Programovaci stanice iTNC 530

Zaklady programovani vyroby jednoduchych soucasti na

CNC frézce s Fidicim systtmem HEIDENHAIN
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Stanice ITNC 530 a moznosti jejiho vyuziti

1. Popis stanice

CNC stroj ma 2 zakladni ¢asti — obrabéci stroj (Cerveny) + fidici systém (zluty).

Stanice iTNC 530 je samostatnym fidicim syst¢émem CNC frézky, kterou nemame
propojenou s obrabécim strojem. Zajistuje nam veskeré funkce fidiciho systému, avSak

naprogramované vyrobky nemiizeme vyrobit.

Programovaci stanice iTNC 530:
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Ridici systém CNC frézky ma oproti stanici
1TNC navic:

- fizeni posuvl a otacek nastrojii

- touchpad

- ovladaci prvky pro rucni obsluhu
stroje (nejsou na obrazku).
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2. Uvedeni Fidiciho systému iTNC 530 do provozu

Pro spusténi systému nejprve zapneme pocitac a spustime program iTNC530.

Na obrazovce se ndm objevi zdkladni obrazovka Heidenhain:

Preruseni

2 ‘ Kliknutim na OFF mysi (vlevo dole
obrazovky) nebo stiskem tlacitka F1
muzeme ukoncit chod stanice.

HEIDENHAIN |
s Pokracovat v ¢innosti systému muiZeme
stisknutim tlac¢itka CE na klavesnici.

PLC Basic Program
iTNC530

N N Y O

Systém pak nacte potiebné knihovny a data a spusti se rucni provoz systému iTNC.

Zadani ukolu 1: Ptiprav fidici systém iTNC 530 do provozu

3. Rezimy provozu iTNC 530

Pro praci s fidicimi systémy CNC stroji mame k dispozici nékolik rezimti provozu téchto
stroju, které prepindme po stisku tlacitek:

1. rezim ru¢niho provozu -
vyuzijeme u CNC strojii k najizdéni
nastrojem do vychozi polohy pro
obrabéni, k ruénimu obrobeni
jednoduchych  vyrobnich operaci,
nastaveni poc€atku soufadného systému
pro obrabéni (vztazného bodu) a
podobné. U stanice iTNC 530 nema
tento rezim provozu zadny vyznam,

muzeme si vSak odzkouset .....

2. testovaci rezim chodu programu - nam ukaze, jak se pohybuje nastroj a co obréabi
po spusténi zvoleného programu

3. rezim editace programii — vyuzijeme k tvorb& a ipravam programii
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4, Vvznam tlacitek na stanici iTNC530

HEIDENHAIN

6 — zadavani doplnkovych funkei do programu

1 — funkéni klavesy pro fizeni ovladani
stanice v jednotlivych rezimech

2 — volba jednotlivych soufadnych os

3 — numericka klavesnice

4 — PGM MGT - program management,
je pro vyvolani nabidky se spravou

programu

5 — zadavani pohybovych funkci do
programu

7 — Enter, No Enter (nezadavat nabizenou hodnotu, pfeskocit ji), END (konec zadavani dat)

Vyznam dalsich tlacitek bude popsan vzdy u konkrétniho rezimu provozu stanice iTNC530.

5. Rezim ru¢niho provozu stroje — obsluha programovaci stanice

Spusténi rezimu ru¢niho provozu vyvolame stisknutim tohoto tlacitka na

klavesnici stanice.

898 TNC programovaci stanice aktivni

PGM
2zadatsedit

Obsluha programovaci
stanice:
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Zalozky oznacené Sipkou
doli a cislem 1 je mozZno
volit mySi nebo tlacitky 1
na stanici.

Ovladaci tlacitka M S F . .)
ovladame rovnéz mysi nebo
stiskem ptislusnych
funk¢nich klaves F1 F2 atd.

Dotykous PRESET ED ROT
sonda TRBULKR

HEIDENHAIN

Zadani ukolu 2:

Zalozky svislé liSty oznacené
¢islem 2 volime mysi.

Tabulka
nasl:roju

Poznamka:
Vyznam ovléadacich tlacitek
zavisi na zvolené listé (1).

Odzkousej vyznam ovladacich tlacitek, jejich obsluhu a projizdéni

stroje v jednotlivych soutadnych osach.
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6. Testovaci rezim chodu programu

Spusténi testovaciho rezimu vyvolame stisknutim tohoto tlacitka na klavesnici

stanice.
v Tast prosramy V testovacim reZimu stanice
Chyda w7 4 .
g naptiklad umoziuje:
21 "
¥ :mm vary Wostky "E‘
30 o Tivne r ey Mont = . e, ,
28 bora 1 wos vise 25 coase > — - simulovat obrabéni a tim
27 L X425 V+5 F1e9 s q o . ,
3oL X8 veis riee o provétit  logickou  spravnost
30 L Xe30 V25 Floe
;; 3;9 :T CCATR R+10 Fil0e = programu
32 ENO PG P01 MM e ‘F
il - §ledf)vat V(':lnnost programu
= V riznych rezimech zobrazeni
g
= - simulace muze probihat i po
@ —| jednotlivych fadcich programu
| 54,22 o T eeai11 o |~
— o 1:3] e ] [l o = 1~ ©r1ce o v
L]0 | =P | 5 | Wh | @5 | mh | ™ - obrabény ,,material miizeme

prohlizet v prostoru

sev

Testovaci rezim miize pracovat pouze s jiZ hotovym programem. Stiskem
tlacitka PGM spustime program management a otevieme program.

T stes EES: REodnan Programovaci stanice iTNC530
esta =INENTEE . L 1o .
THO=\DENONS = ma pro ukladani dat diskovou
= Jndno Souboru Byte _Status Datun Cas = .
e mene 4 n  Conahner: IS jednotku TNC.
Sicemome | s, s s [
] reset H 262 + 16-10-2008 13:08:08
L1smarTNC TOOL T 24856 16-10-2009 13:08:08 | S y ’wo . ,
i % Sprava adresait 1 prace se
g [ tncguide

soubory je na této jednotce

Th . X
Sy umoznéna.
=
- Programy maji pfiponu .h
s100% %
zAP

— Nazvy programi: volime

S r r . . .

B souboru 4724489556 volnych kbyte @ % IE‘ kratke a beZ dlakrltlky
I

Strana Strana Volba

[

Posledni
soubory

2Zvol ‘

END Cestu k programu volime
pomoci Sipek a tlacitka TAB.

typ

Pti kopirovani programu do paméti stanice mizeme vyuzivat vSechny dostupné
ulozisté dat v pocitaci.

V rezimu TEST po vybéru souboru muizeme spustit test pozadovaného programu.
Pozadovany krok navolime pomoci tlacitek s popisy funkci (F1, F2, ...).

Zpusob zobrazeni na pravé ¢asti obrazovky prepiname vyuzitim
tlacitka F12 na fidicim panelu.
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/. ReZim editace programi

Spusténi rezimu editace programi vyvolame stisknutim tohoto tlacitka na
klavesnici stanice.

v Program zadat/edit Rezim EDITACE je rezimem
Chyoa * o
o wEe P a1 provozu CNC stroj
1 BLX FORM 9.1 2 Xe@ Ved 2-40 as ™ v , v
oy e =i pouzivanym K  tvorbé a
4 TOOL CALL S Z 51009 F1d DL+0 OR+3 it , , °
HIC s upravam programu.
7 TOOL CALL S Z S1000 F18@ DL-5 DR+3 INFO WP
B o
10 TOOL CALL S Z S1000 F10@ DL~10 DR«3 — - viv 7 v
12 ToO GaL'S 2 91008 F100 CLIO 08 > Po spusténi rezimu EDITACE
13 CALL LB 1 4 ~ 4 W
It T AR TS L zvolime pozadovany rezim pro
16 TOOL CALL S 2 51009 Fi®9 DL-10 D > 1 1 ;e
1o 0 3ese rrax nooe praci se soubory (PGM MGT -
18 L Xe@ Vo2 FHAX MO il v
-~ ==5 oznaceno 4) a vybereme
22 B 1 w77 W 4 w7 W
22 “Frezmuan ey voster oue ptisluSny  soubor  (pfipadné
25 L X450 V50 rrax L | === v s rh
B e Nl — napiSeme  jméno  nového
20 L X« YeS Fide Fiee | w7 A
B LR W souboru s p¥iponou .H — napf.
31 DEP CT CCA3® R+10 Filee VY
— 2B12-11.H).
Zacatek Konec Strana Strana 1 Start RESET
MLEDEJ START Po bloku .
I G ) | sreer

8. Struktura programi

Po spusténi rezimu editace navolime program pro editaci. Mizeme psat novy program
nebo upravit program jiz vytvofeny. Kazdy program ma vSak svou strukturu — je urceno, co
program musi nebo miize obsahovat a jak jsou tyto ¢asti programu fazeny za sebou.

Strukturu programu si popiSeme na malé ¢asti programu P1.H:

0 BEGIN PGM P1 MM

1 BLKFORMO0.1Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 Z+0

3 TOOL CALL 5 Z S1000 F100 DL+0 DR+0
4 ; Freza D=10 L=40

5 L X+0 Y+0 Z+0 FMAX M4

12 END PGM P1 MM

Na pocatku kazdého fadku systém generuje potfadové ¢islo fadku. Programator s timto idajem
nepracuje a ani jej nevyuziva.

BEGIN PGM P1 MM - pocatek programu P1, délkové rozméry budou
zadavany v mm. Tento taddek generuje systém
automaticky pti zaloZeni nového programu.
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BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 — definice polotovaru — blok 0.1 definuje osu

pouzité¢ho nastroje (Z) a minimalni soufadnice
X,Y,Z pro programovani pohybu nastroje.

BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 Z+0 — definice polotovaru — blok 0.2 definuje
maximalni soufadnice X,Y,Z pro programovani
pohybu nastroje.

TOOL CALL 5 Z S1000 F100 DL+0 DR+0 — timto pfikazem vyvolame pouziti

; Freza D=10 L=40

L X+0 Y+0 Z+0 FMAX M4

END PGM P1 MM

ROCny Test programu

provoz

nastroje  definovaného v  , Tabulce
nastroji‘.

— text ze stfednikem je poznamka programatora.
Zde je urCen nastroj pro obrabéni o praméru 10
mm a délce 40 mm. V programu je tato
poznamka ignorovana.

— jadro programu s popisem drahy ndstroje vici
obrobku.

— konec programu. Je generovan automaticky.

BEGIN PGM p1 MM

BLK FORM ©.1 Z X+2 VY+@ 2Z-40
BLK FORM 9.2 X+B@ VY+B@ Z+0
TOOL CALL 5 Z S1000 F120 DL+® DR+Q
; Freza D=10 L=40

LWUNM®

S L X+ VY+0 2Z+0 FMAX M4
B L X+5 V¥Y+22 2Z-10 FMAX
7 L X455 VY+22 F100

8 L X455 V+30 Fiee

8 L X+5 VY+30 Fiee

10 L X+2 Vv+0 F1e0

11 L Z+B6@ FMAX M@

12 END PGM p1 MM

11 H +47 V 9:01:24 _E

— (o]
) il = ] Il ] AN
Zadani ukolu 3: V rezimu ,,Editace vytvof novy program a opi§ do ného text programu

pl.h. Odzkousej zplisob zapisu jednotlivych ¢asti programu.

Zadani ukolu 4: V rezimu ,,Test“ otevii vytvofeny program a proved odzkouSeni
spravnosti programu. Na monitoru piredved zobrazeni obrobku tak, aby v levé poloviné
obrazovky byl program a v pravé poloving prostorovy obrazek obrobku.

Odzkousej program tak, aby simulace obrabéni probihala plynule. Pro obrabéni zapni
funkci zobrazeni ndstroje pfi simulaci — vyuZzij funkéniho tlacitka v listé. Pfi simulaci
odzkouSej moznost pohybovani se zobrazenym obrobkem ve 3D prostoru mysi.
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9. Popis drahy nastroje — drahové funkce

Pro popis drahy néstroje jsou nejCastéji vyuzivané tyto funkce dostupné z fidiciho
panelu systému:

Piimka L. (anglicky: Line) — fidici systém pohybuje nastrojem po piimkové draze ze
své aktudlni polohy do koncového bodu ptimky.

Zadani:
Koncovy bod ptimkové
drahy nastroje.

Volitelné:
Korekce radiusu RL/RR/RO
Posuv F
Pfidavné funkce M
Poznamka ;

Vzor zapisu:

8 L IX+20 1Y-15
9L X+601Y-10

Kruhova draha C kolem stiedu kruhu CC - fidici systém pohybuje nastrojem po
kruhové draze ze své aktualni polohy kolem zadaného stfedu kruhu. Ptikaz pouZzijeme
Vv pfipadé, kdyz zname piesné soutadnice stfedu kruhové drahy a pocate¢niho i koncového
bodu pohybu néstroje.

Zadani:
Nejprve definujeme stied
kruhu CC (soufadnice).
Koncovy bod kruhové
drahy nastroje.
Smér pohybu (otaceni) po
kruhové draze — DR.

Volitelné:
Korekce radiusu RL/RR/R0O
Posuv F
Pridavné funkce M
Poznamka ;
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Vzor zapisu:

5L X+45 Y+25 RR F100 M4 ; Vychozi bod pro kruhovy pohyb
6 CC X425 Y+25
7C X+5 Y+25DR+ F100

Kruhova driaha CR sdefinovanym radiusem R pohybu ndstroje — fidici systém
pohybuje nastrojem po kruhové draze se zadanym polomérem ze své aktudlni polohy do
zadaného koncového bodu.

Zadani:
Koncovy bod kruhového
oblouku drahy nastroje.
Rédius R se znaménkem.
Smér pohybu (otaceni) po
kruhové draze — DR.

Volitelné:
Korekce radiusu RL/RR/R0O
Posuv F
Pridavné funkce M
Poznamka ;

Vzor zépisu:

10 L X+40 Y+40 RL F100 M4 ; Vychozi bod pro kruhovy pohyb
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- F100

10. Zadani korekce radiusu nastroje RL/RR/R0O

Pramér nastroje je ptfevzat do programu z jeho definice v bloku TOOL DEF po
pfevzeti nastroje do programu piikazem TOOL CALL. Obrobeny tvar by tak byl o primér
nastroje mensi nez zadavané soufadnice obrysu.

Korekce nastroje pri obrabéni zméni zadanou
souradnici v programu o0 hodnotu poloviny primeéru
nastroje. Ve sméru pohybu néstroje posunou nastroj bud’
vpravo RR nebo vlevo RL.

Y

RR — néstroj pojede vpravo od obrysu
RL — nastroj pojede vlevo od obrysu
RO — néstroj pojede svou osou piesné po zadané draze

x Y
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Zadani ukolu 5: Nacrtni do seSitu sviij navrh obrazku (pohybu nastroje), ke kterému
vytvofi§ program na obrabéni. Obrazek navrhni jednoduchy s vyuzitim piimek, oblouka a
kruznic. Obréazek odsouhlasi vyucujici.

Po schvéleni navrhu narysuj obrazek na milimetrovy papir, urci velikost polotovaru,
vyzna¢ soufadny systém a stanov vztazny bod. Ke vSem bodim z obrazku, které budes
potiebovat k naprogramovani, napis jejich souradnice X, Y.

Zadani ukolu 6: Vrezimu EDITACE otevii novy program a naprogramuj obrabéni
navrzeného obrazku tak, aby byl nastroj v materidlu pii obrabéni v hloubce 5 mm a pfi
piejizdéni nastroje nad obrazkem ve vySce 5 mm nad materidlem. Nastroj zvol frézu o
praméru 6 mm. Korekce drahy nastroje RL ani RR nepouzivej — drdhou nastroje budou
zadané soufadnice.

Na displeji fidiciho panelu zvol zobrazeni programu na levé poloviné obrazovky,
vpravo nech vykreslovat pohyb néstroje ve dvouosém systému X, Y. Kontrolu tvaru obrobku
provad¢j pribézne v rezimu TEST tak, aby po pfepnuti do testovaciho reZzimu byl na displeji
fidiciho panelu zobrazen obrobek.

Zadani ukolu 7: Po naprogramovani obrabéni celého obrazku prfedved’ vyuc€ujicimu jeho
obrobeni v rezimu TEST.

10. Obrabéni téles — najeti nastroje k obrobku

Pro obrabéni soucasti budeme vyuzivat kotovanych rozméri vyrobku. Draha
nastroje pak bude vné nebo uvnitf obrobku. Abychom nemuseli drdhu osy nastroje
programovat pro kazdy pouzivany primér nastroje, budeme pouzivat korekce radiusu
nastroji RL/RR/R0 a zadame zptsob najizdéni nastroje k obrabéné plose.

Najeti nastroje k obrobku nebo vyjeti z fezu zadavame
do programu po stisknuti tla¢itka APPR/DEP.

Zpisob najizdéni nastroje pak upfesnime z nabidky:

APPR LT

e

APPR LN

T

APPR CT

W,

APPR LCT

'\jﬂ

DEP LT

i

DEP LN

~0

DEP CT

DEP LCT

70

APPR LT — najeti po pfimce s tangencialnim napojenim K obrysu
APPR LN — najeti po pfimce kolmo k bodu obrysu
APPR CT — najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim
APPR LCT — najeti po kruhové draze s tangenciadlnim napojenim a ptimkovym tsekem

DEP LT, DEP LN a DEP CT — popisuje zptsob vyjeti nastroje z fezu — draha viz. APPR

Programovaci stanice iTNC 530 s fidicim systtmem HEIDENHAIN
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APPR CT — najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim.

v
35 e
20 PA L A
RR
CCA=
1E e,
10 A0 - -,; ‘:':
Q\ 's S o“AA/PS wdd
B\ v =Pt
! 10 20 40

x Y

Vzor zapisu:

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M4

Zadani:

Nastroj najizdi z vychoziho bodu
Ps na pomocny bod Py. Odtud
najizdi  po  kruhové  dréze
S tangencialnim napojenim
k obrysu v bod¢ Pa.

Kruhova draha zPy do Pa je
definovdna radiusem R a uhlem
sttedu CCA. Smysl otaceni
kruhové drahy je dan pribéhem
obrabéného obrysu.

; Vychozi bod pro najeti — roztoceni néstroje

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

9 L X+20 Y+35F100

DEP CT - odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim.

vi

20

@

x Y

Vzor zépisu:
23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX MO

Programovaci stanice iTNC 530 s fidicim systtmem HEIDENHAIN

Zadani:

Nastroj odjizdi po kruhové draze
Z posledniho bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Jeho drdha
je tangencialné napojena k obrysu.

Kruhova draha zPg do Py je
definovana radiusem R a
sttedovym uhlem CCA.
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Zadani ukolu 8: Naprogramuj vyrobu kostky 20 x 20 mm o vySce 25 mm.

Pokyny k programovani:

1. Polotovar je 30 x 30 mm, vyska 50 mm
2. Nastroj je Celni fréza praméru 10 mm, délky 40

3. Frézovat horni plochu kostky — tfiska 2 mm
4. Frézovat kostku 25 x 25, hloubka tfisky 5 mm
5. Frézovat kostku 20 x 20, hloubka tfisky 5 mm

q"y

Po naprogramovani obrabéni celého obrazku ptedved’ vyucujicimu jeho obrobeni v rezimu
TEST.

11. Podprogramy

Obrabéni soucasti probiha postupné podle zadaného programu az do jeho ukonceni.
Pokud se nckteré €asti programu opakuji, mizeme je vyuzit jako podprogramy, které se
vykonaji v pritbé¢hu chodu hlavniho programu. Dojde tim ke zkraceni a zjednoduseni hlavniho
programu.

Struktura podprogramu: zacatek vlastni podprogram konec

Oznaceni podprogramu ¢islo 1
Vv hlavnim programu: LBL1 vlastni podprogram LBLO

Odskok z hlavniho programu
na podprogram ¢. 1: CALL LBL1

Hlavni program je vykonavan postupné po fadcich. Pokud narazi na
fadek oznaceny CALL LBL1 (fadek11), sko¢i na fadek 88 S navestim
LBL1 a vykonadva piikazy na dalSich fadcich az do fadku 99
s ptikazem LBLO. Pak se vrati zpét a vykona piikaz na fadku 12 . . ..

11 CALL LBL1
12 CALL LBL2
13 L Z+100 FMAX MO

99 LBLO
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Zadani ukolu 9:

Naprogramuj vyrobu kostky 20 x 20 mm o vysce 25 mm. Polotovar je

30 x 30 mm, vyska 50 mm. Nastroj je Celni fréza priméru 10 mm, délky 40 mm.

Pokyny k programovani:

1. Pro najizdéni do fezu pouzij funkci APPR CT, k vyjizdéni ze fezu funkci DEP CT

2. Frézovat horni plochu kostky — tiiska 2 mm — program ulozit jako podprogram 1 (LBL1)
3. Frézovat kostku 25 x 25, hloubka tfisky 5 mm — podprogram ulozit jako LBL2

4. Frézovat kostku 20 x 20, hloubka tfisky 5 mm — podprogram ulozit jako LBL3

Podprogramy LBL2 a LBL3 postupné vykonavej pro soufadnici Z nastroje Z-7, Z-12, Z-17,

Z-22,7-21.

12. Nastroje — zadani nastroje do

programu

K obrabéni vyrobkl jsou ndstroj
Proto se nevyuziva diive pouzivana funk

e definovany pfedem definovany V tabulce néstrojt.
ce TOOL DEF.

8898 TNC programovaci stanice aktivni ["‘
[uulmu
ol Tabulka néstroji je pfistupna
. +9.0080 Ve v
- T V rezimu rucniho provozu.
2 2 +187.480
+B +0.0080
+C +8.0080
Na dolni li§t¢ se po stisknuti
s1 0.e000 tlacitka  ,,Tabulka  nastroja*
otevie nasledujici okno (soubor
N T i 5w
A LT Tool.t):
188% F-OVR
180% S-OVR @s:04 _
Dotveous meset 30 wor Toouine
n s F e ] TapULGa P, » fhatresd
A " T M
898 TNC programovaci stanice aktivni Lo (
Fsdarrean
e — Sloupce v tabulce nastroju:
. NULLAVERZEUG i - ) ) N ﬂ
A B R AP ant 2 = ,
:0 ) :§<=:3<: 3 : 0 T — ¢islo nastroje (3)
5 b e 3 - - r Name — jméno nastroje (D6)
H oie b a s . . . .
% o - o - - v L — délka nastroje (50)
" oz e .11 " .. ey
3 o e i . - i R — polomér nastroje (3)
L crs e i e el p J
1. o2 i t 1] - - - ]
1 caz 10 1 - o » -t +]
188% F-MAX . .
0% YCNEa 10:01 Uvedené hodnoty Ize editovat. Jsou
+0.000 Y +0.000 2  +236.480| 8. & vSak pouZivané pro vSechny
+8 +0.08e +C +0.00880 Vv 1
s ] programy spoustén¢ na tomto
S1 8.008 ) 5 &
s s T e . 3 — systemu, proto se zmeny
P PNy ey o] [y T [ nedoporucuji !
e e e M porucul
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Volba

T

itit

Parametry nastroje:

Osa vietena?
Otacka vietena S=?
Posuv ? F=

V programu volime néstroj po definovani rozméri polotovaru piikazem BLK
FORM stisknuti tlac¢itka TOOL CALL v rezimu editace programu.

Na obrazovce se v dolni listé¢ obrazovce objevi nabidka ,,VOLBA*.
Pokud ji aktivujeme mysi nebo funk¢énim tlad¢itkem, budeme mit
k dispozici otevienou tabulku nastroju.

Ptidavek na délku nastroje ?
Ptidavek na polomér nastroje ?

Ptidavek na polomér nastroje 2 ?

....u_

1z3¢
B x.xl
&

Pozadovany néstroj kurzorem vybereme a vlozime
do programu.

V rezimu editace je v programu tato ¢ast fadku:

4 TOOL CALL 3

Po potvrzeni ,Entrem*“ mlUzeme pokraCovat
V zadani ostatnich parametri nastroje.

zadame osu Z
zadame hodnotu 1000
zadame hodnotu 100
zadame 0

zadame 0

zadame 0

Po zadani téchto parametrt je zadani nastroje dokonceno.

13. Nastroje — korekce rozméri nastroje v programu

Pokud k obrabéni pouziji nastroj odlisné¢ délky nebo priméru, nez je piifazeno
k nastroji dle tabulky nastrojii, mohu rozméry nastroje definovat rozdilem oproti rozmérim

definovanym.
e (e
'a—l -‘R——l
| | | vl
! L DR —E &L
| A
DR>0~4 ! 1
| el
bLoffio [~ | )
R S i 00 ]

Korekce délky — DL:

- pokud zadame korekci DL+5, bude vyrobek niZsi
05 mm.

- zadame-li DL-10, bude vyrobek o 10 mm vyssi
nez by mél bez pouZiti korekci délky

Korekce priméru — DR:

- pokud zaddme korekci DR+2 a mél jsem vyrobit
kostku (v roving X-Y) 20x20 mm, bude mit rozmér
16x16 mm.

- zadame-li korekci DR-3, bude mit kostka rozmér 26x26 mm.

Vzor zapisu: 5 TOOL CALL 3 Z DL+5 DR+2
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Zadani ikolu 10: ~ Naprogramuj vyrobu kostky 20 x 20 mm o vysce 25 mm. Polotovar je
30 x 30 mm, vyska 50 mm. Nastroj je Celni fréza priméru 10 mm, délky 40 mm.

Pokyny k programovani:

1. Pro najizdéni do fezu pouzij funkci APPR CT, k vyjizdéni ze fezu funkci DEP CT
2. Frézovat horni plochu kostky — tfiska 2 mm — program ulozit jako podprogram 1 (LBL1)

3. Frézovat kostku 25 X 25, hloubka tfisky 5 mm — podprogram ulozit jako LBL2
4. Podprogram LBL2 volej postupné s korekce délky nastroje DL+5, DL+10, DL+15, DL+20

5. Frézovat kostku 20 x 20 — volej korekei praméru néstroje DR+5 a korekce délky nastroje

14. Obrabéni téles - zkoseni a zaobleni hran obrobku

Pokud obrabime v pravouhlém soufadném systému téleso, mizeme pii programovani
vyuzit i funkce zkoseni mezi dva pfimkové pohyby néastroje. Lze rovnéz jednoduse
naprogramovat zaobleni pfechodové hrany.

Zkoseni mezi dvéma pirimkami:

i Mezi 2 ptimkové drahy nastroje vlozime fadek stisknutim funkce CHF.
(A

| >

Rohy obrysu mizeme srazit zadanim délky srazeni hrany a
posuvu nastroje.

Zadani:

Rohy obrysu, které vzniknou jako prasecik
dvou piimkovych drah néstroje srazte
v délce 12 mm.

Vzor zéapisu:

7 L X+0 Y+30 RL F100
8 L X+40YI+5 F100

9 CHF 12 F100

10 L IX+5 Y+0 F100
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Rédius mezi dvéma piimkami:
Mezi 2 ptimkové drahy nastroje vlozime fadek stisknutim funkce RND.

Zaobleni obrysu zadame polomérem srazeni hrany a posuvu nastroje.

Zadani:

Rohy obrysu, které vzniknou jako prisecik dvou
pfimkovych drah néstroje srazte radiusem 5 mm.

Vzor zapisu:

7 L X+10 Y+40 RL F100
8 L X+40 Y+25 F100
9 RND R5 F100

10 L X+10 Y+5 F100

Zadani ikolu 11:  Naprogramuj vyrobu kostky 20 x 20 mm o vysce 25 mm. Polotovar je
30 x 30 mm, vyska 50 mm. Pfedni hrana Kostky je srazena polomérem R=10 mm, zadni hrana
je srazena 10 X 10 mm. Nastroj je Celni fréza praméru 10 mm, délky 40 mm.

Pokyny Kk programovani:

1. Pro najizdéni do fezu pouzij funkci APPR CT,
K vyjizdéni ze fezu funkci DEP CT

2. Frézovat horni plochu kostky — tfiska 2 mm —
program uloZit jako podprogram 1 (LBL1)

\L'x

3. Frézovat kostku 25 x 25, hloubka tfisky 5 mm
s vyuzitim funkci CHF a RND — podprogram ulozit
jako LBL2

4. Podprogram LBL2 volej postupné s korekce délky nastroje DL+5, DL+10, DL+15, DL+20

5. Frézovat kostku 20 x 20 — volej korekci priméru nastroje DR+5 a korekce délky nastroje

Zadani ikolu 12:  Obdobou piedchoziho ukolu €. 11 naprogramuj vyrobu valce o priméru
20 mm o vysce 25 mm. Polotovar je 30 x 30 mm, vyska 50 mm. Nastroj je Celni fréza
praméru 10 mm, délky 40 mm.
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