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HEIDENHAIN 1 Co je Heidenhain

ZAKLADY

Co je Heidenhain

Kdo je HEIDENHAIN, jaké Fady Fizeni vyrabi a ¢im se popisny dialog liSi od G kodu.

HEIDENHAIN je némecky vyrobce fidicich systém( a odméfovacich zafizeni. V dilné je znamy
hlavné popisnym dialogem, ktery se anglicky jmenuje Klartext. Systém se té pta a ty odpovidas.
Tento manual ukazuje programy i pro iTNC 530, pro ktery je napsany program k vykresu Prakticka

MZ_2026.
Rada Stroj Styl programovani
iTNC 530, TNC 620, TNC 640 frézky a obrabéci centra popisny dialog, u nékterych
i DIN/ISO
MANUALplus 620, CNC PILOT 640 soustruhy cykly, rezim Naucit, DIN
@ . 2 HEIDENHAIN o
Programm-Einspeichern/Editieren
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Obr. 1.1 Ridici panel iTNC 530 pro frézky a fidici panel CNC PILOT 640 pro soustruhy, oba z titulnich stran pfirucek.
Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.
1; Priru¢ka uzivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 1
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HEIDENHAIN 1 Co je Heidenhain

PAMATUJ

Mezi Fadami jsou rozdily. Frézovaci ¢ast vychazi z pfiru¢ky TNC 620 a priruc¢ky cyklt iTNC 530,
soustruznicka z CNC PILOT 640 a MANUALplus 620. Nazvy tlacitek a opce se mohou liSit podle
stroje a verze softwaru.

V ¢em se liSi popisny dialog od G kédu

G kéd Popisny dialog

Pfimka G1X10 Y20 F100 L X+10 Y+20 F100
Rychloposuv G0 X10 L X+10 FMAX

Oblouk G2 X20 Y10 R5 CR X+20 Y+10 R+5 DR-
Korekce G41, G42, G40 RL, RR, RO

Podprogram podle systému LBL a CALL LBL

Cyklus podle systému CYCL DEF a CYCL CALL

Kazdy blok ma Cislo a na obrazovce se piSe pomoci dialogu: stisknes klavesu drahy a fizeni se
postupné pta na souradnice, korekci a posuv. Diky tomu se pfi psani tézko zapomene, co je potfeba.

:2$im Programming and editing
i .
Pitch?

BLK FORM ©.2 X+100 VY+lee 2Z+0
TOOL CALL 1 Z S5000
L Z+100 R® FMAX
L X-20 ¥Y+3@ RO FMAX M3

B CYCL DEF Z84 THREAD DRILLNG/MLLNG
0335=+10 >NOMINAL DIAMETER
I ;THREAD PITCH
0Z01=-18 >DEPTH OF THREAD S
0356=-20 >TOTAL HOLE DEPTH
0253=+75@ ;F PRE-POSITIONING

*MDWN
|||@

<[}

0351=+1 3CLIMB OR UP-CUT
0202=+5 3PLUNGING DEPTH
0258=+0.2 ;UPPER ADY STOP DIST N n
0257=+0 3DEPTH FOR CHIP BRKNG =
0256=+0.2 ;DIST FOR CHIP BRKNG = ?
0358=+0 SDEPTH AT FRONT
0358=+0 3OFFSET AT FRONT
0200=+2 3SET-UP CLEARANCE =
0203=+0 3SURFACE COORDINATE ;
0204=+50  ;ZND SET-UP CLEARANCE IGR=
0206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
0207=+500 FEED RATE FOR MILLNG & -
0512=+@ SFEED FOR APPROACH
6 END PGM NEU MM w 5@1}9@% [
W
[oFF] on
e
=

Obr. 1.2 Dialog na obrazovce iTNC 530: modry fadek se pta na dalsi udaj, zde stoupani zavitu (Pitch?), vedle je
pomocny obrazek k cyklu.

Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.
50
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HEIDENHAIN 2 Popisny dialog podrobné

ZAKLADY

Popisny dialog podrobneée

Kostra programu, drahy, korekce, podprogramy a parametry Q v popisném dialogu.

Kostra programu

© BEGIN PGM CEP MM Sromran s . |Programming and editing
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 Z-20 & BEGIN PSN PLANE WM
1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 2Z+®© E
e 2 BLK FORM 8.2 X+1980 VY+100 2Z+40 é
3 TOOL CALL 1 Z S2000 3 TOOL CALL 1 2 S2580
4 L 2Zz+10@ RO FMAX -
4 L Z+100 RO FMAX 5 END PGM PLANE MM W
5 L X+10 Y+10 RO FMAX M3 TEH?
W ¢
20 L 7+100 RO FMAX M2 2%‘
21 END PGM CEP MM
-
90

120
GLOBAL DEF
PROBING

100
GLOBAL DEF
GENERAL.

105
GLOBAL DEF
DRILLING

110
GLOBAL DEF
POCKT MLNG

111 125
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF
CNTR MLLNG | POSITIONG.

v

oo

Obr. 2.1 Kratky program na obrazovce iTNC 530:
zacCatek a konec programu, polotovar, volani nastroje
a odjeti.

Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH, pfirucka iTNC 530 Cycle Programming, dok.
670388-25, s. 54

Blok Vyznam

BEGIN PGM, END PGM zacCatek a konec, nazev a jednotky

BLK FORM 0.1, 0.2 polotovar pro grafiku, spodni a horni roh, osa nastroje

TOOL CALL Cislo nastroje, osa, otacky. VoliteIné posuv a pfidavky DL, DR
L pfimka, X, Y, Z, korekce, posuv, M funkce

M2 nebo M30 konec programu

"l\ Odborny vycvik - Manual Heidenhain 5



HEIDENHAIN 2 Popisny dialog podrobné

Drahy
L X+50 Y+20 RL F200 pfimka s korekci, posuv 200
CC X+25 Y+25 stfed kruznice, plati pro nasledujici C
C X+45 Y+25 DR- oblouk kolem CC do koncového bodu, DR- ve sméru hodin
CR X+70 Y+95 R+30 DR- oblouk danym polomérem, R+ do 180°, R- nad 180°
CT X+30 Y+30 oblouk te€né navazujici na pfedchozi drahu
RND R5 zaobleni rohu mezi dvéma drahami
CHF 10 srazeni rohu
APPR LT, APPR LCT najezd na obrys pfimkou nebo te€nym obloukem
DEP LT, DEP LCT odjezd z obrysu

40

Obr. 2.2 Vlevo oblouk kolem stfedu CC od bodu S do bodu E, vpravo oblouky danym polomérem R se sméry DR+
aDR-.

Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 pro popisny dialog, dok. 375 738-Z0, s.
197 a 198

"l\ Odborny vycvik - Manual Heidenhain 6




HEIDENHA'N 2 Popisny dialog podrobné

YA

25

3

Obr. 2.3 Vlevo srazeni rohu délkou 12, vpravo zaobleni rohu R5.

Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 pro popisny dialog, dok. 375 738-Z0, s.
194 a 195

YA
35 v
: RRi
SNk
20 RR@‘ 20 6
E
P RR
10 1
PH\;\‘,; U Es 4—44” PS~:.. o~
RR:... . RO . Pu
«»@ = R\ iy -
t X X
20 35 40

Obr. 2.4 Vlevo najezd na obrys z bodu PS pfes PH do PA, vpravo odjezd z bodu PE do PN. Pfed najezdem a po
odjezdu plati RO.

Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, priru¢ka iTNC 530 pro popisny dialog, dok. 375 738-Z0, s.
187 a 190

POZOR
Najezd a odjezd s korekci patii mimo material. Mezi bloky s RL a RR musi byt blok RO.

ﬂh Odborny vycvik - Manual Heidenhain 7




HEIDENHAIN 2 Popisny dialog podrobné

Korekce a smér obrabéni

Nastroj Kolem dilu po sméru hodin
RL vlevo od drahy sousledné frézovani
RR vpravo od drahy nesousledné frézovani
RO stfed na draze bez korekce
Yi YA

— =
X X

Obr. 2.5 Korekce radiusu: vlevo nastroj vievo od drahy (RL), vpravo vpravo od drahy (RR).
Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 pro popisny dialog, dok. 375 738-Z0, s.
162

Podprogramy a opakovani

LBL1..LBLO podprogram, ktery se vola. Patfi za konec hlavni ¢asti

CALLLBL 1 zavola podprogram jednou

CALL LBL 1REP 3 Cast programu od LBL 1 zopakuje tfikrat, celkem tedy probéhne
Ctyfikrat

CALL PGM NAZEV spusti jiny program. Po jeho konci fizeni pokracuje dalSim
blokem

FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 nepodminény skok, hodi se pro pfeskoceni podprograma

"l\ Odborny vycvik - Manual Heidenhain 8



HEIDENHAIN 3 Heidenhain TNC

POZOR
Volany program nesmi obsahovat M2 ani M30. Kdyz ma ve své Casti podprogramy LBL, pfeskoc je
skokem FN 9 na LBL 99 pfed END PGM.

Parametry Q
Misto Cisel se daji pouzit proménné Q. Vypocty se piSou funkcemi FN. Ve Skolnich ulohach se s Q

nejCastéji setkas jako s parametry cykl(: Q201 je tfeba hloubka.

FN 0: Q1 = +5
FN 1: Q2 = +Q1 + +3
L Z-Q1 Flee

FREZKA: TNC A ITNC 530

Heidenhain TNC

Provozni rezimy, vztazny bod, nastroje a prvni programy na fizeni TNC.

Frézky s fizenim Heidenhain typicky pouzivaji systémy TNC, napfiklad TNC 620 a TNC 640. Tato
kapitola vychazi z ¢eské pfirucky TNC 620, princip je u pfibuznych systém stejny. Hlavni jazyk je
popisny dialog (Klartext): systém se pta a ty odpovidas, nemusis znat G kody.

PAMATUJ
Nékteré funkce jsou opce. Cykly 251 az 257, graficka simulace (opce 20) nebo dotykova sonda (opce
17) nemusi byt na kazdém stroji. Tlacitka a poradi referenci popisuje i pfiru¢ka ke stroji.

"l\ Odborny vycvik - Manual Heidenhain 9



HEIDENHAIN 3 Heidenhain TNC

Provozni rezimy

Strojni rezimy Programovaci rezimy

Ruéni provoz Ruéni kolecko Programovani
Polohovani s ruénim zadanim Provadéni programu po bloku Testovani programu

Provadéni programu plynule

Obr. 3.1 Strojni a programovaci rezimy se voli vlastnimi klavesami.

Rezim K ¢emu slouzi

Ruéni provoz Pojizdéni osami, krokové polohovani, nastaveni vztazného bodu.
Ruéni kolecko Pojizdéni elektronickym koleCkem.
Polohovani s ruénim zadanim Kratky program pro jednoduchou praci, uklada se do $MDI. Nelze

v ném RL a RR.

Programovani Psani programd, cykly, programovaci grafika.

Testovani programu Simulace bez pohybu, hleda chyby a poruseni pracovniho prostoru.

Po bloku a plynule Provadéni programu. Po bloku se kazdy blok spousti klavesou
NC-START.

Manual operation e Positioning with manl.data input L)
and editing and editing
= @ BEGIN PGM SMDI M DIST- o 000 =
g 18:888
N\a 1 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT £ ieese g
= ~194.306 | o PGB LT o) O e 108
Y  +191.57@ || § i8:9%8 — 3 mies Fiz Mea o ‘ @ ] ‘ —
2 +100.250 17 -Bgoosase h 4 FN 18: SYSREAD Q1 = IDS04 NRZ ON:£9-000¢) h
*A +0.000 T S PN 17: SYSWRITE 10 504 Ry =112.375 | [} mesic rotation  +0.0000 ‘
wC +8.000 || §8:%8 | o oo ca s 2
E 7 BLK FORM 0.2 X+100.0001 Y+100. >
en [& sestc rototion vocose | o SAUSUREHLEN DER NP-TRGELLE
& /'8 SEL TABLE “TNC:\MUELLAZZZ.D"
M s/8 '-n I-n
S 359.938 m—) 104% S-OUR 14:38
) §3% F-OUR LIMIT 1
s s
. ’ -194.306 Y LabElgl o ISnlel +100.250 . '
ozl +0.000%C +0.000
zs 7612
PN s, - = . g
memmmmm——— | 104% S-OUR 14:38 .‘\!) S 359.838 .‘!)
] 93% F-OVR LIMIT 1 AeTL. b1 @ 1s 2 s 2612 Fo o
TOUCH SET ’:::5‘ 30 807 TooL STATUS STATUS STATUS z;;;;s STATUS OF 5;2‘055 STATUS OF
M S F PROBE DATUM oN TABLE PGH POS. TooL TRANSF. | CALL LBL PROBE M FUNCT.

Obr. 3.2 Obrazovky Fizeni iTNC 530: Ruéni provoz (Manual operation) a Polohovani s ru¢nim zadanim (Positioning with
manl.data input).
Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, priru¢ka iTNC 530 pro popisny dialog, dok. 375 738-Z0, s. 40
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HEIDENHAIN

3 Heidenhain TNC

s Test run

BLK FORM 0.1 Z X-20 Y-32 2-53

BLK FORM 0.2 IX+4Q IV+64 1Z+53

TOOL cALL 61 Z S1e00

L Xx+0 v+0 R® Fog9s

L z+1 Ro Fosss Mz

CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET

CYCL DEF 5.1 SET UP1

CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.6

PR

CvCL DEF 5.3 PLNGNG4 F4000

10 CYCL DEF 5.4 RADIUSIG.@S

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 cveL cALL

13 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET

14 CYCL DEF 5.1 SET UP1

15 CYCL DEF 5.2 DEPTH-44

AR

= &
(Gm =

ot Programming and editing
0 BEGIN PGM EMOSEFK MM =
1 BLK FORM 0.1 2 X-80 v-80 2-20 h
2 BLK FORM 0.2 X480 YV4g2 Z+0
3 TOOL CALL 20 Z S4000 / R —
S L xe@ v+e Ro FrAX
7 FROL x+0 v+0
© FL PRe22.5 PA+O RL F250
11 FL Xs2 v+SS5 LENIE AN+S@ > s !
13 FL LENZ2 Anve .

BEGIN e ‘ PRGE PRGE sTART RESET

‘ T i FIND START SINGLE +
START

START.
SIMELE

STOP. RESET
AT

]

START

+
START

Obr. 3.3 Obrazovky fizeni iTNC 530: Programovani (Programming and editing) s programovaci grafikou a Testovani

programu (Test run).

Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, priru¢ka iTNC 530 pro popisny dialog, dok. 375 738-Z0, s. 41

Zapnuti a reference

1. Zapni napajeni. Systém nastartuje a ohlasi vypadek napéti, hlaseni vymaz.

2. Zapni fidici napéti, systém zkontroluje nouzové vypnuti.

3. Prejed referencni body: v pfedvoleném pofadi NC-STARTem pro kazdou osu, nebo smérovymi

klavesami. S absolutnim odmérovanim to odpada.

4. Jen na programovani a testovani reference neni potieba, pfejet se daji pozdéji softklavesou.

Rucni provoz: manualni prace

= Smeérova klavesa pojizdi, dokud ji drzis.

= Smérova klavesa + NC-START pojizdi trvale, zastavi NC-STOP.

= Krokové polohovani: softklavesa VELIKOST KROKU na ZAP, zadej pfisuv do 10 mm, kazdy

stisk je jeden krok.

= Posuv se méni softklavesou F, otacky a M funkce v dialogu S, F, M.

# Odborny vycvik - Manual Heidenhain
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HEIDENHAIN 3 Heidenhain TNC

QEWEERRETHYHRU

BAfsHoRFRclHE L

BZEXHCHVEBENEME:

Obr. 3.4 Klavesnice fizeni iTNC 530 a pfenosné elektronické rucni kole¢ko HR 410.
Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, priru¢ka iTNC 530 pro popisny dialog, dok. 375 738-Z0, s. 39
a48

Polohovani s ruénim zadanim

Na jednoduché ofrézovani nebo vrtani staci par radkd bez ukladani programu:

© BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL CALL 1 Z S2000 ; ndstroj 1, osa Z, otacky
2 L Z+200 RO FMAX ; odjeti

3 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 ; had diru, zapnout vreteno
4 CYCL DEF 200 VRTANI ; parametry viz dale

5 CYCL CALL ; provést cyklus

6 END PGM $MDI MM

Nastaveni vztazného bodu

1. Upni a vyrovnej obrobek. Bez 3D sondy musi byt rovhobé&zné s osami.
2. Vloz nulovy nastroj se znamym radiusem, zvol Ru¢ni provoz.

3. Opatrné najed, az se nastroj dotkne obrobku. Kdyz se povrch nesmi poskodit, poloz plech znamé
tloustky d.

4. Zvol osu a nastav indikaci. V ose nastroje zadej 0, pfipadné d. V roviné obrabéni pocitej
s radiusem nastroje.

5. Stejné nastav dalSi osy.

TIP

Na roh obrobku v X: fréza @10 se dotkne levé strany, stfed je 5 mm vlevo od nuly. Zadas X = -5, ne
0.

# Odborny vycvik - Manuél Heidenhain 12




HEIDENHAIN 3 Heidenhain TNC

Nastroje

Data nastroju jsou v tabulce TOOL.T: délka L, radius R a pfidavky DL a DR. Softklavesu EDIT zapni,
Sipkami vyber nastroj a hodnotu, klavesou END odejdes. V programu se nastroj vola blokem TOOL
CALL 5 Z S4500, tedy cislo, osa a otacky. Korekce radiusu pocita s R a s pfidavky z tabulky

iz TOOL CALL.

Program v popisném dialogu

Novy program zalozi$ klavesou PGM MGT, jméno s pfiponou .H a jednotky MM. Prvni a posledni
blok vytvofi systém sam. Doporucena stavba podle pfirucky:

1. Vyvolani nastroje a odjeti.

2. Predpolohovani v roviné pobliz startu obrysu.

3. Predpolohovani nad obrobek nebo rovnou do hloubky, vieteno a chlazeni.

4. Najeti na obrys, obrabéni, opusténi obrysu.
5

Odjeti a konec programu.

Blok Vyznam

BLK FORM 0.1/0.2 polotovar pro simulaci, bod MIN a bod MAX
TOOL CALL 5Z S4500 nastroj, osa, otacky

L X+10 Y+20 RO FMAX pfimka rychloposuvem, bez korekce

L Y+95 RL F300 pfimka s korekci vlevo

CHF 10 zkoseni v rohu, délka 10

RND R10 zaobleni v rohu, R10

CR X+70 Y+95 R+30 DR- oblouk danym polomérem, DR- ve sméru hodin
CT X+40 Y+5 te€ny oblouk, polomeér si systém dopocita
APPR LT, APPR LCT najezd na obrys pfimkou nebo obloukem te¢né
DEP LT, DEP CT opusténi obrysu

CYCL DEF, CYCL CALL, M99 definice a provedeni cyklu

M2 konec programu, M13 vieteno a chlazeni

# Odborny vycvik - Manuél Heidenhain 13




HEIDENHAIN 3 Heidenhain TNC

Priklad: obrys se zkosenim

Polotovar 100 x 100 x 20, nula na horni ploSe. Pfevzato z pfiru¢ky TNC 620, fezné hodnoty jsou z ni
a nemusi sedét pro vas stroj.

© BEGIN PGM LINEAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 ; polotovar, bod MIN
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ; bod MAX

3 TOOL CALL 1 Z S4000 ; nastroj 1, osa Z

4 L Z+250 RO FMAX 5 vyjeti

5 L X-10 Y-10 RO FMAX ; predpolohovani

6 L Z-5 RO F1le00 M3 ; na hloubku, vreteno
7 APPR LT X+5 Y+5 LEN1@ RL F300 ; tecny najezd s korekci
8 L Y+95 ; bod 2

9 L X+95 ; bod 3

10 CHF 10 ; zkoseni 10 v rohu
11 L Y45 ; bod 4

12 CHF 20 ; zkoseni 20

13 L X+45 5 zpét na bod 1

14 DEP LT LEN1© F1000 ; opusténi obrysu

15 L Z+250 RO FMAX M2 ; odjeti a konec

16 END PGM LINEAR MM

POZOR

Mezi bloky s RL a RR musi byt alespor jeden blok RO. Korekce se aktivuje na konci prvniho bloku
a prvni pozici najede kolmo. Proto start voli§ mimo obrys, aby se dil neposkodil.

Cyklus vrtani 200

5 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2 ; bezpecnd vzdalenost zi §0206
Q201=-15 ; hloubka, znaménko dava smér %
Q206=250 ; posuv do hloubky ®©
Q202=5 ; hloubka prisuvu e
Q204

Q210=0 ; prodleva nahore Q203 -

Q203=-10 ; souradnice povrchu Q202
Q204=20 ; 2. bezpecna vzdalenost — Q201
Q211=0.2 ; prodleva dole

Q395=0 ; reference hloubky ;

L X+10 Y+10 R@ FMAX M3 ; na prvni diru, vreteno ;Z

CYCL CALL ; provést
L Y+90 RO FMAX M99 ; dal3i dira a provést Obr. 3.5 Parametry cyklu 200 v pfiru¢ce iTNC
530: Q200 az Q204, Q210 a Q211.
Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES
HEIDENHAIN GmbH, priru¢ka iTNC 530 Cycle
Programming, dok. 670388-25, s. 76

# Odborny vycvik - Manuél Heidenhain 14



HEIDENHAIN 3 Heidenhain TNC

POZOR
Hloubka Q201 ma znaménko. Zaporna vrta dolt. Q203 je skute¢na vyska povrchu. Polohu najed
s RO. Pokud je hloubka 0, cyklus se neprovede.

Stejnou praci jde pro vic dér zapsat vzorem: PATTERN DEF POS1 (X+10 Y+10 Z+0) ... a pak CYCL
CALL PAT FMAX M13.

GeceReD B Programming and editing
full sequence - = . .
X coord. of machining position

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥

40 Z+0
2 BLK FORM 2.2 X+1020 Y+100 2Z+40 "
3 TOOL CALL 1 Z 52500
4 L Z+10@ R® FMAX é
#5 PATTERN DEF

(.
5 END PGM PLANE MM B %

Obr. 3.6 Definice vzoru PATTERN DEF na obrazovce iTNC 530: dialog se pta na polohu obrabéni, pomocny obrazek

ukazuje jeden bod.
Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.
61

Kapsa cyklem 251

Cyklus udéla hrubovani i dokonceni, je to opce 19. Nastroj se zanofi ve stfedu kapsy a jede ze stfedu
ven. Parametry vyplni$ v dialogu, grafika ukazuje kazdy z nich. Pfiklad zapisu z pfirucky:

Obr. 3.7 Cyklus 251 v pfiru¢ce iTNC 530: vlevo strany Q218 a Q219, radius rohu Q220 a posuv Q207, vpravo druh
frézovani Q351.

Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, priru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.
143
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HEIDENHAIN 3 Heidenhain TNC

8 CYCL DEF 251 PRAVOUHLA KAPSA
Q215=0 ; rozsah: @ hrubovat i dokoncit
Q218=80 ; 1. strana, délka
Q219=60 ; 2. strana, délka
Q220=5 ; rddius rohu
Q368=0.2 ; pridavek na stranu
Q224=+0 ; uhel natoceni
Q367=0  ; umisténi kapsy

Q207=500 ; frézovaci posuv

Q351=+1 ; druh frézovani

Q201=-20 ; hloubka

Q202=5 ; hloubka prisuvu

Q369=0.1 ; pridavek na dno

Q206=150 ; posuv prisuvu do hloubky
Q338=5 ; prisuv nacisto

Q200=2 ; bezpecnd vzdalenost
Q203=+0 ; souradnice povrchu
Q204=50 ; 2. bezpecna vzdalenost
Q370=1 ; prekryti drahy

Q366=1 ; zanorovani: 1 po Sroubovici
Q385=500 ; posuv obrabéni nacisto

Pro zanofeni po Sroubovici (Q366=1) nebo kyvavé (Q366=2) musi byt v tabulce nastroju vyplnény
Uuhel ANGLE, jinak systém nahlasi chybu.

Test a spusténi

Program B o
Testovani Ruéni provoz Po bloku
BLK FORM, —> —> o —> — Plynule
TOOL CALL programu vztazny bod NC-START

Obr. 3.8 Doporucené poradi prace.

=V Testovani programu zvol pfes PGM MGT tabulku TOOL.T, kdyz jesté neni aktivni, a stiskni
RESET + START.

= Na stroji nejdfiv po blocich, s NC-START pro kazdy blok.
= U cykld s body se systém po bloku zastavi po kazdém bodu.

= PreruSeny program Ize znovu spustit, fid se pokyny ucitele a pfiruckou stroje.

# Odborny vycvik - Manuél Heidenhain 16



HEIDENHAIN 4 Cykly iTNC 530

Program run, full sequence Programming

and editing

BEGIN PGM 17011 MM

0

WMAT S B-5-3"

BLK FORM ©.1 Z X-60 Y-70 Z-20

BLK FORM ©.2 X+130 VY+50 Z+45

)

TOOL CALL 17 Z S3500

L X-30 v-40 Z+1@ RR
RND R20
L X+70 V-0 2-10

°

1

2

2

4

5 L X-50 Y-30 Z+20 R@ F1000 M3
6

7

k-3

9

CT X470 Yv+30

i~ 104% S-OUR 14:41 m
i 93% F-OUR LIMIT 1
s
-28.276 Y +242.904 2 -36.413 . '
A +0.0014C +0.000
S 359.938 5. '

ACTL. 1 2 15 z s 2612 Fe M 5.9 —U
BEGIN END PAGE PAGE RESTORE o e,

POS. AT
TRABLE TABLE

Obr. 3.9 Obrazovka iTNC 530 pfi provadéni programu (Program run, full sequence): vlevo program, vpravo grafika, dole

poloha os.
Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 pro popisny dialog, dok. 375 738-Z0, s. 37

FREZKA: TNC A ITNC 530

Cykly iTNC 530

Prehled cyklt iTNC 530 s parametry a pfiklady zapisu a postup ve Skolnim programu
Prakticka MZ_2026.

Cyklus se definuje blokem CYCL DEF a spousti CYCL CALL nebo funkci M99 v bloku s polohou.
Definice plati, dokud ji nezménis. Pfed cyklem nech nastroj na bezpecné vySce a predpolohuj ho
v RO.

PAMATUJ
Texty parametrt jsou anglicky podle pfiru¢ky iTNC 530 pro NC software 60642x-04. StarSi verze
maji nékteré parametry navic nebo méné. Nabidka zavisi na opcich stroje.

Cyklus Co déla Kdy ho pouzit

200 DRILLING vrtani s pfisuvy bézna dira

203 UNIVERSAL DRILLING vrtani s odlomenim tfisky hlubs$i dira

232 FACE MILLING frézovani roviny Celo, Fadkovani

251 RECTANGULAR POCKET obdélnikova kapsa kapsa bez slozitého tvaru

# Odborny vycvik - Manuél Heidenhain 17
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Cyklus Co déla
252 CIRCULAR POCKET kruhova kapsa
253 SLOT MILLING pfima drazka
254 CIRCULAR SLOT kruhova drazka
256, 257

14 + 20 + 22, 23, 24
25 CONTOUR TRAIN

220, 221

obdélnikovy a kruhovy Cep
kapsa podle vlastni kontury
obrabéni podél jedné kontury

vzor na kruznici a v siti

4 Cykly iTNC 530

Kdy ho pouzit

zahloubeni, kruhova kapsa
drazky, i natocené

drazka na oblouku

vnéjsi tvary

ostravky a slozité tvary
vnéjsi obrys

diry v pravidelné fadé

Spolec¢né parametry cykll 25x

Vyznam

Parametr Text

Q215 MACHINING OPERATION

Q368, Q369 ALLOWANCE FOR SIDE, FLOOR

Q207, Q385 FEED RATE FOR MILLING,
FINISHING

Q351 CLIMB OR UP-CUT

Q201 DEPTH

Q202, Q338 PLUNGING DEPTH, INFEED FOR
FINISHING

Q206 FEED RATE FOR PLNGNG

Q200 SET-UP CLEARANCE

Q203 SURFACE COORDINATE

Q204 2ND SET-UP CLEARANCE

Q366 PLUNGE

0 hrubovani a dokonéeni, 1 hrubovani, 2
dokoncéeni

pfidavek na bok a na dno

posuv hrubovani a dokonceni

+1 sousledné, -1 nesousledné
hloubka, se znaménkem minus

pfisuv, pfisuv dokonceni, 0 znamena na
jednou

posuv do hloubky

bezpeéna vzdalenost nad plochou
soufadnice povrchu

druha bezpecna vzdalenost

0 kolmo, 1 Sroubovice, 2 kyvavé, 1 a 2
potfebuji ANGLE v tabulce

"l\ Odborny vycvik - Manual Heidenhain




HEIDENHAIN 4 Cykly iTNC 530

E0206
zh ~ %

X

Obr. 4.1 Parametry v ose nastroje: vlievo hloubka Q201, pfisuvy Q202 a Q338 a posuv Q206, vpravo Q200, Q203, Q204
a pridavky Q368 a Q369.

Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.
144

Obdélnikova kapsa: cyklus 251

8 CYCL DEF 251 RECTANGULAR POCKET
Q215=@  ;MACHINING OPERATION
Q218=80 ;1ST SIDE LENGTH
Q219=60 ;2ND SIDE LENGTH
Q220=5  ;CORNER RADIUS
0368=0.2 ;ALLOWANCE FOR SIDE
Q224=+0 ;ANGLE OF ROTATION
Q367=0  ;POCKET POSITION
Q207=500 ;FEED RATE FOR MILLING
Q351=+1 ;CLIMB OR UP-CUT
Q201=-20 ;DEPTH
Q202=5  ;PLUNGING DEPTH
0369=0.1 ;ALLOWANCE FOR FLOOR
Q206=150 ;FEED RATE FOR PLNGNG

Q338=5  ;INFEED FOR FINISHING Obr. 4.2 Poloha nastroje pfi volani cyklu podle Q367: 0
Q200=2 ;SET-UP CLEARANCE stfed kapsy, 1 aZ 4 rohy.

Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE Viastnik obrézku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN
Werss D SR LR GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok.
Q370=1 ;TOOL PATH OVERLAP 670388-25, s. 143

0366=1 ;PLUNGE
0385=500 ;FEED RATE FOR FINISHING
9 CYCL CALL POS X+50 Y+5@ Z+@ FMAX M3

Priklad je pfimo z pfirucky. Pfi Q367=0 je poloha nastroje pfi volani stfed kapsy. Kapsu 80 x 60
s rohy R5 a hloubkou 20 mm obrobi po 5 mm na hloubku a dokon¢i boky i dno.
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Kruhova kapsa: cyklus 252

Zadava se primér Q223 misto stran a rohového
radiusu. Ostatni parametry jsou stejné jako
u 251. Nastroj pfed volanim stoji nad stfredem.

Drazka: cyklus 253

CYCL DEF 253 SLOT MILLING

Q215=+0 ;MACHINING OPERATION
Q218=+30 5;SLOT LENGTH

Q219=+5 5;SLOT WIDTH

Q368=+0.1 ;ALLOWANCE FOR SIDE
Q374=+90 ;ANGLE OF ROTATION
Q367=+0 5SLOT POSITION
Q207=+60 ;FEED RATE FOR MILLING
Q351=-1 ;CLIMB OR UP-CUT
Q201=-6 ;DEPTH

Q202=+0.75 ;PLUNGING DEPTH

Q369=+0.1 ;ALLOWANCE FOR FLOOR
Q206=+20 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q338=+0 ;INFEED FOR FINISHING
Q200=+2 5;SET-UP CLEARANCE
Q203=-3 5 SURFACE COORDINATE
Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q366=+0 5 PLUNGE
Q385=+60 ;FEED RATE FOR FINISHING
L X+90 Y+37.5 RO FMAX
CYCL CALL

4 Cykly iTNC 530

Obr. 4.3 Cyklus 252 v pfiru¢ce iTNC 530: primér Q223
a posuv Q207.

Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok.
670388-25, s. 148

X

Obr. 4.4 Cyklus 253 v pfiru¢ce iTNC 530: délka Q218,
Sitka Q219 a natoc¢eni Q374.

Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH, pfirucka iTNC 530 Cycle Programming, dok.
670388-25, s. 152

Svisla drazka z programu MZ 2026. Q374=+90 otoci drazku, délka Q218 je tedy ve sméru Y. Kdyz je
drazka Sirsi nez dvojnasobek priméru nastroje, Fizeni ji hrubuje zevnitf ven.

# Odborny vycvik - Manual Heidenhain
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HEIDENHAIN 4 Cykly iTNC 530

Kruhova drazka: cyklus 254

Zadava se pramér roztecné kruznice Q375, stfed Q216 a Q217, pocatecni uhel Q376 a uhlova délka
Q248. Kdyz je Sifka drazky rovna prameru nastroje, fizeni déla jen hrubovani.

Obr. 4.5 Cyklus 254: vlevo Sitka Q219, rozte¢ny prumér Q375, pocate¢ni uhel Q376 a Uhlova délka Q248, vpravo
uhlovy krok Q378 mezi dvéma drazkami.

Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, priru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.
158 a 159

Diry: cyklus 200

CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=+2  ;SET-UP CLEARANCE
Q201=-2.5 ;DEPTH
Q206=+20 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+1  ;PLUNGING DEPTH
Q210=+0  ;DWELL TIME AT TOP
Q203=-2  ;SURFACE COORDINATE
Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q211=+0.1 ;DWELL TIME AT DEPTH

L X+76 Y+63.838 RO FMAX M99

L X+84 Y+64.511 RO FMAX M99

M99 po kazdém najezdu spusti naposledy definovany cyklus. Znaménko hloubky Q201 uruje smér
obrabéni, proto je zaporné. Pfisuv Q202 se zadava kladné.
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Vzor na kruznici a v siti

Cyklus Parametry Co zadas
220 POLAR PATTERN Q216, Q217, Q244, Q245, Q246, stfed, rozte€ny prameér,
Q247, Q241 pocatecni a koncovy uhel, krok,
pocet
221 CARTESIAN PATTERN Q225, Q226, Q237, Q238, Q242, pocatek, roztecCe, sloupce, fadky,
Q243, Q224 natoceni

Pred vzorem se definuje obrabéci cyklus, napfiklad 200. Vzor ho pak sam zavola na vSech polohach.

Yi

023!

O Q238
O _ahd e,@

N/
e/g;og_e\\@ |
Q226 ,G)/O/

- D) —
X X

Q217

Q224

Q216 Q225

Obr. 4.6 Vlevo vzor na kruznici, cyklus 220, vpravo vzor v siti, cyklus 221, s parametry z tabulky.
Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfirucka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.
176 a 179

Kapsa podle kontury: SL cykly

Kdyz tvar neni obdélnik ani kruh, popises ho v podprogramu LBL a pouzije$ cykly SL. Prvni kontura
je kapsa, dalSi jsou ostrivky. Kapsa musi zac¢inat mimo ostrlivek a ostriivek uvnitf kapsy.
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4 Cykly iTNC 530

Yi

N L
K X

Obr. 4.7 Vlevo kapsa slozena ze dvou kontur A a B s ostravky C a D, cyklus 14. Vpravo smér Q9 v cyklu 20 pro kapsu

a ostrivek.

Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.

187 a 193

Cyklus
14 CONTOUR GEOMETRY

20 CONTOUR DATA

22 ROUGH-OUT

23 FLOOR FINISHING
24 SIDE FINISHING

25 CONTOUR TRAIN

Ucel
seznam kontur

spole¢na data

hrubovani

dokondéeni dna
dokonéeni boku

podél kontury

Dulezité parametry
CONTOUR LABEL 1/2/3

Q1 hloubka, Q2 prekryti, Q3 pfidavek bok, Q4
dno, Q5 povrch, Q6 bezpetnost, Q7 bezpec¢na
vyska, Q9 smér

Q10 prisuv, Q11, Q12 posuvy, Q18 hrubsi nastroj,
Q19 kyvavy posuv

Q11, Q12
Q9 smér, Q10, Q11, Q12, Q14 pridavek

Q1, Q3, Q5, Q7,Q10,Q11,Q12, Q15

POZOR

# Odborny vycvik - Manual Heidenhain

Q9 ma v cyklech jiny vyznam. V cyklu 20 je -1 nesousledné a +1 sousledné pro kapsu a ostravek.
V cyklu 24 je -1 po sméru hodin a +1 proti. Cyklus 25 zna jen svou jedinou konturu, v Uzkych mistech
proto mize poskodit jiné stény.
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4 Cykly iTNC 530

Jlos

%g;

L
v G

Q5

>
X

Obr. 4.8 Vievo vysky v cyklu 20: povrch Q5, bezpec€nost Q6, bezpecna vyska Q7 a hloubka Q1, s pfisuvem Q10. Vpravo

obrabéni podél kontury, cyklus 25.

Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.

193 a 206

= Q2: krat polomér nastroje dava krok. Q2=1,4 u frézy @10 je 7 mm.

= Q18: Cislo hrubSiho nastroje. Pak se dohrubuje jen to, kam se pfedchozi nedostal. Nastroj musi

byt v tabulce.

= Q19=0: vzdy se zanofuje kolmo, jinak podle ANGLE v tabulce. Bez ANGLE pfijde chyba.

= Q6 a Q7: Q6 je vzdalenost $picky nastroje od povrchu, pfirtstkové. Q7 je absolutni vyska, ve
které nastroj nemulze narazit do obrobku.

Ukazka: kontura s RND

14 CYCL DEF 14.0 CONTOUR GEOMETRY

15 CYCL DEF 14.1 CONTOUR LABEL 1

16 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA
Q1=-7.5 ;MILLING DEPTH
Q2=+1.4 ;TOOL PATH OVERLAP
Q3=+0.1 ;ALLOWANCE FOR SIDE
Q4=+0.1 ;ALLOWANCE FOR FLOOR
Q5=+@  ;SURFACE COORDINATE
Q6=+2  ;SET-UP CLEARANCE
Q7=+50 ;CLEARANCE HEIGHT
Q8=+0.2 ;ROUNDING RADIUS
Q9=-1  ;DIRECTION OF ROTATION

# Odborny vycvik - Manual Heidenhain
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18

26

27
28
29
30
31

38

39

CYCL DEF 22 ROUGH-OUT
Q10=+0.75 ;PLUNGING DEPTH

Q11=+20 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q12=+60 ;FEED RATE FOR ROUGHING
Q18=+0 ; COARSE ROUGHING TOOL
Q19=+0 ;RECIPROCATION FEED RATE
Q208=+99999 ;RETRACTION FEED RATE
CYCL CALL

LBL 1

L X+32.41 Y+28.5 RR
L X+25.871 Y+28.5
RND R2.5

L X+21.83 Y+40.938
RND R2.5

L X+32.41 Y+28.5
LBL ©
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Postup v programu Prakticka MZ_2026

Skolni program v systému iTNC 530 ukazuje, jak skladat cykly za sebou. Hlavni program vola pres
CALL PGM postupné 13 samostatnych programu. Uvnitf nich jsou kontury v podprogramech LBL,
které se skokem FN 9 preskakuji. Nastroj jde od nejvétSiho po nejmensi.

Program Prace Nastroj Cykly

01 ofrézovani cela T40 drahy, soustfedné
02 rovina kolem trojuhelniku T20 14, 20, 22

03 vnéjsi kontura T20 14, 25

04, 05 kapsa na Z-3 a Z-7,5 T15 14, 20, 22

06 dohrubovani a dokoncéeni T8 14, 20, 22, 23, 24
07 Uzka mista T4 14, 20, 22 s Q18=8
08 pétithelnik T4 14, 20, 22, 23, 24
09, 10 drazky T4 253

11,12 kruhové drazky T4 254

13 diry T4 200, M99

Hlavni program z MZ 2026

Hlavni program ma jen hlavicku, polotovar a volani. Konec M30 je tady spravné, protoze jde
o program, ktery nikdo dalSi nevola.

© BEGIN PGM michl_mzeo MM 9 CALL PGM michl_mzel
1 ;Programator tohoto NC: Michl Ondrej 10 CALL PGM michl_mz@2
2 ;Vyrobek: Prakticka MZ_2026, cely postup 11 CALL PGM michl_mze3
3 ;Polotovar: 130x75x21 12 CALL PGM michl_mze4
4 ;Zacatek: X@ YO levy dolni roh, Z0 o 1 pod horni plochou 13 CALL PGM michl_mz@5
5 ;Upnuti: ve sveraku, vysunuti 10 14 CALL PGM michl_mze6
6 ;Datum: 6.11.2026 15 CALL PGM michl_mz@7
7 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 16 CALL PGM michl_mze8
8 BLK FORM 0.2 X+130 Y+75 Z+1 17 CALL PGM michl_mz@9

18 CALL PGM michl_mz10
19 CALL PGM michl_mz11
20 CALL PGM michl_mz12
21 CALL PGM michl_mz13
22 M30

23 END PGM michl_mzee MM
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Dalsi cykly a jejich parametry

Cyklus Parametr Vyznam podle prirucky
203 Q212 o kolik se zmensi pfisuv Q202 po kazdém pfisuvu
203 Q213, Q256 pocet odlomeni tfisky, vzdalenost pfi odlomeni
232 Q389 0 a 1 meandr, 2 po fadcich
232 Q225, Q226, Q227 startovni bod ve vSech tfech osach
232 Q386 koncovy bod v ose nastroje
232 Q218, Q219 délka a Sitka plochy
232 Q357 bocni bezpecna vzdalenost
256 Q424, Q425 rozmeér polotovaru, vétsi nez hotovy Cep
256 Q437 poloha najezdu, 0 zprava, 1 az 4 rohy
257 Q223, Q222 hotovy priimér a prdmér polotovaru
257 Q376 pocatecni uhel
254 Q378, Q377 uhlovy krok a pocet opakovani drazky
Q424
Y ‘ Q218
Q207 K%; ) t
% = &) i 2 g
=1 (83
N V!
‘&.«4____
® -
Q368

Obr. 4.9 Vlevo cyklus 232 se strategii Q389=2, tedy po fadcich. Vpravo cyklus 256: hotovy ¢ep Q218 a Q219, polotovar
Q424 a Q425.

Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok. 670388-25, s.
272a 163
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Frézovani roviny: cyklus 232

CYCL DEF 232 FACE MILLING Y‘
Q389=2 5 STRATEGY
Q225=+10 ;STARTING POINT 1ST AXIS
Q226=+12 ;STARTING POINT 2ND AXIS

0227=+2.5 ;STARTING POINT 3RD AXIS

0386=-3  ;END POINT IN 3RD AXIS

Q218=150 ;1ST SIDE LENGTH g

0219=75  ;2ND SIDE LENGTH ©

0202=2 ;MAX. PLUNGING DEPTH

0369=0.5 ;ALLOWANCE FOR FLOOR Q226

0370=1 ;MAX. OVERLAP B @ -
0207=500 ;FEED RATE FOR MILLING : Q218 X
0385=800 ;FEED RATE FOR FINISHING Q225

Q253=2000 ;F PRE-POSITIONING
Q200=2 ;SET-UP CLEARANCE
Q357=2 ;CLEARANCE TO SIDE
Q204=2 ;2ND SET-UP CLEARANCE

Obr. 4.10 Cyklus 232 v roviné: startovni bod Q225
a Q226, délka Q218 a Sitka Q219.

Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH, pfirucka iTNC 530 Cycle Programming, dok.
670388-25, s. 273

Vrtani s odlomenim trisky: cyklus 203

CYCL DEF 203 UNIVERSAL DRILLING
Q200=2 ;SET-UP CLEARANCE
Q201=-20 ;DEPTH
Q206=150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=5 ;PLUNGING DEPTH
Q210=0 ;DWELL TIME AT TOP
Q203=+20 ;SURFACE COORDINATE
Q204=50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q212=0.2 ;DECREMENT
Q213=3 ;NR OF BREAKS
Q205=3 ;MIN. PLUNGING DEPTH
Q211=0.25 ;DWELL TIME AT DEPTH
Q208=500 ;RETRACTION FEED RATE
Q256=0.2 ;DIST FOR CHIP BRKNG X
Q395=0 ;DEPTH REFERENCE Obr. 4.11 Cyklus 203 v pfiruéce iTNC 530: hloubka,

pfisuv a prodlevy Q210 a Q211.

Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok.
670388-25, s. 85

Q203
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FREZKA: TNC A ITNC 530

Resené programy z priruéky iTNC

530

TFi programy z pfirucky cyklu: diry, €ep s kapsou a drazkami a vzory dér na kruznici.

Programy jsou z pfiru¢ky cykld. Polotovar i nastroje jsou v nich definované, takze se daji prepsat
a pustit v Testu programu. Komentare jsou prelozené.

Vrtani ¢tyr dér
Polotovar 100 x 100 x 20, nastroj s polomérem 3. Prvni dira se spusti pomoci CYCL CALL, dalSi tfi

pomoci M99 pfimo v bloku s polohou. Staci dopsat jen osu, ktera se méni. V pfikladu pfirucky je
Q203=-10, i kdyZ horni plocha polotovaru je Z+0. Ve svém programu zadej skute¢ny povrch.

BEGIN PGM C200 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

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

TOOL CALL 1 Z S4500

L Z+250 RO FMAX ;odjeti
CYCL DEF 200 DRILLING

Q200=2  ;SET-UP CLEARANCE
Q201=-15 ;DEPTH

Q206=250 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=5  ;PLUNGING DEPTH

Q210=0 ;DWELL TIME AT TOP
Q203=-10 ;SURFACE COORDINATE
Q204=20 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q211=0.2 ;DWELL TIME AT DEPTH
Q395=0  ;DEPTH REFERENCE Obr. 5.1 Vykres k programu C200 v pfiru¢ce: polotovar
6 L X+10 Y+10 RO FMAX M3 ;dira 1, vreteno 100 x 100 a &tyfi diry.

7 CYCL CALL Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN

8

9

YA

100
90

o-
A4
FanY

AV

ui b W N RFRP O

N
Y

@)

10 20 80 90 100

L Y+90 RO FMAX M99 ;dira 2 GmbH, pfirucka iTNC 530 Cycle Programming, dok.
L X+90 RO FMAX M99 ;dira 3 670388-25, s. 101

10 L Y+10 RO FMAX M99 ;dira 4

11 L Z+250 RO FMAX M2

12 END PGM C200 MM
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Cep, kruhova kapsa a dvé kruhové drazky

Nastroj 1 s polomérem 6 obrobi obdélnikovy ¢ep 90 x 80 a kruhovou kapsu @50. Nastroj 2

s polomérem 3 vyfrézuje dvé kruhové drazky na rozte¢né kruznici @70. Stfed je zadany pfimo v cyklu
254 pomoci Q216 a Q217, proto se nastroj pfed volanim nemusi v X a Y pfedpolohovat. Q378=180
fika, ze druha drazka zacina o 180° dal, a Q377=2 je jejich pocet.

BEGIN PGM C210 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

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

TOOL DEF 1 L+@ R+6 ;hrubovani a dokonceni
TOOL DEF 2 L+@ R+3 ;drdzkovaci fréza
TOOL CALL 1 Z S3500

L Z+250 RO FMAX

CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD

Q218=90 ;1ST SIDE LENGTH

Q424=100 ;WORKPC. BLANK SIDE 1
Q219=80 ;2ND SIDE LENGTH

Q425=100 ;WORKPC. BLANK SIDE 2
Q220=0 ; CORNER RADIUS

Q368=0 ;ALLOWANCE FOR SIDE

Q224=0 ;ANGLE OF ROTATION

Q367=0 ;STUD POSITION

Q207=250 ;FEED RATE FOR MILLING

N ou b W N R o

0351=+1 ;CLIMB OR UP-CUT
Q201=-30 ;DEPTH
Q202=5  ;PLUNGING DEPTH
0206=250 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q200=2  ;SET-UP CLEARANCE
Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE
Q204=20 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q370=1 ;TOOL PATH OVERLAP
Q437=1  ;APPROACH POSITION

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

# Odborny vycvik - Manual Heidenhain
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Obr. 5.2 Vykres k programu C210 v pfiru¢ce: ¢ep 90 x
80, kapsa @50 a dvé drazky na rozte¢né kruznici @70.
Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH, pfiru¢ka iTNC 530 Cycle Programming, dok.
670388-25, s. 169

9 CYCL DEF 252 CIRCULAR POCKET
Q215=0  ;MACHINING OPERATION
0223=50 ;CIRCLE DIAMETER
0368=0.2 ;ALLOWANCE FOR SIDE
267=500 ;FEED RATE FOR MILLING
Q351=+1 ;CLIMB OR UP-CUT
0201=-30 ;DEPTH
Q262=5  ;PLUNGING DEPTH
0369=0.1 ;ALLOWANCE FOR FLOOR
0206=150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
0338=5  ;INFEED FOR FINISHING
Q200=2  ;SET-UP CLEARANCE
Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE
204=50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q370=1  ;TOOL PATH OVERLAP
0366=1  ;PLUNGE
0385=750 ;FEED RATE FOR FINISHING

10 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+@ FMAX
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11 L Z+250 RO FMAX M6 ;vyména nastroje Q351=+1 ;CLIMB OR UP-CUT

12 TOOL CALL 2 Z S5000 Q201=-20 ;DEPTH

13 CYCL DEF 254 CIRCULAR SLOT Q202=5 ;PLUNGING DEPTH
Q215=0 ;MACHINING OPERATION Q369=0.1 ;ALLOWANCE FOR FLOOR
Q219=8 ;SLOT WIDTH Q206=150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q368=0.2 ;ALLOWANCE FOR SIDE Q338=5 ;INFEED FOR FINISHING
Q375=70 ;PITCH CIRCLE DIA. Q200=2 ;SET-UP CLEARANCE
Q367=0 ;REF. SLOT POSITION Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE
Q216=+50 ;CENTER IN 1ST AXIS Q204=50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q217=+50 ;CENTER IN 2ND AXIS Q366=1 > PLUNGE
Q376=+45 ;STARTING ANGLE Q439=0 ;FEED RATE REFERENCE
Q248=90 ;ANGULAR LENGTH 14 CYCL CALL FMAX M3
Q378=180 ;STEPPING ANGLE 15 L Z+250 RO FMAX M2
Q377=2 ;NUMBER OF OPERATIONS 16 END PGM C210 MM

Q207=500 ;FEED RATE FOR MILLING

Dva vzory dér na kruznici

Definice cyklu 200 staci jedna. Cyklus 220 ho na kazdé pozici zavola sam a plati v ném jeho hodnoty
Q200, Q203 a Q204. Prvni vzor ma 10 dér na celé kruznici @50. Druhy ma 5 dér na kruznici @70,
zacina na 90° a dalSi jdou po 30°.

BEGIN PGM PATTERN MM
BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 Z-40 Y
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z S3508

L Z+250 RO FMAX M3

CYCL DEF 200 DRILLING

0200=2 ;SET-UP CLEARANCE
Q201=-15 ;DEPTH

Q206=250 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=4  ;PLUNGING DEPTH

QU A W N RO

0210=0 ;DWELL TIME X
Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE

Q204=0 ;2ND SET-UP CLEARANCE

Q211=0.25 ;DWELL TIME AT DEPTH Obr. 5.3 Vykres k programu PATTERN v pfiru¢ce: vzory

Q395=0 ;DEPTH REFERENCE dér na kruznicich R25 a R35.
Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN
GmbH, pfirucka iTNC 530 Cycle Programming, dok.
670388-25, s. 180
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7 CYCL DEF 220 POLAR PATTERN 8 CYCL DEF 220 POLAR PATTERN
Q216=+30 ;CENTER IN 1ST AXIS Q216=+9@ ;CENTER IN 1ST AXIS
Q217=+70 ;CENTER IN 2ND AXIS Q217=+25 ;CENTER IN 2ND AXIS
Q244=50  ;PITCH CIRCLE DIA. Q244=70  ;PITCH CIRCLE DIA.
Q245=+0  ;STARTING ANGLE Q245=+90 ;STARTING ANGLE
Q246=+360 ;STOPPING ANGLE Q246=+360 ;STOPPING ANGLE
Q247=+0  ;STEPPING ANGLE Q247=30  ;STEPPING ANGLE
Q241=10  ;NUMBER OF REPETITIONS Q241=5 ;NUMBER OF REPETITIONS
0200=2 ;SET-UP CLEARANCE Q200=2 ;SET-UP CLEARANCE
Q203=+0  ;SURFACE COORDINATE Q203=+0@  ;SURFACE COORDINATE
Q204=100 ;2ND SET-UP CLEARANCE Q204=100 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q301=1 ;MOVE TO CLEARANCE Q301=1 ;MOVE TO CLEARANCE
0365=0 ;TYPE OF TRAVERSE 0365=0 ;TYPE OF TRAVERSE

9 L Z+250 RO FMAX M2
10 END PGM PATTERN MM

PAMATUJ
V pfirucce je u bloku 6 hodnota Q395=0.25. Q395 voli vztah hloubky a v ostatnich pfikladech
prirucky ma hodnotu 0, proto je tu 0. Ve svém programu ho vyplf podle dialogu Fizeni.

SOUSTRUH: CNC PILOT A MANUALPLUS

Heidenhain: CNC PILOT

a MANUALDplus

Rizeni pro soustruhy: rezimy, sefizeni, méfeni nastroje, rezim Naugit, cykly a DIN.

Heidenhain vyrabi fidici systémy pro soustruhy MANUALplus 620 a CNC PILOT 640. Oba jsou
ur¢ené pro soustruhy a maji spole€nou dokumentaci. U MANUALplus je silnou strankou prace

s cykly, kdy se da vyrabét i bez psani programu. Co presné je k dispozici, zavisi na systému a na
opcich stroje.
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Obr. 6.1 Obsluha u soustruhu s Fizenim CNC PILOT a ovladaci panel CNC PILOT. Skolni stroj mize vypadat jinak.

Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Prirucka uzivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 32
ad

PAMATUJ

Heidenhain TNC jsou Fizeni hlavné pro frézky, jiny systém s jinym jazykem. Tato kapitola plati pro
soustruhy s MANUALplus a CNC PILOT. Nazvy tlacitek se mohou liSit podle verze softwaru, kterou
ma vas stroj, a podle vyrobce stroje.

Provozni rezimy

Programovani Sprava nastroju

Organizace

Ruéni provoz smart.Turn Editor nastroj Parametry

Naucit (Teach-in) Simulace Editor technologie Prenos dat

Chod programu ICP Prihlaseni
TURN PLUS

Obr. 6.2 Ctyfi hlavni provozni rezimy a jejich podfizené rezimy. Prepinaji se klavesami provoznich rezim.

Obrazovka ma nahore rfadek rezimu, pod nim strojni indikaci (polohy os, posuv, otacky, nastroj).
Funkce se voli softklavesami pod obrazovkou a nabidkou s deviti poli.
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Obr. 6.3 Obrazovka CNC PILOT 640 v rezimu Stroj: nahofe fadek provoznich rezim(, pod nim strojni indikace, dole
softklavesy a okno nabidky s deviti poli.
Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Priru¢ka uZivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 49

Zapnuti a prejeti referenci

1. Zapni stroj. Systém provede testy a prejde do rezimu Stroj.
2. Zkontroluj pfipadna hlaseni. Systém predpoklada, ze je upnuty naposledy pouzity nastroj. Kdyz
ne, zadej ho.

3. Podle typu snimacl proved prejeti referenci: softklavesa Z-reference, X-reference nebo
Vsechny a potom Start cyklu.

4. Stroj se snimaci EnDat reference nepotrebuje, s distanéné kodovanymi staci kratké prejeti, se
standardnimi osy jedou na znama mista.

Do [Dmtm R B ]

R 75,000 AR b} 081

Il
1
2| 15.000 a2 X T 1 :::m:ﬁ
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Obr. 6.4 Softklavesy prejeti referenci na CNC PILOT 640: Z, X, Y a vSechno.
Vliastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Prirucka uzZivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 72
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Ruéni provoz: manualni prace na CNC stroji

Po zapnuti a prejeti referenci je systém v Ruénim provozu. Nastrojem pohybujes ru€nimi kolecky
nebo smérovymi tlacitky, podobné jako na klasickém soustruhu. Mazes pfitom pouzit i cykly, tomu
se fika poloautomaticky provoz. Drahy ani cykly se tady neukladaiji.

Dialog TSF

Pro rucni praci zadavas nastroj, otacky a posuv v dialogu TSF:

Pismeno Vyznam

T Cislo nastroje
S otacky vietena
F posuv

Poznamka

TO je bez nastroje, cykly s nim nelze pouzit.

Hlidej maximalni otaCky. Vieteno se zapina tlacitky na panelu.

P¥i to¢icim se vietenu v mm/ot, pfi stojicim v mm/min.

3) stroj

75.000 a¥
15.0080 a2
0.000 U

0.0 an/ain
0.0 an/ain

ﬂ&'CNx

1

] £ swart.Tumn

1 1)

.
K -
0.000 1 4

1000.0 n/nin
0.0 i/nin

0.0 w/nin
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|1 editor nistroj
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Obr. 6.5 Zadavaci okno Nastaveni T, S, F na obrazovce CNC PILOT 640.
Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Priru¢ka uzivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 74

POZOR

Pfed ru¢nim obrabé&nim musi byt zadany nulovy bod obrobku a strojni data. Mysli na limit otacek.

Sefizeni: nulovy bod obrobku

1.V Ruénim provozu zvol Sefizovani a potom Nastaveni hodnot os.

2. Naskrabni nebo zarovnej €elo nastrojem se zméfenymi rozméry.

3. Tuto polohu definuj jako Nulovy bod obrobku Z. Zadej vzdalenost nastroje od nuly, kdyz stoji

pfesné na ni, zadas 0.

4. Systém spocita a ulozi posunuti. Vzdalenost M az W ukazuje jako XN a ZN.
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Obr. 6.6 Okno Nastaveni hodnoty osy. Pomocny obrazek ukazuje vzdalenost mezi body M a W jako XN a ZN.
Vliastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Priru¢ka uzivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 89

Ve stejné nabidce se nastavuje i bezpecnostni pasmo a bod vymény nastroje. Bod vymény je
dllezity, cyklus Najeti do bodu vymény a pfikaz G14 ho pouzivaji.

Méreni nastroje naskrabnutim

Heidenhain podporuje méfeni naskrabnutim, dotykovou sondou a méfici optikou. Nadkrabnuti je
k dispozici vzdy:

1. Zapis méfeny nastroj do tabulky nastrojl, pfipadné v rezimu Sprava nastroja.

Zarovnej Celo zméfenym nastrojem a polohu nastav jako nulovy bod obrobku.

V dialogu TSF vymeén nastroj za méfeny a aktivuj Méreni nastroje.

Naskrabni Celo a jako soufadnici Z méfeného bodu zadej 0, uloz.

Osoustruz méfeny prameér, zmér ho a zadej jako soufadnici X, uloz.

© o~ v N

U soustruznického nastroje zadej radius bfitu a pfevezmi ho do tabulky.

oX

ol

Obr. 6.7 Pomocny obrazek k méfeni nastroje naskrabnutim: body M a W, rozméry Z a @X.
Vliastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Pfirucka uzivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 98
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POZOR
Korekéni hodnoty se pfi méfeni nastroje smazou. Zkontroluj, Ze jsi je opravdu nechtél zachovat.

Rezim Naugdit (Teach-in)

Rezim Naucit je nejvétsi vyhoda systému pro kusovou praci. Dil obrabi$ krok za krokem pomoci
cyklU, ale systém si je zarover uklada jako program. Neni potfeba psat G kédy. Postup pro kazdy
cyklus je:

Zadani Graficka Provedeni UloZen(
parametr( kontrola na stroji do programu

1. Zvol cyklus z nabidky a zadej parametry vCetné nastroje, otacek a posuvu. V Naucit zadavas
i bod startu.

2. Cyklus graficky prekontroluj.
3. Proved ho na stroji.

4. Uloz ho. Cykly tvofi postupné program, ktery pak spusti$ v rezimu Chod programd.
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Obr. 6.8 Vlevo zadavani cyklu Podélny fez s pomocnym obrazkem, vpravo rezim Naucit se seznamem uloZenych cyklu.
Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Prirucka uzivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 192
a 104

Zpet Zpet

POZOR
V rezimu Naucit najede systém do bodu startu nejkratsi cestou, diagonalné rychloposuvem. Kdyz by
mohl narazit, pfidej pfed néj cyklus Polohovani rychloposuvem.
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Nabidka cyklu
Skupina Co obsahuje
Polotovary standardni a ICP polotovar, dulezity pro simulaci

Samostatné fezy polohovani rychloposuvem, najeti do bodu vymény, pfimka axialné, radialné a pod
uhlem, kruh, zkoseni, zaobleni, M-funkce

Ubérové cykly hrubovani a dokon¢ovani axialné a radialné, se zanofovanim, ICP podle libovolného
obrysu
Zapichové cykly zapichovani a odlehCovaci zapichy, napfiklad DIN 76 za zavitem
Zavitové cykly valcovy, kuzelovy a API zavit, dofezavani
Vrtaci cykly vrtani, hluboké vrtani, fezani zavitl v dife
Frézovaci cykly jen se strojem s pohanénymi nastroji
ICP editor pro libovolny obrys z pfimek a obloukU, pouziva se v ICP cyklech
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Obr. 6.9 Nabidky cykld v rezimu Naucit: Jednoduchy fez a nabidka ubérovych cyklu.
Vlastnik obrézku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Priru¢ka uZivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 130
a 144

Na pomocnych obrazcich cykll plati: ¢arkovana ¢ara je draha rychloposuvem, plna pracovnim
posuvem.

Chod programu

V rezimu Chod programu se program spousti a neméni. Pfi nahrani systém porovna nastroje
v programu s osazenim revolverové hlavy a nesoulad ohlasi.
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Obr. 6.10 Vlevo rezim Béh programu s nahranym programem, vpravo hlaseni, Ze seznam nastroju v programu
nesouhlasi s osazenim revolveroveé hlavy.

Viastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Prirucka uzivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 105
a 106

POZOR
Seznam nastroju z programu prevezmi jen tehdy, kdyz opravdu odpovida tomu, co je v revolveru.
Jinak hrozi kolize.

= Pred spusténim pouzij grafickou simulaci.
= Pro prvni kus pouZzij provadéni po blocich, potom plynulé provadéni.

= PrerusSené obrabéni Ize navazat hledanim bloku startu.

Programovani DIN ve smart.Turn

V rezimu smart.Turn se piSou NC programy (pfipona .nc). Program ma pevné ¢asti. Obrys dilu se
popise jednou a cykly na néj odkazuji. Nasledujici pfiklad vychazi z prvnich krok( v pfiru¢ce
Heidenhain, dil je z hliniku:

D] O e | S B
e [FHe-nenu Hfin Ain-nenu i1 HEF FHs JfNavic HHerafika A

pokal %H Jedn. trajekt. »

: ; =52 Podelne hrubovani G810 F
N 6 3fNastroj » #Pricne hrubovani G820
' %Nulnvy bod, pridavek) 4Paralelni obrys G830 J =
u 9 3 Viastnost > #obousnerne G835
N 11 108 Vrtani P #]univerzalni zapich G868
M 24 Posuv b f#zapichovani G869 Kanall 1
N 14 SdOtacky P 24 bokoncovaci. cyklus G898
N 15 i Frezovani > L 7avit. cykl.
N 17 G1 Z-165 BR 24 jednod. cykly
N 18 GI3 X46 2-120 I-12.782 BRO
N 19 GL 2-125
N 20 GL X58
—y
service
BEARBEITUNG

N 59 UNIT ID"START" [Programn-Anfang] i z.r >
R RA—— | 2

TNC: \nc_prog\ncps\pokal .nc

Obr. 6.11 Editor smart.Turn na CNC PILOT 640 s otevienou nabidkou G funkci nad NC programem.
Vlastnik obrazku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Priru¢ka uzivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 51
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N8 G1Z-40 Cely obrys se popise jen

jednou v DOKONCENA SOUC.
N7 G1 X50 Cykly se na né&j odkazuji
Cisly blokt NS a NE.

N6 G12-30 N5 G1 X40 Z-20

N9 N4 G1 Z-10

N3 G1 X20

N2 GO X0 Z0 = zacatek obrysu (W)

Obr. 6.12 Polotovar @60 x 60, pfidavek 1 mm na Cele. Obrys je popsany po blocich.

HLAVICKA PROGR.
#MATERIAL Hlinik
#JEDNOTKA METRICKA
OTOCNA HLAVA

i, D6 00" ; nastroje z tabulky

T2 ID"..."

POLOTOVAR

N1 G20 X60 Z60 K1 ; polotovar: (060, délka 60, 1 mm na cele
DOKONCENA SoOuC.

N2 GO Xo Zo ; zacatek obrysu

N3 G1 X20

N4 G1 Z-10

N5 G1 X40 Z-20

N6 G1 Z-30

N7 G1 X50

N8 G1 Z-40

N9 G1 Xo

OBRABENI

N10 G26 S3000 ; omezeni otacek, hodnota podle stroje
N1l G14 Qo ; najeti do bodu vymény

N12 T1

N13 G95 Fe.4 ; posuv mm/ot

N14 G96 S220 ; konstantni reznda rychlost m/min
N15 M4 ; vieteno

N16 GO X62 Z2 ; najeti pred polotovar

N17 G47 P2 ; bezpecna vzdalenost 2 mm

N18 G820 NS3 NE3 P5 K@.2 ; €elni hrubovani bloku 3

N19 M8

N20 G810 NS4 NE8 P5 10.5 K0.2 ; podélné hrubovani blokd 4 az 8
N21 M9
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N22 G14 Qo

N23 T2

N24 G95 F0.25

N25 G96 S240

N26 GO X62 Z2

N27 G890 NS3 NES8 ; dokonceni obrysu
N28 G14 Q0

N29 M30

KONEC

PAMATUJ

Skute€ny zapis vznika v dialozich editoru, tlagitko INS vloZi novy blok, pfes G zada$ ¢islo funkce.
PFiklad ukazuije logiku, ne presny vypis obrazovky. Rezné hodnoty jsou pro hlinik z pfiru¢ky a na ocel
se nehodi.

Urovné programovani

Zpusob Co to znamena Pro koho
Naucit (Teach-in) cykly z nabidky, formulare, bez psani zacatek, kusova prace
DIN pfimky, oblouky a jednoduché cykly zaklad programovani
DIN PLUS polotovar a obrys z editoru ICP, cykly odkazujici na slozitgjsi dily
obrys
smart.Turn (opce) obrabéni pomoci Units, tedy formulari obrabécich bézna vyroba, pokud
krokd je opce
TURN PLUS (opce) pracovni plan a obrabéni se vytvori automaticky pokrogili, pokud je
opce

Simulace a nastroje

= Simulace se spousti z programovani. Kontroluje drahy a tvar a pocita ¢asy.

= Sprava nastrojil obsahuje editor nastroju s rozméry a editor technologie s Feznymi daty. Cyklus si
Z ni mGze prevzit navrh hodnot.

= DataPilot je program Heidenhain pro PC, na kterém se da obsluha a programovani procvi¢ovat
mimo stroj, pokud ho Skola ma.
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Obr. 6.13 Vlevo graficka simulace, vpravo seznam nastroju v editoru nastroju.
Vlastnik obrézku: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, Priru¢ka uZivatele CNC PILOT 640, dok. 1079662-C1, s. 470
a 486

PRVNi BEH A PROCVICENI

Bezpecny prvni béh a chyby

Co zkontrolovat pfed prvnim spusténim a jak poznat nejCastéjSi chyby.

Pred prvnim spusténim

1. Program zkontroluj v Testu programu s grafikou a polotovarem z BLK FORM.
Oveér v tabulce nastroji délku L a radius R kazdého volaného nastroje.

Pro hrub&i nastroj v Q18 ovér, Ze je v tabulce a ma spravné udaje.

Nastav vztazny bod obrobku a uloZ ho.

Po blocich a s nizkym override pust prvni pribéh.

© o &~ v N

Po prvni operaci zméf dil a zadej pfipadnou opravu do DR nebo DL.

Casté chyby

Chyba fi Co udélat

Kolize v rychloposuvu chybi zvednuti pfed pfejezdem Z nejdfiv nahoru, prejezd v RO

Nastroj se zanofi moc kladna hloubka nebo chybna Q203 Q201 zaporné, ovéfit povrch
hluboko
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Chyba Pricina Co udélat

Chyba u cyklu 22 nebo 253 chybi ANGLE nebo LCUTS doplnit do TOOL.T, nebo Q19=0,
Q366=0

Kontura se neuzavie chybny koncovy bod posledni bod = prvni bod

Kapsa je vétsi Spatny radius v tabulce oveéfit R a DR

Program kongi dfiv M30 ve volaném programu odstranit M30, pouzit skok FN 9

Dotyk se sténou RL a RR zaménéné kolem dilu RL, v kapse RR pfi

stejném sméru

PRVNIi BEH A PROCVICENI

Kontrolni otazky a reseni

Otazky s feSenim, slovni¢ek a zdroje, ze kterych manual vychazi.

Otazky

1. Co je popisny dialog?

Jaké rady Heidenhain jsou pro frézky a jaké pro soustruhy?
Co definuje BLK FORM?

Co znamena L X+10 Y+20 RL F2007?

Cim se lisi CR a C?

Co znamena R- u CR?

Co udéla RND R5?

Kdy se pouZije RL a kdy RR kolem dilu?

© © N o o » 0w DN

Co znamena DR-?

Coudéla CALL LBL 1 REP 3?

-_—
- O

. Pro¢ nesmi byt M30 v programu volaném pfes CALL PGM?

-—
N

Jak preskoci$ podprogramy v takovém programu?

Co znamena Q2017

-_—
Pl

Co nastavi$ pro drazku nato¢enou o 90°7?

-—
o

Co se stane, kdyz je Sitka drazky v cyklu 254 stejna jako nastroj?
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16. Jaky je rozdil mezi Q9 v cyklu 20 a v cyklu 247?

17. K emu slouzi Q18?

18. Co déla Q19=07?

19. Kolik je krok pfi Q2=1,4 a fréze J87

20. Proc€ se cyklem 25 nedélaji ostrivky v uzkém misté?

21. Jak spusti$ jeden cyklus na vice polohach?

22. Co je BLK FORM a pro¢ nestaci pro kontrolu upnuti?

23. Cim se lisi Q424 od Q218 u cyklu 2567

24. Co nastavi$ v cyklu 232 pro fadkovani s odjezdem?

25. Kolik drazek udéla cyklus 254 s Q377=2 a Q378=180 a kde zacina druha?
26. Proc€ Ize v programu C200 psat jen L Y+90 RO FMAX M99?

27. Pro€ v programu C210 neni pfed cyklem 254 najezd v X a Y?
28. Kolik dér obrobi Q241=10 v cyklu 220 a kde je definice vrtani?
29. Proc€ je M30 v michl_mz00 spravné, ale v michl_mz05 by vadilo?

30. Co déla TOOL DEF v programu?

Reseni

-

Program se piSe odpovédi na otazky fizeni: Klartext.

Frézky iTNC 530, TNC 620, TNC 640. Soustruhy MANUALplus 620, CNC PILOT 640.
Polotovar pro grafickou kontrolu.

Pfimka do X10 Y20, nastroj vlevo od drahy, posuv 200.

CR zadava polomér, C oblouk kolem stfedu CC.

Oblouk vétsi nez 180°.

Zaobli roh mezi dvéma drahami polomérem 5.

RL je sousledné po sméru hodin, RR nesousledné.

© ©® N o o & 0w DN

Oblouk ve sméru hodinovych rucicek.

-
o

. Zopakuje Cast programu tfikrat, celkem probéhne Ctyfikrat.

-
-—

. Program by se ukoncil, nevratil by se do hlavniho.

. Skokem FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99.

- -
w N

. Hloubku, zaporna hodnota ur€uje smér.

. Q374=+90.

- =
(S, B

. Déla jen hrubovani.

-
(=2}

. V cyklu 20 je to sousledné nebo nesousledné, v cyklu 24 pfimo smér pohybu.
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17. Cislo hrubsiho nastroje, dohrubuije se jen zbytek.

18. Vzdy se zanotuje kolmo.

19. 1,4-4 =56 mm.

20. Zna jen svou konturu a mohl by poskodit prot&jsi sténu.

21. Definuje cyklus a v blocich s polohou pouzije M99.

22. Popisuje jen polotovar. Upinky ani svérak v ném nejsou, proto se kontroluje i upnuti.

23. Q424 je rozmér polotovaru, Q218 hotového Cepu. Polotovar musi byt vétsi.

24. Q389=2.

25. Dvé. Druha zacina o 180° dal od prvni.

26. X zlstava z predchoziho bloku a M99 zavola naposledy definovany cyklus.

27. Stred je v cyklu pfimo v Q216 a Q217.

28. Deset. Vrtani je v cyklu 200 definovaném pred vzorem.

29. Hlavni program nikdo nevola. Volany program musi vratit fizeni, proto v ném M2 a M30 nesmi
byt.

30. Definuje délku a radius nastroje pfimo v programu.

Slovnicek
Klartext popisny dialog Heidenhain
LBL navesti zaCatku podprogramu nebo Casti
Q parametr proménna, u cykld oznacduje vstup
SL cykly cykly pro kapsy podle vlastni kontury
TOOL.T tabulka nastroju
Vztazny bod nula obrobku

Zdroje

= HEIDENHAIN: iTNC 530, Cycle Programming, dokument 670388-25, NC software 60642x-04,
content.heidenhain.de.

= HEIDENHAIN: iTNC 530, pfiru¢ka pro popisny dialog, ¢inské vydani 375 738-Z0 z 4/2005 pro
starSi software, pouzité jen pro obrazky bez ¢inského textu, content.heidenhain.de.
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= HEIDENHAIN: TNC 620, Pfiru¢ka pro uzivatele, programovani s popisnym dialogem, dokument
1096883-C2, a prirucka cyklu, dokument 1096886-C2.

= HEIDENHAIN: CNC PILOT 640 a MANUALplus 620, pfirucky pro uzivatele, dokumenty
1079662-C1 a 1118606-C7.

= Programy Prakticka MZ_2026 podle Skolnich vykrest. Ani ony, ani pFiklady z pfiru¢ky nebyly pro
tento manual spusténé na stroji nebo v Testu programu.

= Logo HEIDENHAIN: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, zadni strana pfiru¢ky iTNC 530
Cycle Programming, dokument 670388-25, s. 533.

- Ridici panely, obrazovky a obrazky cykli: © DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH, pfirugky iTNC
530 Cycle Programming (dokument 670388-25), iTNC 530 pro popisny dialog (dokument 375
738-Z0, Cinské vydani, pouzité jen obrazky bez Cinského textu) a CNC PILOT 640 (dokument
1079662-C1). Dokument a strana jsou uvedené pod kazdym obrazkem. Pouzito pro vyuku.
Schémata bez uvedeného vlastnika jsou vlastni zpracovani.

Odkud jsou obrazky

Kde v manualu iTNC 530 Cycle Programming, iTNC 530 popisny dialog, @ CNC PILOT 640, dok.
dok. 670388-25 dok. 375 738-Z0 1079662-C1
Obalka panel s. 1, logo s. 533 panel s. 1
a zahlavi
Kapitola 1 s. 1,50 s. 1
Kapitola 2 s. 54 s. 162, 187, 190, 194,
195, 197, 198
Kapitola 3 s. 61, 76, 143 s. 37, 39, 40, 41, 48
Kapitola 4 s. 85, 143, 144, 148, 152, 158,
159, 163, 176, 179, 187, 193,
206, 272, 273
Kapitola 5 s. 101, 169, 180
Kapitola 6 s.3,32,49,51,72, 74,

89, 98, 104, 105, 106,
130, 144, 192, 470,
486

PAMATUJ
Manual nenahrazuje pfiru¢ku ke stroji ani Skoleni. MozZnosti konkrétniho stroje a opce ovér s ucitelem
odborného vycviku.
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