".

== (50

-p (5]
I RTP
— —|— RFF
,I ¥ _."I: "i E %
By i I:] P

DTP (CYCLES2)
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6.2 Cyklus vrtani se zarovnanim CYKLES 82

Cesta SUPOR™ DRILING » CENTER DRILING F3

Parametry:

RTP — zpétna rovina — rovina, kam se ma vratit nastroj pong&ni cyklu. Udava se hodnota
nad materialem.

RFP — referekini rovina — plocha obrobkugisinou tedy zadavame RFP =0

SDIS — bezpénostni vzdalenost — je to vzdalenost od povrchwlohr na kterou frize stroj
dojet rychloposuvem (zkracujas). KdyZ se nastroj dostane na tuto Uligwvaeutomaticky
zvoli navoleny pracovni posuv — fap200.

DP — celkova hloubka otvoru — zadavame v absolutrficdnotach, fevazr tedy se
zapornym znaménkem.

DPR — celkova hloubka otvoru — ovSem v tomtéippE zadavame relativni hodnotu.
VétSinou tedy bez znaménka.

DTP — prodleva v sekundach naeédotvoru. Ri dosazeni dna nastrojigrusi posuv na
poZzadovanou dobu a az poté vyjede do RTP. SlooZiaisteéni dna dr.

U téchto cykh musime jiz ped jejich spughi stat nad ge&dem diry.

=> G0

' - G
Z I

Pridad. DTE{CYC LES2)

N20 GO X40 Y40~ najeti na ged vrtani

N25 CYKLES 82 (vyvolani cyklu vrtani) RPT 30 — Zma rovina 30mm nad povrchem
RFP = 0- rovina obrobku

SDIS 2- bezpeénostni vzdalenost 2 mm nad povrchem obrobku

DP -20- celkové& hloubka absoluin

DPR 20- celkova hloubka relatien

DTP 3 - prodleva na dhdiry

N30 GO 2100 M5
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6.3  Cyklus hloubkového vrtani CYKLES 83

Cesta SUPORTP DRILING » DEP HOLE DRILING F4 (stejné jako cyklus 82 +)

Parametry:

RTP — zpétna rovina — rovina, kam se ma vratit nastroj pong&ni cyklu. Udava se hodnota
nad materialem.

RFP — referekini rovina — plocha obrobkugisinou tedy zadavame RFP =0

SDIS — bezpénostni vzdalenost — je to vzdalenost od povrchwlohr na kterou frize stroj
dojet rychloposuvem (zkracujas). KdyZ se nastroj dostane na tuto Uligwvaeutomaticky
zvoli navoleny pracovni posuv — fap200.

DP — celkova hloubka otvoru — zadavame v absolutriiodnotach, fevazri tedy se
zapornym znaménkem.

DPR — celkova hloubka otvoru — ovSem v tomtéippt zadavame relativni hodnotu.
VétSinou tedy bez znaménka.

DTP — prodleva v sekundach nacédotvoru. Ri dosazeni dna nastrojigrusi posuv na
poZzadovanou dobu a az poté vyjede do RTP. SlooZiaisteéni dna dr.

FDEP — prvni hloubka vrtani absolutn
FDPR — prvni hloubka vrtani relati¢n pouzivame pokud neni shodna s FDEP
DAM — hodnota zmenSovani — o tuto hodnotu se zmekaape dalSi zavrtani oproti FDFP.

DTS - ¢asova prodleva v sekundach — nastroj odjad&gzdém pisuvu mirg nahoru a az
po prodle¥ vykona dalSi fisuv.

FRP — faktor posuvu — naprogramovany posuv lez timdgop/nim vrtani sniZzovat rozsah
0,001 - 1.

VARI — druh obrééni.

VARI - 0 zlomeniitisky — po kazdémifsuvu nastroj odské o 1 mm nahoru, aby s&igka
zlomila, zde plati téasovéa prodleva.

VARI = 1 odstraani tfisek (vyplach) — po kazdéntipuvu nastroj vyjede az na ref. rovinu a
tim dochazi k odstrani trisek.

27 VARI=0 VARI=1
i 1 RTP 8 e
; & reresois I I ———
RFP -
‘ DTS
% oTe X r DTP
\,;LL‘. FOEP X t IT mm x
g DTP
Al £ _ Xl
&

T
bt

v
]
=
o
=
=

2
k4

OF
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Priklad:

N40 G1 X40 Y80
N45 CYKLE 83
RTP 30
RFP O
SDIS 2
DP  -55
DPR O
FDEP -6
FDPR O
DAM 1
DTS 1
FRP
VARI 1
AXIS 10SAX 3
20SAY
30SAZ
N50 GO X60 Y40
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6.4  Cyklusiady otvora HOLES 1
Rada otvoit HOLES 1 a otvory na kruznici HOLES 2, CYCLE 801eotvori

Pomoci &chto funkci program najede ndedem zadané polohy a v kazdé poloze provede
vrtaci cyklus,

Vyvolava se pikazem MCALL gidanym ged vrtaci cyklus,
Ukorkuje se pikazem MCALL samostatiwv bloku za HOLES 1,...HOLES 2, CYCLE 801

Rada otvori HOLES 1 F1
Cesta DRILING » HOLE PATERN» HOLES 1
V tabulce zadavame parametry:
SPCA - vztazny bod v ose X
SPCO - vztazny bod v ose Y
STA1 — uhekady otvofi ve vztahu k ose x
FDIS — vzdélenost prvni otvoru od vztazného baddavame inkrementain
DBH — rozt€ mezi otvory
NUM — pcaiet otvoki

Priklad:

N30 G1 X10 Y10 F200
N35 MCALL CYKLE 81
RTP =30
RFP =0
SDIS =2

DP =-5
DPR =0
N40 HOLES 1
SPCA =10
SPCO =10
STA1=0

FDIS = 0 %
DBH = 10
N42 MCALL NUM = 5

N45 G1 X10 Y20 F200

Hloubka dér 5 mm
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6.5  Cyklus otvory na kruznici HOLES 2

Cesta SUPORTP DRILING » HOLE PATERNM» HOLES 2

Parametry:

CPA — sted kruznice v ose X

CPO - sted kruznice v ose Y

RHD — polongr kruznice na které lezi otvory
INDA — Ghel @leni

NUM — pcet otvoki

Priklad:

N60 G1 X20 Y20 F200
N65 MCALL CYKLE 81
RTP =30
RFP =0
SDIS =2

DP =-5
DPR =0
N70 HOLES 2
CPA =20
CPO =20
RAD =10
N75 MCALL
N80G1X30Y 30

40

90°

&5

G

-8

20

20
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6.6  Cyklus pole otvofi CYKLUS 801

Cesta SUPOR® DRILING» HOLE PATTERNP GRID PATERN

Parametry:

SPCA - sted prvniho otvoru od nul. bodu absokutnose X
SPCO- sted prvniho otvoru od nul. bodu absokitnose Y
STA1 - uhel natéeni pole vztazeno k ose X

DIS 1-rozt& otvori v ose X

DIS 2 - rozt& otvoru v ose Y

NUM 1 — pcet otvofi v ose X

NUM 2 — pciet otvoki v ose Y

N80 G1 X10 Y10 F200

N85 MCALL CYCKLES81
RTP =30
RFP =0
SDIS =2
DP =-10
DPR =0

N90 CYCLES801
SPCA =10
SPCO =10
STA1=0
DIS1=10
DIS2=10
NUM1=5
NUM 2 =5

N95 MCALL

N100 GO X0 YO




7. CYKLY FREZOVACI

7.1  cyklus dlouhé draZzky LONG HOLE

Cesta SUPORTP MILLING » GROOVE3 ELONGATED HOLE

Parametry:

RTP — zptna rovina
RFP — rovina obrobku
SDIS — bezpénostni rovina
DP — hloubka drazky absolutn
RUM - pcaiet drazek
LENG - délka drazky
CPA — zaatek v ose X
CPO — sted drazky v ose Y
RAD - polongr kruznice, na jejimz okraji Ize drazku umistitkpd vytv&ime
pouze 1 drazku, RAD =0
STA 1 - Uhel vztaZzeny k ose X
INDA — Uhel se¥eni mezi dalSimi drazkami
FFD — rychlost posuvu doi&ly
MID — maximalni hloubkaifsuvu
U dlouhych drazek,, musime pouZzit nastroj o stejp&méru, jakou chceme 8u drazky.
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Priklad:

N20 G1 X10 Y10

N25 LONGHOLE
RTP =30
RFP =0
SDIS =2
DP =-10
DPR =0
NUM =1
HOLENG = 40
CPA =10
CPO =10 60
RAD =0
STA1=0
INDA=0 40
FFD = 150
FFP1 = 250
MID =2

N30 G1 X0 0 F200

30

7Y

10

Pokud chceme vytv¥at dlouhé drazky na kruZznici, pouzijeme stejny ppst doplnime radius
kruznice (RAD), uhel rozeeni mezi jednotlivymi drdzkami (INDA) pdipact uhel prvni
drazky vztazny k ose X. CPA, CPO je potie@dtkruznice, na které jsou drazky rozrérigt



Priklad:

N35 G1 X60 Y60 F200
N40 LONGHOLE

RTP =30
RFP =0
SDIS =2
DP =-10
DPR =0
NUM =4
LENG =30
CPA =60
CPO =60
RAD = 12,5
STA1=0
INDA =90
FFD = 150
FFP1 =250
MID =2

N45 G1 X0 YO F200

120

120

30

1

7

60

AT

1

34



7.2  Cykluscéelni frézovani CYCLE 71

Pouziva seipfrézovani ploch

Cesta SUPPOR™® MILLING » FACE MILLING

Parametry:

RPT — zptna rovina

RFP — referegni rovina

SDIS — bezpénostni rovina

DP — hloubka frézovani absolutn

PA — paateini bodétyiuhelnika v ose X

PO — patateeni bodétyruhelnika v ose Y

LENG - délkactyiuhelnika v ose X

WID - délkactyruhelnika v ose Y

STA — thel natdeni vztazi k ose X

MID — maximalni &ka prisuvu pro hrubovani
MIDA — maximalni S v ose X

WID - délkactyruhelnika v ose Y

STA — thel natdeni vztazi k ose X

MID — maximalni hloubaifsuvu

MIDA — maximalni §ka prisuvu pro hrubovani
FDP — draha pro odjeti od obrobku inkremengaln
FALD — pridavek pro hlazeni

FFP1— popsuv pro obr&ni do plochy

VARI — zpisob obrabni

FDP1 - draha pro odjetiiphlazeni
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Priklad:

N220 T4D1 MG

N230 S1200 M3

N235 GO X-25 Y-25 7240
N240 G1 Z30 F200
N245 CYCLE71

N250 GO X0 YO Z60

RTP =30
RFP =0
SDIS =2
DP =-1
PA=0

PO =0
LENG =120
WID =120
STA=0
MID = 0,5
MIDA =15
FDP =40
FALD =0,2
FFP1 =200
VARI =11
FDP1 =40
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7.3 Cyklus drazky pro pero na kruznici SLOT 1

Cesta
A CIRCLE

SUPORTP MILLING » GROOVESKP SLOTS ON

Podobné jako LONGHOLE, ovSem zde nemusi tfaSdrazky stejna jako mér nastroje

Parametry:

RTP — zpgtn4 rovina

RFP — rovina obrobku

SDIS — bezpénostni rovina

DP — hloubka drazky absolutn

RUM - paet drazek

LENG - délka drazky

CPA — zaatek v ose X

CPO - sted drazky v ose Y

RAD - polorer kruznice, na jejimzZ okraji Ize draZzku umistitkpd vytv&ime
pouze 1 drazku, RAD =0

STA 1 - Uhel vztazeny k ose X

INDA — uhel sekeni mezi dalSimi drazkami

FFD — rychlost posuvu doi&ly

MID — maximalni hloubkaifsuvu

WID - Sika drézky

CRID — sn#r obrakeni
2= G2 po srru hodinovych rticek
3= G3 proti srru hodinovych rdi¢ek

FAL — pridavek pro hlazeni =) pokud prvni frézovani
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VARI — zpisob obrabni
Misto desitek: 1. vyhrubovani az Kgavku pro hlazeni
2. hlazeni
3. vyhrubovani + hlazeni
Misto jednotek:

1. paralel® k prvni sodadnici v jednom sgru

2. paralelg k druhé sotadnici v jednom sgru

3. paralelg k prvni sotadnici se gidavym sngrem

4. paralelg k druhé sotadnici se gidavym snérem

MIDF — maximalni pisuv pro hlazeni

FFP2 — posuv pro hlazeni

SSF- paiet ot&ek pro hlazeni

FALD — pridavek do hloubky pro hlazenicuje velikost pidavku
STA2 — maximalni ponieni

Priklad:

N100 G1 X60 Y60 F200

N105 SLOT1 RTP =30
RFP =0
SDIS =2
DP =-10
DPR=0
NUM =4
LENG =30
WID =11
CPA =60
CPO =60
RAD =10
STA1 =45
INDA =90
FFD =100
FFP1 =200
MID = 2
CRID=0
FAL = 0,2 — pridavek pro hlazeni



VARI = 32 — hlazeni + hrubovani
MIDF = 3,5 — pFisuv pro hlazeni
SSF = 3000 ot&ky pro hlazeni
FALD = 0,1 — Aistatek materialu pro hlazeni
START 2 = 5 maximalni pondeni
N110 G1 X0 YO F200

Paadni frézovani drazek je optimalizovano, tzn., gpm vypdita nejefektivigjSi
frézovani drdzek = provadi se automaticky

Sitka drazky musi byt&tsi nez pimér nastroje, ale maximairdvojnasobna.
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7.4  Cyklus kruhova drazka pro pero SLOT 2

Cesta SUPORTP MILLING »GROOVESKP CIRCUM SLOTS

Parametry:
RTP — zptna rovina
RFP — rovina obrobku
SDIS — bezpénostni rovina
DP — hloubka drazky absolutn
RUM - pa:et drazek
LENG - délka drazky
CPA — zaatek v ose X
CPO - sted drazky v ose Y
RAD - polongr kruZnice, na jejimz okraji Ize drdzku umistitkpd vytv&ime
pouze 1 drazku, RAD =0
STA 1 - Uhel vztazeny k ose X
INDA — uhel sefeni mezi dalSimi drazkami
FFD — rychlost posuvu doi&ly
MID — maximalni hloubkaifsuvu
WID - Sika drazky
CRID — sner obrakni
2 = G2 po smiru hodinovych raic¢ek
3 = G3 proti sn¥ru hodinovych raicek
FAL — pridavek pro hlazeni =) pokud prvni frézovani
VARI — zpisob obrabni

Misto desitek:
1. vyhrubovani az kijfdavku pro hlazeni
2. hlazeni
3. vyhrubovani + hlazeni
Misto jednotek:
. paralel& k prvni sodgadnici v jednom sgru
. paralelg k druhé sotadnici v jednom sgru
. paralel& k prvni sodgadnici se sfdavym snérem

A W DN P

. paralel& k druhé sotadnici se gidavym snérem
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Priklad:

MIDF — maximalni pisuv pro hlazeni
FFP2- posuv pro hlazeni
SSF- paiet ot&ek pro hlazeni
FALD — pridavek do hloubky pro hlazeniduje velikost pidavku
STA2 — maximalni ponteni
AFSL — Uhel rozekeni drazky relativé

N120 GO X60 Y60 Z60
N125 GO Z30 F200

N130 SLOT2

N135 G1 Z60

RFP =0
SDIS =2
DP =-20
DPR =0
NUM =4
AFSL =350
WID =11
CPA =60
CPO =60
RAD =10
STA1=-17,5
INDA =90
FFD =100
FFP1 =200
MID =2
CRID =2
FAL =0,2
VARI =0
MIDF = 3,5

RTP =30

N140 GO X0 YO7.5cyklus pravouhla kapsa POCKET 1

41



7.5 Cyklus pravouhla kapsa POCKET 1

Jeden z nejzakladj$ich cykli pouzivanych p frézovani
Cesta SUPORTP MILLING »POCKET 3 POCKET 1

Parametry:

RPT — zptna rovina

RFP — rovina obrobku

SDIS — bezpénostni rovina

DP — hloubka kapsy absolutn

DPR - hloubka kapsy relativn
LENG - délka kapsy

WID - Sika kapsy

CRAD = radius v rozich kapsy

CPA = sted kapsy v ose X

CPO = stted kapsy v ose Y

STA 1 - thel natdeni kapsy vztazny k ose X
FFD — rychlost posuvu do hlouby
FFP — rychlost posuvu do stran
CRID — sner obrakni (G2, G3)

FAL — pridavek pro hlazeni

VARI — zpisob obrabni

MIDF — pisuv pro hlazeni

FFP 2 - rychlost posuvu pro hlazeni
SSF- ot&ky pro hlazeni



Priklad:

N140 GO X40 Y60 Z60

N145 G1 230 F200

N150 POCKET1
RTP =30
RFP =0
SDIS =2
DP = -10
DPR =0
LENG = 60
WID = 25
CRAD =8
CPA=8
CPO =60
STA 1 =450
FFD = 100
FFP 1 =200
MID = 2
CRID = 2 (G2)
FAL=0,2
VARI =0
MIDF = 3,5
FFP2 = 250
SSF = 3000

N155 GO X0 YO Z60

Kapsy musi mit polosr nastroje stejny nebo mensi nez radius v roziplska



7.6 Cyklus kruhova kapsa POCKET 2

Podobna kapsa jako POCKET 1, odpada uhekeafid STA 1), pidan polongr kapsy

Cesta SUPORTP MILLING » POCKETSP POCKET 2

Parametry:

RPT — zpétna rovina

RFP — rovina obrobku

SDIS — bezpénostni rovina

DP — hloubka kapsy absolutn

DPR — hloubka kapsy relati¥n
LENG - délka kapsy

WID - Sika kapsy

CRAD = rédius v rozich kapsy

CPA = sted kapsy v ose X

CPO = stred kapsy v ose Y

STA 1 - thel nat®éeni kapsy vztazny k ose X
FFD — rychlost posuvu do hlouby
FFP — rychlost posuvu do stran
CRID — snér obrakEni (G2, G3)

FAL — pridavek pro hlazeni

VARI — zpisob obrabni

MIDF — prisuv pro hlazeni

FFP 2— rychlost posuvu pro hlazeni
SSF- ot&ky pro hlazeni

PRAD - polongr kapsy



Priklad:

N160 GO X90 Y50 Z60
N165 G1 Z30 F200
N170 POCKET2

RTP = 30
RFP =0
SDIS=2
DP =-10
DPR =0
PRAD = 20
CPA =40
CPO = 40
FFD = 100 dp“Q
FFP 1 =200
MID = 2

CRID=3(G3)

FAL = 0,3

VARI = 0
MIDF = 2
FFP2 = 250

SSF = 3000
N175 GOX0 YO Z60 80

0

40

40




7.7 Cyklus pravouhla kapsa POCKET 3

Cesta SUPORTP MILLING » POCKET S RECTANG. POCKET

Ok¢ tyto kapsy jsou podobné jakoegeslé, vyuzivaji se wipadech, kdyZ obrabime riap
odlitek. Znamena to, Zeretly kapes jsou jiz obrobeny nahrubo a pouzistigeme.

Parametry:

POCKET 3
RPT — zptna rovina
RFP — povrch obrobku
SDIS — bezpénostni rovina
DP — hloubka kapsy
LENG - délka kapsy
WID - Sika kapsy
CRAD = radius v rozich
PA = sted kapsy v ose X
PO = sted kapsy v ose Y
MID -ptisuv pro hrubovani
STA - Uhel natéeni kapsy
FAL — pridavek pro hlazeni do stran
FALD — pridavek pro hlazeni na 8n
FFP 1- rychlost posuvu do stran
FFD — rychlost posuvu do hloubky
CRID — sne#r obrakni
0 — sousledné
1 — nesousledné

2-G2
3-G3
VARI - desitkové misto 0 — kolmo naest ges GO

1 — kolmo na sed ges G1
2 — po Sroubovici
- jednotkové misto 1 — hrubovani
2 — hlazeni
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MIDA — maximalni §ka prisuvu
AP1 — délka kapsy odlitku
AP2 — Sika kapsy odlitku
AD- hloubka kapsy odlitku
RAD1 — maximalni kyvadlovy pohyb pro zavrtani
DP1- piisuv na otéku pri zavrtani
Jako vyhrubovani je pouzit rozmmodelu POCKET1

Priklad:

N180 GO X40 Y60 Z60

N185 G1 Z30 F200

N190 POCKET 3
RTP = 30
RFP =0
SDIS =2
DP =-12
LENG = 65
WID = 30
CRAD =8
PA=8
PO = 60
STA =45
MID = 2
FAL =25
FALD =2
CRID = 2 (G2)
VARI = 22
MIDA = 2
AP1 = 60
AP2 = 25
AD =10
RAD1 =3
DP1=1

N195 GO YO Z60



7.8 Cyklus kruhova kapsa POCKET 4

Cesta SUPORTP MILLING » POCKET S» CIRCURAL POCKET

Parametry:

RTP — zpitna rovina

RFP — povrch obrobku

SDIS — bezpénostni rovina

DP — hloubka kapsy

PRAD — primér kapsy

PA = sted kapsy v ose X

PO = sted kapsy v ose Y

MID -ptisuv pro hrubovani

FAL — pridavek pro hlazeni do stran

FALD — pridavek pro hlazeni na &n

FFP 1- rychlost posuvu do stran

FFD — rychlost posuvu do hloubky

CRID — sner obrakgni
0 — sousledné
1 — nesousledné

2-G2
3-G3
VARI - desitkové misto 0 — kolmo naest es GO

1 — kolmo na $&d ges G1
2 — po Sroubovici
- jednotkové misto 1 — hrubovani

2 — hlazeni

MIDA — maximalni §ka pisuvu

AP1 — pramér hrubé kapsy

AD- hloubka kapsy odlitku

RAD1 - radius Sroubovice pro zavrtarti plazeni

DP1- prisuv na otéku pii zavrtani

Jako vyhrubovani je pouzit roammodelu POCKET2



Priklad:

N200 GO X90 Y50 Z60
N205 G1 Z30 F200
N210 POCKET 4
RTP =30
RFP =0
SDIS =2
DP = -12
PRAD =225
PA =40
PO = 40
MID = 2
FAL=25
FALD =2
FFP1 = 200
FFD = 100
CRID = 2 (G2)
VARI = 22
MIDA = 2
AP1 = 20
AD = 10
RAD1 = 20
DP1=1
N215 GO X0 YO Z60



8. PROGRAMOVANI POMOCI PO CATECNIHO A KONCOVEHO

BODU A POLOMERU KRUZNICE

Nelze naprogramovat Gplnou kruznici

M
X
Parametry:
G2/G3 - ve snéru hodinovych raicek / protisndru
X, Y, Z — ukuje koncovy bod radius
Pocatecni bod — zde se nastroj nachazi v okamziku vyvolani G2/G3
CR = +/-... - urkuje polongr kruznice a znaménko udava uhel raeew
CR+ : thel menSi nebo roven 280
CR- : thel ¥tSi nez 180
Priklad: | Ll

N100 T2 D1 MG
N105 S3000 M3
N110 GO X-20 Y60 Z20 R2o

N115 G1 Z-10 F200 ‘
30 40 30

N120 G1 G41 X30 | '
N125 G2 X70 Y60 Z-10 CR=-20 ¢
N130 X120 F200

N135 GO G40 Z60

100
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9. PROGRAMOVANI POMOCI PO €. BODU A STREDU KRUZNICE

Nelze programovat Uplnou kruznici

Parametry:

Priklad:

G2/G3— smer obrakgni po snéru/ proti snéru

X, Y, Z — koncovy bod E v pravouhlych gaglnicich

AR — Uhel rozekeni musi byt mensi nez 360

100

60

N140 GO X-20 Y20 Z20
N145 G1 Z-10 F200

30

R20

L0

30

100

N150 G1 G41 X 30

N155 G2 X70 Y20 Z-10 AR=100
N160 G1 X120 F200

N165 GO G40 Z60

N170 GO X0 YO




HEIDENHAIN
10. SEZNAMENI

10.1 Vztazné body

M — patatek soadného systému — némmy rota&ni bod — utuje vyrobce stroje

R — referetini bod — spousti se&igkazdém zapnuti maSiny, které se tinillgjg presna poloha
sani ici fréze

N — vychozi bod pro od#éiovani délek nastraj

W — nulovy bod obrobku —ipsny bod obrobku, od kterého se programuje — stg@ov
programator, Ize #nit kdykoliv béhem programu

10.2 Posunuti nulového bodu

Nulovy bod stroje ,M" je pro programovani nevhod@d tohoto bodu odvodime nulovy bod
obrobku ,W*. To znamen4, Ze ziskame nulovou roviayovrchu obrobku.

Posunuti nul. bodu, z patku sotiadného systému stroje ,M*“, do nul. bodu obrobku ,W*
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10.3 Ruénirezim

Zvolime rieni provoz A pomoci semovych tlaitek. Pomoci naskrabnuti se lehce dotkneme
plochy obrobku nulovym nastrojem. Znime hodnotu na nulu. Takto provedemeami
osy X, Y. OvSem nesmime zapomenout zohlednit p&larastroje.

10.4 Absolutni a inkrementalni polohy
Absolutni programovani

Je vztazné k pa@itku sodiadného systému, tedy bod ,M“ pdpact k bodu ,W*“ Pokud
pouzijeme funkci posunuti G54 — G57. Programovéaly probiha &¢i tomuto bodu G 90.

N10 XO YO
N20 X30 YO
N30 X60 YO
Prirtistkové (inkrementalni) programovani — I“ G91

Neprogramujeme &i jednomu bodu, ale i¢i poslednimu pouZzitému. To znamena, Ze
programujeme pouzeipistek od posledniho.

N10 XO YO
N20 X30 YO
N30 (G91X30 YO

10.5 Nastrojova data

Kazdy nastroj pouzivany na frézce musi mitgzeny uéité informace (korekce, radius,
délkovou korekci, atd.). Tato data ukladame do ltgbnastrofi. U délky nastroje je delem
zjistit rozdil jednotlivych nastréjvaci bodu ,N“ a toto zapsat do tabulky.
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11. OBSLUHA

11.1 Provozni rezimy

Rozdlujeme je na strojni a programoveé
Strojni

- ruéni provoz

- rueni koletko

- polohovani s renim zadanim

- béh programu po &ach

- bé¢h programu plynule

Rueni provoz
V tomto rezimu s#zujeme stroj. Rtné miZzeme nastrojem pohybovat v jednotlivych osach a

zadavat vztazné body.

Rueni koletko
Je to dopikova sowast ke stroji, kterou lze provédstejné funkce jako ,&ni provoz*,
ovSem nemusime stat u panelu. V podstpro dalkovy ovlada Stroj jim neni osazen.

Polohovani s rnim zadanim — v tomto rezimu lze programovat jedicbé jednorazove
pohyby, bez nutnosti sestavovat cely program. Poél¢dko ,MDI“ v SINUMERICU.

Béh programu po &tach
V tomto rezimu spoustimeéb programu v jednotlivych &ach, které musime jednottiv
spouskt. Vyuziva se fi frézovani prvniho obrobku ke kontrole spravnosti.

Béh programu plynule
Program se spusti a pibine od z&atku az do konce. Po ukieni mizeme opt spustit.

Programovaci rezimy:

Ukladani - editace programu
Test programu

Ukladani - editace programu

Zde zadavame novy nebo upravujeme stavajici progrdde nalezneme jizipddefinované
cykKly.

Cesta TLACITKO EDITACE» PROGRAMOVY MANAZER

Po spusini se zobrazi strom s.adréis@s vloZzenymi programy.

Test programu
Zde simulujeme vloZené programy v 3D grafice, abyelodhalili nedostatky a chyby.
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11.2 Popis klaves

Klavesnicerizeni, podlozka digitizéru
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Adresova &iselna klavesnice

8 1

CHF
)

BODDE X7 (s
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Funkce tlgitek

Programovani drah pojezdd

APPR

MNajeti/opusténi kontury

§

Volné programovanikontury FK

Pfimo

Stfed kruznice/pol pro polami souradnice

Kruhova draha kolem stredu kruznice
Kruhovadrahas radiusem

Kruhova drahas tangencialnim (te€nym) napojenim
Srazeni

Zaoblenirohu

IS EISIENIE

Zadavani pismen a znaku

ﬂ ﬂ n B Zadavanipismen a znak( (DIN/ISO-programovani)

Cykly, podprogramy a opakovani éasti programu

Definovania vyvolani cykld

Zadani avyvolani podprogramt a opakovani casti program

Zadani Program stop v programu

ToucH

PROSE Zadanifunkce dotykového systémuv programu

Nastrojove udaje
Zadani délky a radiusu nastroje

Vyvolani delky a radiusu nastroje

Spravaprogramu/soubory, TNC-funkce
Programy/soubory-volba a vymazani

Externi prenos dat

ZadaniVyvolani programu v programu

VolbaMOD-funkce
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Volba provozniho rezimu stroje

Rucniprovoz
Elektronické rucni kolecko
Polohovani pomocirucniho zadani

Béh programu po jednotlivych vétach

SERE=E

Béh programu ve sledu vét (automaticky)

Volba programovacich rezimu

Program uloZit/editovat

») Testprogramu

¥ [@]

Piesun svételného pole a pfima volba vét, cykl( a funkci parametru

. m Pfesun svételného pole

Prima volba vét, cykl(a funkci parametrt

Souradné osy a zadavani cisel, editace

@ @@ @ Volba souradnych os pfip. zadavani do programu

(=]
o
L3

1
0

8/l9

Cislice

Desetinna tecka

Zménaznaménka

Zadanipolamich souradnic
Inkrementalni hodnoty

CQ-parametr

Prevzeti skutecné (dosazene) polohy
Dialogoveé otazky prejit a slova vymazat
Zadani ukoncitapokracovat vdialogu
Vétu ukoncit

Zadanou hodnotu Cisla vymazat nebo vymazat TNC chybové
hlaseni

Prerusenidialogu, vymazani casti programu

(=] HEHEE@E@ED %
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11.3 Oblast obsluhy- viz. SINUMERIC
11.4 Sprava souboi

Ptipony jednotlivych soubdra co znamenaji:
H — program formatu HEIDENHAIN

| — program formatu ISOIDIN

T — nastrojova data

D — nulové body

Vytvoreni nové slozky v adresa

Cesta EDITACE » PROGRAM. MANAZER ,MPG*

Pomoci Sipek na klavesnici se pohybujeme v k&t obrazovky, kde je znaz@m strom
adresée. (obrdzek obrazovky).

V horni polovirg jsou zobrazeny disky, se kterymigeme pracovat. Slozka TNC:/. Uunit
muzeme dle libosti afehlednosti vytvéet vlastni slozky a uvriitkkonkrétni programy. Pokud
se postavime kurzorem na ,TNC“ acmame vypisovat novy nazev slozky beippny,
potvrdime ENTER — vyt se nova sloZzka. Stejnymigobem nizeme vytvéet cely strom
adresée.

Priklad: TNC:/novy nazev slozky (zkouSka/ ENTER

E2 EmCtrl TNC426.M

pri [|renue Programming and editing

operation i
file path =AY

TNC:\ZKOUSKA\TEST\* . *

B TNC:\

File-Name Byte Status

o TNC:\
[NO FILES]
o PRIKLADY

o ZKOUSKA

0 File(s) 11794744 kbyte free

PAGE PAGE SELECT COPY TYP WINDOW LAST

T | T |2 @ B | = dx | evo
F1 F2 F3 F4 Fs SELECT  |rg F7 £8

r.' Start E4CPEBIVESASEEE | D it lukiiTiska,, | B Hinkaivenor | [E] tutodesk Inventer ... | §| Adobe Reader - (6. .



psani neni viét kurzor, ale automaticky se text vypisuje do zzpwamehoradku v hornicasti
obrazovky.

Novy program
Stejné jako tvorba slozky. Vybereme uréigtv adres. Postavi se na danou sloZzku a po

zm&knuti Sipky smirem doprava se zvyraziiédek vpravo. VepiSeme nazev programu a
doplnime piponu H (standardni typ souboru HEIDENHAIN). Poimé ENTER.

Priklad TNC - zkouska - Sipkou doprava - CNC.H

Touto cestou vytvibme program CNC.H ve sloZce ,zkousSka“ v adfesBENC".

Po potvrzeni se ve spodnim stavovigmku objevi nabidka, zda chceme programovat v mm
nebo v palcich. Potvrdimetiplusnou klavesou ,F*. Po potvrzeni automaticky e
hlavicka nového programu.

Mazani souboru / programu

V programovém manazeru ,PMG" nastavime pomoci Skpekor na slozku nebo program,
ktery potebujeme smazat. V dolni tkterou roz&me doprava, pomoci titka zvolime
SOFT tl&itko ,DELETE" na pozici F3. Poté nasleduje potvrizg®ES" nebo zamitnuti
~NO" F1/F2.

Kopirovani soubdr programu

V programovém manaZeru &ppomoci Sipek se postavime na soubor, ktery chceme
zkopirovat. V dolni li&t vyhleddme SOFT ttdtko ,COPY* na pozici ,F4“. Poté zadat nové
jméno kopirovaného souboru (CNC1.H) a potvrdit ,ERBTE — F1“. Soubor se vytvove
stejné slozce pod novym nazvem.

Pfejmenovani souboru / programu

V programovém manazeru ,PMG" umistime kurzor nabsouktery chcemeigjmenovat.
RozSfime spodni liSstu na obrazovce (doprava) a na poZ&“ najdeme tlaitko

-RENAME". Po jeho stléeni vepiSeme novy nazev programu/souboru a poterd8aubor
se [fejmenuje.

Kopirovani do jiné slozky v adrasa

Pokud chcemeipsunout soubor nebo program do jiné slozky v atiresdo na jiny disk,
musime se postavit kurzorem na dany soubor. PoireoiSspodni listy musime zgidout
»TAG-F4" = FILE TAG — F3 = PASTE - F7. Do horniheyrazrénéhoradku musime vepsat
celou cestu slozky v adréggado které ma byt soubor zkopirovan a potvrdim&@ ER.

Zadani a oteeni programu

Program se sklada z jednotlivycht\{blokn), které jsou automatickgislovany. Pro oteeni
nebo vytvdeni nového programu pouzijemecitko EDITACE programového manazeru
-PMG". Zobrazi se adreg&lozek. Pohyb v adre$gprovadime pomoci kurzorovych Sipek.
Pokud je jiz program uloZen, ttheme ho jednoduSergs tl&itko ENTER otevit a dale
upravovat. Vytvéet adresé a jednotlivé slozky lIze zadadnim jeho jména do farn
zvyrazrenéhotadku bez fipony. Pro vytveéeni nového programu vepiSeme i@dalku jeho
jméno, ale s fiponou .H, (cvieni.H). Potvrdime tkdtkem ENTER a program nas vyzve k
vybéru jednotek zadavani (MM — milimetry, INCH — palgégs tl&itka F1/F2. Po zvoleni se
automaticky zobrazi hlatka nového programu.

Nulta wta vzdy obsahuje nadzev programu a jednotky, vey&heprogramujeme.
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Na dalSich dvoudadcich definujeme polotovar BLK FORM. Timto defienje neopracovany
obrobek. Program v horniddku sdm napovida a popisuje co zadavat. Funkce BDRM
je rozcklena na dv casti:

BLK FORM 0.1 — zde zadavame minimalni hodnoty okrotic¢i nulovémuiadku,

BLK FORM 0.2 — maximalni hodnoty obrobkuid nulovému bodu.

Priklad:

Obrobek o rozrérech 120 x 120 x 50 mm, nulovy bod na levém dolniinu a povrchu
obrobku.

50

Nuiov;’;\od ohrobku‘

0 BEGIN PGM CVICENI MM; - prvni Wta programu

1 BLK FORM 0.1 Z X0 YO0 Z-50;

2 BLK FORM 0.2 X120 Y120 Z0;

3 END PGM CVICENI MM; - posledni ¥ta programu
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Skladba programu
Programova &ta se sklada &asti, které musi mit &ité paadi.
Na prvnim mist je vzdy umisino¢islo wty (bloku)
Poté nasleduje dialogova klavesa eujgme s ni druhy pohyb které chceme vykonavat.
L — piimka
FK — programovani kontury
CC — sted kruznice
C- kruhova drdha sefetlem kruZnice
CR — kruhové draha s radiusem
CHF — srazeni
ND — zaobleni
Nasleduji sotadnice v jednotlivych osach X, Y, Z

Rezné podminky:

F — posuv

R — korekce radius
M — ptidavné funkce

Priklad:
51X10 Y10 Z30 RO F MAX M5

5—¢islo wty

L — draha po fimce

X, Y, Z — sodadnice bodu, na ktery chceme najet
RO — korekce radius — zvolena nula, tziedem nastroje
F MAX - rychlost posuvu — rychloposuv

M5 — pridavné funkce —teteno STOP

11.5 Programovani nastroje

Posuv F

Je to rychlost, kterou se nastroj pohybuje po drdzem/min (inch/min). Posuv éZeme
piitazovat k nastrdm pxi jejich vyvolani, tedy do &y ,TOOL CALL" nebo ho zadavame do
jednotlivych &t programu.

Rychloposuv — F MAX

Je nam nabizen v dialogovém élgpodni liSty nebo se zadava pomodiitka ,ENT".
Hodnota posuvu v programu plati az do doby, neZzwjihé \&t¢ programu zréinéna.

To znamena — pokud zapiSeme hodnotu posuvu védku a 7 v 10fddku tuto hodnotu
zmeénime — nemusime ji ¥adcich 5, 6, n7, 8, 9 vypisovat a stale plati.

Ot&ky S
Zadavaji se v otkach za minutu (n/min). Vest¢ ,TOOL CALL" ke, konkrétnimu nastroji.
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11.6 Vyvolani nastroje ,TOOL CALL"

Pokud chceme v programu &nit nebo vyvolat nastroj, provedeme tiep klavesu , TOOL
CALL" (néstroj vyvolat).

Do wty musime doplnit tyto hodnoty:

TOOL NUMBER_—¢islo néstroje 1 az 10

WORKING SPINDLE AXIS - pracovni osaietene, zde zadame osietene wtSinou ,Z*
FEED RATE F — POSUV — mizeme, ale nemusime zadavat. Pokud posuagime k
nastroji ve ¥tach programu, nemusime vypisovat jeho hodnotwarma ,F AUTO"
SPINDLE SPEED S- otaky nastroje, imé zadani oték \fetena

Priklad:

15 TOLL CALL 3 Z S2000 F 3000
15-—¢islo wty

TOOL CALL - funkce vyvolani nastroje
3 —¢islo vyvolaného nastroje

Z — osa Yetena

S— ota&ky nastroje

F — p@itfazeny posuv

Nastrojova data

Abychom mohli zadavat do programu hodnoty okotovaaésykrese bez ohledu na délku a
pramér nastroje, musime k jednotlivym nastnaj priradit korekce na délku ajpmér (radius).
Mame dva zpsoby zadani a toips tabulku nastrdéjnebo pomoci funkce ,TOOL DEF*
(definuj néstroj).

V obou zmgisobech zadavame:

Cislo nastroje (nebo jméno)

Nastroj oznaime ¢islem (jménem). Nastrajislo ,,0“ je nulovy, to znamena, z&&i tomuto
nastroji odnéiujeme délku ostatnich nastioj

Délka nastroje ,L*

Oznaena pismenem ,L“ a duje rozdil mezi nastrojem a nulovym nastrojem. Hugn
mohou byt jak kladné tak zaporné. Délkwweme bd pomoci s&izovaci sondy, nebo
naskrabnutim.

Radius ,R"

Radius nastroje je skutea hodnota jeho radius. Zadava sieno.

Editace nastrojové tabulky

Tuto tabulku najdeme, kdyZigpneme do ®niho rezimu a na pozici ,F8", zrdneme
.,TOOL TABLE". Zobrazi se tabulka nastfgj abychom v ni mohli i@pisovat musime
odblokovat EDITACI ON/OFF. Pohyb v tabulce provadimppomoci Sipek. Z nastrojové
tabulky se dostaneme pomocittia ,END". Pi opétovném spu&hi tabulky nezapomenout
opct odblokovat EDITACI.
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11.7 Korekce radius nastroje

Jsou ti druhy korekci radius — RO, RL, RR
RO — nulova korekce, programujeméest

RL — leva korekce, volime, pokud se nastrjgphybu od sebe nachézi na levé straiti
obralgné hras.

RR — prava korekce, volime, pokud se nastiojgohybu od sebe nachazi na pravé stran
vici obrékené hrag.

Y

Zadavani korekci provadimégs SOFT tlaitka v dolni liSE.
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12. PROGRAMOVANI

12.1

MO
M1
M2
M3
M4
M5
M6
M8
M9
M13
M14
M17
M30
M71
M72
M99

R-ehled zakl. M- funkci

programovy stop

volitelny stop

konec programu

start ¥etena (ZAP) ve simu hodinovych rdicek
start wetena (ZAP) proti siru hodinovych raicek
stop vetena (VYP)

vymena nastroje (musi byt v samostatd&y

start chlazeni

stop chlazeni

vieteno ZAP ve siitu hod. réicek/chlazeni ZAP
ieteno ZAP proti siru hod. rdi¢ek/chlazeni ZAP
konec podprogramu

konec hlavniho programu

ofukovéni ZAP

ofukovani VYP

vyvolani cyklu
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12.2 Programovaci grafika

Pro lepSi orientaci a kontrolovani spravnosti paogpvani, mMizeme vyuzit v oblasti
EDITACE programovou grafikou, je to 2&rova grafika, ktera nam zné#aje obrys kontur
a drahy nastroje.

Pomoci tlaitka . rozSfime spodni liStu. Zobrazi se nabidka rdedi.
Na pozici ,F3" je volba ,PROGRAM + GRAPHICS". Olravka se roz&i na dw¥ casti.
Leva zobrazuje program, prav@rovou grafiku. Aby se grafika zobrazovala, musijne

povolit klavesou ,F8 AUTO DRAW OFF/ON".

12.3 Najeti na konturu a odjeti
APPR

Vyvolame funkci APPR/DEP. Teitko " = na hlavnim panelu:

APPR — najeti

DEP — odijeti

Zobrazi se nabidka ve spodnfadku, kde mametyii druhy najeti (APPR) &tyii druhy
odjeti (DEP).

Body pouzivanéip najeti a odjeti

Startovni bod Ps

Je to bod, ve kterém sdeteno nachazifpd spudnim APPR/DEP. Tento bod musi lezet
mimo konturu a najeti naépprovadime s nulovou korekci RO.

Pomocny bod Pm

Tento bod program sam dafitava. Najeti (odjeti) vedergs tento bod.

Prvni kontury Pa

Prvni bod programujemeipryvolani APPR.

Pro najeti na Pa, musime jiz byt najetifisluSné hodneétosy ,,Z".

Posledni bod kontury Pe

Zadavame v poslednét kontury gred odjetim libovold s jakoukoliv funkci drahy.
Koncovy bod Pn

Tento bod lezi mimo konturu a vy§itava se z &ty pro odjeti ,DEP*.

v A

20

12 7
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Priklad:

25L Y20 RR F100
26 DEP LCT X10 Y12 R8 F100
27 L 2100 FMAX M2

12.4 Pohyby drah (funkce drahy)

Primka L
Program jezdi poifmce z aktualni polohy a koncového budu zadanyniasimicemi os (X,
Y, 2).

12.5 Vlozeni CHF mezi pimkami
‘aoF

Udavé velikost sraZeni hrany, sraZzeni musi byt sycké (oke vzdalenosti jsou stejné).
Roh, ktery ma byt srazen programujeme jako by byiyoa v dalSi #t¢ vepiSeme srazeni.
Parametr CHF — velikost sraZzeni

Priklad:

15 L X10 Y10 F200 M3
16 L X10 Y40 F200

18 L X50 Y40
5 1
y _
T |
-
2| @
—
<
\ 1
10
- 50 .~
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12.6 Zaobleni rohu RND

RND
o

Funkce zaobluje rohy kontur tangenciékprvkam kontury.

Priklad:

20 L X40 Y10 F200 M3
21 L X10 Y40 F200

22 RND 5 F200

23 L X40 Y40 F200

10

C

40

210,

10

i

¥
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13. CYKLY

Cykly slouzi pratasto opakované druhy frézovani. Vyvolavame je idaug,CYCL DEF*
(definice cyklu). Cykly jsou sloZené z paranietzn@&ované pismenem ,Q"“ &slem
parametru. V jednotlivych cyklech jsou stejné pagamozng&ovany stejnyntislem. Po

vyvolani cyklu se program postuppta na jednotlivé parametry, které potvrzujemétam

LENT“ (ENTER). Po zadani vSech paranigtrogram dialog ukati. U vSech cyki nas
program intuitivié vede. Zobrazi nakres a podsviti akt@aefinovany parametr.

13.1 Vyvolani cykh

Po definici cyklu je zapoebi cyklus vyvolat. Provadime pomoci klavesy,CYCAIL"

(vyvolani cyklu).

Program se je8tdotdze na pomocnou funkci ,M". Dle geby ji doplnime nebo ukéime,

dialog ,END*.

14. CYKLY VRTACI

14.1 Hluboké vrtani PECKING 1

Cesta CYCLE DEF» DRILING/THREAD — F1» PECKING1 - F1

CYCL

Vrtame volenym posuvem z aktualni polohy do pryaubky vrtani. Poté rychloposuvem
z diry vyjede a oft najede. Provede vrtani posuvem F do dalSi hlowbtiéni. Opakuje tento

postup az ke kodeé hloubce. Na dndiry také probhnecasova prodleva pro &gteni dna
diry. P@et piisuvi mize byt od 1 — 4.

Parametry:

1.1SET UP - bezpénosti vzdalenost zadavamiéristkow od povrchu obrobku

1.2DEPTH - celkovéa hloubka diry, zadavamiérfistkow od povrchu obrobku

1.3PLUNGING DEPTH - hloubka pisuvu girastkow. Je to mira, o kterou se nastroj
prisune. Nemusi byt nasobkem celkové hloubky

1.ADWELLTIME IN SECONDS -c¢asova prodleva ¢as po ktery nastroj setrva pro

z&isteni dna

1.5FEED RATE - posuv F, rychlost posuvu do hloubky mm/min.

7 A

¥

N

7
7
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Priklad:

5 TOOL CALL 1 Z S2000

6 L Z5 RO F300 M3

7L X15Y15

8 CYCL DEF 1.0 PECKING

9 CYCLDEF1.1SETUP2
10 CYCL DEF 1.2 DEPTH -40
11 CYCL DEF 1.3 PLNGNG 14
12 CYCL DEF 1.4 DWELL 2
13 CYCL DEF 1.5 F200

14 CYCL CALL

15L Z100 RO FMAX

vyvolani nastroje

bezpeénostni vzdalenost
celkova hloubka

prisuv

¢asova prodleva
rychlost gisuvu

40

40
9

15

15
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14.2 Vrtani — DRILLING CYKLUS 200
Cesta CYCLE DEP»DRILLINGTHREAD — F1» DRILLING - F2

Nastroj jede rychloposuvem do beépé vzdalenosti nad povrchem obrobku. Vrtame
posuvem ,F“ do prvni hloubkyifsuvu. Rychloposuvem #pna bezpénou vzdalenost. Zde
muzeme naprogramovaasovou prodlevu Q210. Rychloposuvenstajo bezpéné
vzdalenosti ale nad hloubku prvnihidguvu. Posuvem ,F* vrtdme dal&iiguv. Tento postup
se opakuje, nez dosahneme celkové hloubky. Poarjivatizeme naprogramovat druhou
bezpénou vzdalenost.

Parametry:

Q 200- bezpenosti vzdalenost

Q 201- celkova hloubkaifristkow

Q206— rychlost posuvu proifsuv

Q 202- hloubka pisuvu

Q 210-c¢asova prodleva v bezfrostni vzdalenosti
Q 203- soutadnice povrchu obrobku — absolétn
Q 204- druhé bezpmostni vzdalenost

Q 211-c¢asova prodleva na duliry

Priklad:

20 L 7100 RO FMAX
21 L X30 Y15 RO FMAX M3
22 CYCL DEF 200 DRILLING
Q=2
Q 201 = -40 60
Q 206 = 200
Q202 = 14
Q210=4
Q203=0
Q 204 = 100
Q211=4
23 CYCL CALL

24 L X45 Y15 Z100 RO FMAX ~+ C\
/ ;

30

i

0

)

i
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15. CYKLY PRO FREZOVANiI KAPES CEPU A DRAZEK

15.1 Frézovani kapsy - POCKET MILLING CYKLUS 4
Cesta CYCLE DEF» POCKETS — F2» FOCKET MILLING - F4

Nastroj se zavrta versdu kapsy do prvni hloubkyiguvu. Poté program kapsu rozjizdi od
stredu k okraji. Postup se opakuje 1-2 krat, dokud desazeno celkové hloubkyiiRajeti
na sted kapsy nutno pouzit korekci ,RO".

Parametry:

4.1 SET UP - bezpenosti vzdalenost
4.2DEPTH - hloubka kapsy
4.3PLNGNG - hloubka pisuvu, zde zadat posuv prisuv ,F*.
4.4Délka 1. strany X
4.5Délka 2. strany Y
4.6 Posuv do strany, zde zadat sién frézovani
4.7 DR+ proti sneru hodinovych raicek
DR - ve snéru hodinovych rai¢ek
RADIUS - radius zaobleni v rozich kapsy.
Nesmi byt menSi nez radius nastroje.

Priklad:

40 TOOL CALL 2 Z S2000
41 L X50 Y60 Z5 RO FMAX M3
42 CYCL DEF 4.0 POCKET MILLING 60
43 CYCL DEF 4.1 SETUP5
44 CYCL DEF 4.2 DEPTH -20
45 CYCL DEF 4.3 PLNGNG +7 F200 = f
46 CYCL DEF 4.4 X60

47 CYCL DEF 4.5 Y35

48 CYCL DEF 4.6 F300 DR+ RADIUS 8
49 CYCL CALL

50 L Z100 RO FMAX M3

=
/

140
o
35

£0

5o

1010
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15. 2 Dokor€éovani kapsy - POCKET FINISHING CYKLUS 212

Cesta: CYCLE DEP» POCKETS — F2 POCKET FINISHING — F2

Tuto kapsu pouzivame, pokud opracovavameikigal odlitek nebo mame kapsu jiz nahrubo
obrobenou. Rozdil je v tom, Ze fréza neodebiedstapsy, protoZze programegpoklada, ze
material je odebrany. Opracovava pouze boky. Dmtottcyklem nelze opracovavat.

Parametry:

Q 200- bezpena vzdalenost

Q 201- hloubka kapsy

Q 206- rychlost posuvu do hloubky
Q 202- hloubka pisuvu

Q 207- rychlost posuvu do stran

Q 203- souadnice povrchu obrobku
Q 204- druhé bezpmostni vzdalenost
Q 216- sted kapsy v ose ,X"

Q 217- sted kapsy v ose ,Y*

Q 218- délka kapsy v ose ,X*

Q 219- délka kapsy v ose ,Y*

Q 220- radius v rohu kapsy

Q 221- pridavek pro z&steni do stran

Priklad:

50 L X50 Y60 Z 5 FMAX RO M3
51 CYCL DEF 212 POCKET FINISHING
Q200=5
Q201 =-20
Q 206 = 200
Q202=8
Q 207 = 300
Q203=0 -
Q 204 = 100
Q 216 =50 - %
Q217 =60
Q218 =65

Q_‘b
Q219 =40 ‘ /
Q220=9
Q221=25 -

52 CYCL CALL
52 L 2100 RO FMAX M3

120
40

&0

50

100

15.3 Dokortovanicepi - STUD FINISHING CYKLUS 213



Cesta CYCL DEF» POCKETS F2» STUD FINISHING — F3

Program z&st'uje povrch. Na povrcbepu najizdi nastroj te¢. Frézujeme do hloubky

pomoci pisuvi, nez dosahneme pozadované hloubky.

Parametry:

Q 200- bezpena vzdalenost

Q 201- hloubkacepu

Q 206- rychlost posuvu do hloubky

Q 202- pisuv do hloubku

Q 207- rychlost posuvu do stran

Q 203- souadnice povrchu

Q 204- 2. bezpénostni vzdalenost

Q 216- stedc¢epu od nulového bodu v ose , X" (absolgjtn
Q 217- stedc¢epu od nulového bodu v ose ,Y* (absokjtn
Q 218- délkacepu v ose X"

Q 219- délkacepu v ose ,Y*

Q 220- rédius v rohiepu

Q 221- pidavek na dokatovani povrchu, gka nad miry pro finis

Yi Q218

Q03

Priklad:50 L X50 Y60 2100 RO FMAX M3
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51 CYCL DEF 213 STUD FINISHING

Q200=5
Q 201 =-20
Q 206 = 200
Q202=8
Q 207 = 300
Q203=0
Q 204 = 100
Q 216 = 50
Q 217 = 60
Q 218 = 70
Q219 =45
Q 220 = 10
Q221=25

52 CYCL CALL

53 L Z100 RO FMAX

1t

40

&1

Ex

15. 4 Kruhova kapsa - CIRCULAR POCKET MILLING CYCLU S5

ich
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Cesta CYCL DEF» POCKETS - F2 CIRCULAR POCKET - F5

Program zavrta nastroj nadexiu kapsy do prvni hloubkyipuvu a odtud po Sroubovici kapsu
rozjizdi k jejimu okraji. Tento postup se opakujekalosazeni celkové hloubky.

Parametry:

5.1SET UP- bezpé&na vzdalenost
5.2DEPTH - hloubka kapsy
5.3PLNGNG - hloubka pisuvu, zde programovat rychlost posuvu do hloubky ,,
5.4RADIUS - r&dius kruhové kapsy
5.5Rychlost posuvu do strany,F*
DR+ proti snéru hodinovych rdgic¢ek (sousledné programovani)
DR- proti sn&ru hodinovych rti¢cek (nesousledné frézovani)

Priklad:
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70 L X40 Y40 Z100 RO FMAX M3

71L Z5 R0 FMAX M3

72 CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET
73 CYCLDEF5.1SETUPS5

74 CYCL DEF 5.2 DFPTH - 20

75 CYCL DEF 5.3 PLNGNG 8 F200

76 CYCL DEF 5.4 RADIUS 20

77 CYCL DEF 5.5 F300 DR+

78 CYCL CALL

79 L 2100 RO FMAX M3

&

a0

i {]

L0

1Y

15.5



Dokonéovani kruhové kapsy - CIRCULAR POCKET FINISHING CYC LUS 214

Cesta CYCL DEF»POCKET — F2» CIRCULAR POCKET FINISHING - F5

Pouziti (odlitky, hrubovani).

Parametry:

Q 200- bezpena vzdalenost
Q 201- hloubka kapsy

0an3

Q 206- rychlost posuvu do hloubky

Q 202- prisuv

Q 207- rychlost posuvu do stran
Q 203- soutadnice povrchu obrobku

Q 204- 2. bezpénostni rovina

Q 216- sted kapsy v ose ,X“ od nulového bodu

Q 217- sted kapsy v ose ,,Y* od nulového bodu

Q 222- primér polotovaru, to znamenapnér odlitku nebo kapsy po hrubovani
Q 223- kon&ny pramer kapsy po daisteni

Priklad:

80 L X40 Y40 Z100 RO FMAX M3

80 CYCL DEF 214 CIRCUL POCKET FINISHING

Q200=5

Q 201 =-20
Q 206 = 200
Q202=8

Q 207 = 300
Q203=0

Q 204 = 100
Q 216 = 40
Q 217 = 40
Q 222 = 40

80

Q223 =45

40

]

82 CYCL CALL
83 L Z100 RO FMAX

40

a0
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15.6 Dokortovani kruhovych éepi - CIRCULAR STUD DINISHING CYKLUS 215

Cesta CYCL DEF» POCKET — F» CIRCULAR STUD FINISHING — F6

Postup jako dokatovanicepi hranatych. Opracovavame nadbytek materialu i begu.

0203

Parametry:

Q 200- bezpena vzdalenost
Q 201- hloubkacepu
Q 206- rychlost posuvu proifsuv

Q 202- prisuv

Q 207- posuv pro obrami do stran
Q 203- soutadnice povrchu
Q 204- 2. bezpénostni vzdalenost

Q217

Q 216- vzdalenost sdu kapsy od nulového bodu v ose ,X*
Q 217- vzdalenost #du kapsy od nulového bodu v ose ,Y*

Q 222—- primér polotovarwepu
Q 223- primér dokortenéhaiepu

Priklad:

90 L X40 Y40 Z100 RO FMAX M3

91 CYCL DEF 215 CIRCULAR STUD FINISHING

Q200=5

Q 201 =-20
Q 206 = 200
Q202=8

Q 207 = 300
Q203=0

Q 204 = 100
Q 216 = 40
Q 217 = 40
Q222 =55
Q223=50

92 CYCL CALL
93 L Z100 RO FMA
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15.7 Frézovani drazek — SLOT MILLING CYCLUS 3
Cesta CYCL DEF » POCKETS — F2» Rozsfit spodni liStu» SLOT MILLING — F2

Ve \&t¢ pred vyvolanim cyklu programujeme v ose ,Y* — osuitida v ose X" zaatek
obrysu drazky + polo#r nastroje. Program v jednom cyklu hrubuje a zafiaekortuje.
Sitka drazky nesmi byt menSi neZupr nastroje a SirSi nez dvojnasobelirpéru nastroje.

Parametry:

3.1SET UP- bezpéna vzdalenost

3.2DEPTH - celkova hloubka drazky

3.3PLNGNG - pisuv do hloubky + rychlost posuvu do hloubky
3.4Délka drazky v ose , X"

3.5Sirka drazky v ose ,Y*

3.6 Posuv do stran

P ]

B
Z A qu

i |

(1]
d
> ¥

%
7
A AT, /4

¥

Priklad:

50

100 TOOL CALL 3 Z S3000
101 L X78 Y20 Z5 RO FMAX M3

50
N

102 CYCL DEF 3.0 SLOT MILLING

12

20

103 CYCL DEF 3.1 SET UP 5

104 CYCL DEF 3.2 DFPTH - 20 -
105 CYCL DEF 3.3 PLNGNG 8 F200 150

106 CYCL DEF 3.4 X50
107 CYCL DEF 3.5 Y12
108 CYCL DEF 3.6 F300
109 CYCL CALL
11012100 RO FMAX M3

15. 8 Drazka kyvnym zand@ovanim -
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SLOT CYCLUS 210
Cesta CYCL DEF» POCKETS — F2 Rozsfit spodni listu» SLOT — F2

Do drazky program zajizdi zafovanim. Piilmér nastroje nesmi by&si nez dka drazky a
mensi nez 1/3 drazky. Program nabizi moZznosteatarazky vztaznhk ose ,X". Provadi
zarove hrubovani a dokaiovani nebo zvIas

Parametry:

Q 200- bezpena vzdalenost
Q 201- hloubka drazky
Q 207- rychlost posuvu do hloubky
Q 202- prisuv
Q 215- zpisob obrabni 0 — hrubovani + dok@ovani
1 — jen hrubovani
2 — jen dokotovani
Q 203- soutadnice povrchu
Q 204- druha bezpmostni vzdalenost
Q 216- souwtadnice stedu drazky v ose X" od nulového bodu
Q 217- souwadnice stedu drazky v ose ,Y* od nulového bodu
Q 218- délka drazky vipslusné ose
Q 219- Sika drazky v pislusné ose
Q 224- Ghel natdeni vztazny k ose , X"
Q 338- prisuv pro dokodovani

Priklad:

110 L X50 Y25 Z+100 RO FMAX M3
110 CYCL DEF 210 SLOT RECIP. PLNG
Q200=5
Q 201 = -20
Q 207 = 200
Q202=8
Q215=0
Q203=0
Q 204 = 100
Q 216 =50
Q217 =25
Q218=70
Q219 =12
Q 224 =15
Q338=12
112 CYCL CALL
113 L 7100 RO FMAX M3

50
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15.9 Kruhové drazka s kyvnym zanéovanim - CIRCULAR SLOT CYCLUS 211

Cesta CYCL DEF» POCKETS - F2 Rozsfit spodni listu» SLOT — F3

Drazka je provégha jako cyklus 210, to znamena, Ze nastroj sefmgnkyvre, ale osa
drazky lezi na kruznici. Bmer frézy nesmi byt &Si nez §ka drazky a zarovemensi nez

1/3 &tky drazky.

Parametry:

Q 200- bezpena vzdalenost
Q 201- hloubka drazky
Q 207- rychlost posuvu do hloubky
Q 202- prisuv
Q 215- zpisob obrabni 0 — hrubovani + dok@ovani
1 — jen hrubovani
2 — jen dokotovani
Q 203- souadnice povrchu
Q 204- druha bezpmostni vzdalenost
Q 216- soudadnice stedu drazky v ose ,X* od nulového bodu
Q 217- souwadnice stedu drazky v ose ,Y* od nulového bodu
Q 244 —pramer kruznice
Q 219 -Sirka drazky
Q 245- Uhel péatku drazky vztazné k ose , X"

Q 248- uhel rozvrZzeni drazky, otist 2x polon&r zaobleni rohu drazky

Q 338- pisuv pro dokodovani

=|
Q218

82



Priklad:

120 L X100 Y75 Z+100 RO FMAX M3
121 CYCL DEF 211 CIRCULAR SLOT
Q200=5
Q 201 = -20
Q 207 = 200
Q202=8
Q215=0
Q203=0
Q 204 = 100
Q 216 = 100
Q217 =75
Q 244 = 80
Q219 =12
Q245=6
Q 248 = 163
Q338=12
122 CYCL CALL
123 L 7100 RO FMAX M3
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