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CNC frézovani Heidenhain

Kapitola 1 - Zaklady ISO kédu, kompenzace radiusu frézy a struktura

Kapitola
Kapitola

Kapitola
Kapitola
Kapitola
Kapitola
Kapitola
Kapitola

zapisu NC koédu.

2 - Seznameni s prostredim fidiciho systému Heidenhain.

3 - Heidenhain — uvod do popisného dialogu, ukazka a rozbor
programul.

4 - Obrabéni kontury v popisném dialogu.

5 - Kapsovani a vrtani dér v popisném dialogu.

6 - Heidenhain — uvod do Smart.NC

7 - Obrabeni kontury a simulace obrabéeni ve Smart.NC.

8 - Kruhova a obdélnikova kapsa, vrtani dér pomoci pole ve Smart.NC.

9 - ISO programovani v prostfedi Heidenhain.

Kapitola 10 - Programovani kontur a kapsovani pomoci ISO kédu v systému

Heidenhain.

Kapitola 11 - Mazani u CNC stroju, pouzité kapaliny. (ZP)
Kapitola 12 - Zavislost spotfeby el. energie na volbé velikosti tfisky a velikosti

posuvu a otacek u CNC stroju. (ZP)
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KAPITOLA 1 - Zaklady ISO kodu,
kompenzace radiusu frezy a struktura
zapisu NC kodu.

« Struktura zapisu NC programu

* Prehled zakladnich G a M kaédli

« Linearni posuv, rychloposuv, kruhové interpolace
« Nastaveni nastrojl a zapis udaja v tabulce korekci
« Kompenzace radiusu frézy
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Struktura zapisu NC programu

Kazdy NC program je slozen z bloku, neboli vét.
Véty jsou slozeny ze slov.
Slova jsou slozena z adresné a vyznamove casti.
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Obecna struktura NC programu

posunuti nulovych bodl (654 6ss, ....) N
najeti bodu vymeény nastroje @oox...v...z..)
volba nastroje (r.p, napr. 71D1)

CZ.1.07/1.1.22/01.0027

ZACATEK PROGRAMU

> TECHNOLOGICKA CAST

rezne podminky a roztoCeni vietene (c94,695,692+Go6F....s...M03,M04)

obrabéni (c00,601,602,G03,PRACOVNI CYKLY
NAPR. G02 X30 Y20 Z-10 I5 J-3 KO)

najeti bodu vymeény nastroje (coo xeo z60)
(vypnuti vietene) wos)
volba nastroje (rep2s)

fezné podminky a roztoCeni vietene (Go4F200s1200 mo3) J

obrabéni (coo,c01,602,603,PRACOVNI CYKLY
NAPR. G01 X-30 Y50 Z-5 F200)

najeti bodu vymény nastroje (coo x1o v-15 z40)
(vypnuti vietene) mos)
ukoncCeni programu  so, mo2)

> VYMENA NASTROJE

UKONCENi PROGRAMU
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Prehled zakladnich G a M kédu v ISO
programovani

Kazdy NC program je slozen z bloku, neboli vét.

Véty jsou slozeny ze slov.
Slova jsou slozena z adresné a vyznamove casti.

G-kéd (ISO-kad) je nazev programovaciho jazyka, ktery ridi NC a CNC
obrabéci stroje. Byl vyvinut spolecnosti EIA pocatkem Sedesatych let,
konecna verze byla schvalena v unoru 1980 jako RS274D.[1]
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Zakladni M funkce

« MOO/MO1 programovy stop

 MO3 otaceni vietena vpravo .

« MO4 otaceni vretena vievo
« MO5 vypnuti vretena
« M17 konec podprogramu

« M02/M30 konec hlavniho programu
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Zakladni G funkce L B SR N
GO0 rychloposuv (GO0 X20 Y34 Z-1; GOO X60 Z60)
GO01 linearni POSUV (Go1 x-2 Y24 z-2; Go1 x25 z-10)
G02 kruhova interpolace ve smyslu ..... >
(G02 X10 Y24 Z-3 U5; G02 X10 Y24 Z-3 15 JO Z0; G02 X10 Z-7 B5: G02 X10 Y24 Z-3 I-5 KO)

GO03 kruhova interpolace proti smyslu
(G03 X10 Y24 z-3 U5; G03 X10 Y24 Z-3 15 J0 Z0; GO3 X10 Z-7 B5; G0O3 X10 Y24 Z-3 I-5 KO0)

G54-G57 strojni posunuti nulového bodu

G58-G59 programove posunuti nulového bodu

G40-G42 kompenzace radiusu frézy/spicky britoveé

desticky (zruseni/vlevo/vpravo)

G90-G91 absolutni/inkrementalni programovani

G94 minutovy posuv [1/min]

G95 otackovy posuv [1/ot.]

G92+G96 omezeni otacek+konstantni rezna rychlost
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Linearni posuyv, rychloposuv, kruhove

Interpolace
Jedna se o funkce G01, G00, G02 a G03
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Funkce G00 a G01 pro soustruzeni

Bod
Vymény
Nastroje:

60:60

plex{CNClalCAM
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Inkrementalni
Absolutni programovani:
programovani: o005 Goo
NO005 G90 NOO10 GOO X60 Z60
NOO10 GO0 X60 Z60 || N0012 G91
NOO15 GO0 X0 Z0 NO015 GO0 X-30 Z-60
N0020 GO1 X10 Z0 N0020 GO1 X5 Z0
N0025 GO1 X10 Z-12 || N0025 GO01 X0 Z-12
NO030 GO1 X15 Z-12 || N0030 GOl X2.5 Z0
N0035 GO1 X15 Z-29 || N0035 GO01 X0 Z-17
NO040 GO1 X20 Z-29 || N0040 GO1 X2.5 Z0
N0045 GO1 X20 Z-51 || N0045 GO1 X0 Z-22
NOO50 GO0 X60 Z60 || N0050 GOO X10 Z111
N0O055 M30 NO055 M30
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Funkce G00 a G01 pro frézovani ,
Absolutni
Bod programovani:
Vymeny N0O005 G90
Nastroje: N0010 GOO X-20 YO Z40
-20:0:40 0-0-0
Y, NO015 GO0 X-20 YO Z-3
Inkrementalni N0020 GO1 X50 YO Z-3
programovani: N0025 GO01 X50 Y-50 Z-3
/ ‘; N0010 GO0 X-20 YO z40 | NOO3S GO X0 YO Z-3
NOO12 GO1 NO040 GO0 X-20 YO Z-3
|

NOO15 GO0 X0 Yo z-43 | NOO45 GOO X-20 YO Z40

N0020 GO1 X70 Y0 zo | NOOS0 M30

| N0025 GO1 X0 Y-50 ZO
N0030 GO1 X-50 YO ZO
N0035 GO1 X0 Y50 Z0
GOO GO]_ N0040 GO0 X-20 YO ZO
N0045 GO0 X0 YO z43
NO050 M30
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Kruhové interpolace G02 a G03

Kruhovy oblouk je zadan:

- smyslem otaceni

- souradnicemi pocate€niho bodu (v predchozi vété) a koncového bodu
kruhového oblouku

- interpolaénimi parametry v jednotlivych osach (I ... interpolacni
parametr rovnobézny s osou X; J ... interpola€éni parametr rovnobézny s
osou Y — jen pro frézovani; K ... interpola€ni parametr rovhobézny s osou
Z, pripadné poloméry obloukt (B ... pro soustruzeni; U ... pro frézovani);
Interpolaéni parametr je priristkova vzdalenost stredu kruhového
oblouku v prislusné ose vzhledem k poc¢ate¢cnimu bodu kruhového

oblouku.
G02 X... Y... Z... ... J... K...| G02 X... Z... |... K... G02
G003 X... Y... Z... I... J... K...| GO03 X... Z... I... K...

nebo FREZOVANI || nebo | SOUSTRUZENI

G02 X... Y... Z... U... G02 X... Z... B... ... G03
G03 X... Z... B...

G03 X... Y... Z... U...
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Priklad na kruhovou interpolaci pfi frézovani

Popis drahy nastroje var. S |, J.K:

NOOO5

GO0

X-15 Y-25 740

NOO10

GO0

X-15 Y-25 Z-3

NOO015

GO1

X38 Y-25 Z-3

NO0020

GO03

X45 Y-18 Z-3 10 J7 KO

N0025

GO1

X45 Y8 Z-3

NO030

GO0

X45 Y8 740

NOO35

GO0

X-15 Y-25 740

NO040

M30

Popis drahy nastroje var. s U:

NOOO5

GO0

X-15 Y-25 740

NOO10

GO0

X-15 Y-25 Z-3

NOO15

GO1

X38 Y-25 Z-3

NO0020

GO03

X45 Y-18 Z-3 U7

NO0025

GO1

X45 Y8 Z-3

NOO30

GO0

X45 Y8 740

NOO35

GO0

X-15 Y-25 740

NO040

M30

Popis drahy nastroje v hloubce

h = 3mm s nastrojem valcovou fréezou
priuméru 12mm.
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Nastaveni nastroju a zapis udaju v
tabulce korekci [2], [3]

Veskeré udaje o nastrojich jsou pro CNC programy zaznamenany v
tabulce nastroju a v programu nasledné vyvolavany cCislem pozice v
zasobniku nastroju a pozici v tabulce korekci.
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Zakladni parametry nastaveni soustruznickych nozi

» Cislo néastroje (D1)

» Pozice néastroje (T1) “ %;‘3 E
» Poloha ostfi nastroje (1-9) |

» Délka nastroje v ose X

« Délka nastroje v ose Z

« Zaobleni spicky nastroje

i | 3]
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Zakladni parametry nastaveni frézovacich nastroj

Cislo nastroje (D1) it
Pozice nastroje (T1) ( ]
Typ nastroje /: |
Délka nastroje v ose Z | "j

Prumér nastroje
Zaobleni nastroje

[2]
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Priklad tabulky nastrojui ze SW Heldenham

X TNCS30 L=

Tabulka Editace tabulky nastrojua
- . n
nastroju
- H
’1‘ 3 M Soubor: TOOL.T
e Pl Sl S NAME....: :NULLWERKZEUG Liwesasact@ S +@ =

R2uzs ostes +0 DL......:+0 DR:siaias +@ E
DRZ.....: +@ 7 A RT o oo mis N
TIME1 10 TIMEZ...:0 CUR.TIME: @ S E—
DOC::-. ot CUT.....:@ LT OL v )
RTOL....: ) DIRECT..:- PLC.....:%00000000
TT:L-OFF: +@ TT:R-OFF:R LBREAK. . :0 S |
RBREAK. . :0 LCUTS...:@ ANGLE. . . :60 =
TYP.wuun: TMAT....: CDT.cu.s: W
PLC-VAL. : +@ CAL-OF1.:+@ CAL-OF2.: +@
CAL-ANG. :0 PTYP....:0@ NMAX. ...:-
LIFTOFF.:N Pl......:+@ - 1 +0 TN 1
P3......:+0 KINEMATI: T-ANGLE. : +0 ——p =
PITCH...:® e R2TOL...:® ? g
LAST_USE:1970.01.01 ©1:00 4

(2 'H

8% S-IST
8% SCNm] 22:55 stoox []
+0.000 Y +0.000 2  +500.808| Gy
AP
’S_I: ;’-
2 S1 ©.000 o
AKT . &:0 T Z'S 100 F o M5~z 8
Zacatek Konec Strana Strana mazot it bina
' tadek ON mist KONEC

Kromé zakladnich parametri nastaveni nastroju, Ize nastavit rozsifené
parametry (zivotnost nastroje, opotrebeni, ....)
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Korekce opotiebeni nastroju ze SW Heldenham
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Uprava opotiebeni nastrojti pfimo pfi tvorbé programd.
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Kompenzace radiusu frezy — G41 a G42

Pri programovani bez G41 nebo G42, musime programovat ekvidistantu
drahy stredu nastroje, které musime vypocitat.

V pripadé pouziti korekce, prebira vypocet rizeni a programuiji se
obrysové prechodové body, které byvaji uvedeny na vykrese.

Pri pouziti kompenzace radiusu frézy se programuje draha nakreslena
primo na vykrese.

Rizeni automaticky z néstrojoych dat vypoéte drahu paralelni s konturou,
¢imz vykompenzuje radius frézovaciho nastroje.

Zvoleni, ¢i zruseni korekce musi byt provedeno vzdy ve spojitosti
s G00 ¢i GO1.
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Kompenzace radiusu (korekce) frezy

* (G40 — Zruseni kompenzace drahy U

nastroje

—

(41 — Kompenzace drahy nastroje

I ,
vlevo o

« (42 — Kompenzace drahy nastroje
vpravo

7~
'u

Korekce radiusu

’j] “Lr' C — R
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G41 kompenzace radiusu frézy vievo

« Jestlize se nastroj pfi pozorovani
ze smeéru posuvu nachazi VLEVO
od obrabeéné kontury, musi byt
programovana funkce G41.

« Aby mohl byt radius prepocitan,
musi byt pri navoleni kompenzace
rezného radiusu aktivni korekce
nastroje (D parametr) av
nastrojovem registru musi byt
zanesena odpovidajici hodnota
radiusu frezy.
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G42 kompenzace radiusu frézy vpravo

« Jestlize se nastroj pfi pozorovani
Ze smeru posuvu nachazi
VPRAVO od obrabené kontury,
musi byt programovana funkce
G42.
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Ukazka zapisu kompenzace radiusu frézy v programu

NO0O05 G54 G90

NO010 G58 X0 Y0 Z10

NO015 T1 D1

N0020 GO0 X-20 Y-20 Z30
N0025 G94 S900 F25 MO3
NO030 GO0 X-20 Y-20 Z10
NO035 G41 GO0 X-10 Y-20 Z10

G41

NO130 GO0 X-20 Y-20 Z10
NO135 G40 GO0 X50 Y50 Z50 MO5
N0140 T2 D2

G42
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NVESTICE DO RANVOE VZDELAVAN

DEKUJI ZA POZORNOST ’
A PREJI HODNE USPECHU ©

Zpracoval(a): Ing. Radek Havlik, SPSSE a VOS LIBEREC

radek.havlik@pslib.cz
+420 485 100 113
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Pouzité zdroje:

1] — http://cs.wikipedia.org/wiki/G-kod
2] — http://www.kovoobrabeci-nastroje.cz
3] — http://www.bo-import.cz/




