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Typ TNC, software a funkce

Tato prirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech
TNC od nasledujicich- &isel verzi NC-softwaru.

Typ TNC Verze NC-softwaru
TNC 320 340 551-xx

Vyrobce stroje prizptsobuje vyuZitelny rozsah vykon TNC danému
stroji pomoci strojnich parametrt. Proto jsou v této priru¢ce popsany
i funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k dispozici.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech strojll, jsou napriklad:

snimaci funkce 3D-dotykové sondy

vrtani zavita bez vyrovnavaci hlavy

opétné najeti na obrys po preruseni
Kromé toho obsahuje TNC320 jesté volitelné sady softwaru, které
mohou byt aktivovany vaSim vyrobcem stroje.

Volitelny software

1. DodateCna osa pro 4 osy a nefizené vieteno

2. Dodatec¢na osa pro 5 0s a nefizené vieteno

Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skuteény
rozsah funkci VaSeho stroje.

Mnozi vyrobci strojd i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci-
kurzy pro TNC. U&ast na téchto kurzech Ize doporudit-, abyste se
mohli co nejlépe seznamit s funkcemi TNC.

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém TNC odpovida t¥idé A podle EN 55022 a je uréen
predevsim k provozu v primyslovém prostiedi.

HEIDENHAIN TNC 320
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1.1 TNC 320

1.1 TNC 320

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou souvislé Fidici systémy, jimiz mZete
pfimo na stroji v dilné naprogramovat obvyklé frézovaci a vrtaci operace
pomoci snadno srozumitelného popisného dialogu. TNC 320 je
navrZen pro frézovaci a vrtaci stroje az se 4 osami (op&né 5 0s).
Namisto Ctvrté, popt. paté- osy mlzZete také v programu -nastavovat
uhlovou polohu vietene.

Ovladaci panel a zobrazeni na displeji jsou pfehledné usporadany,
takZe mate veskeré funkce rychle a prehledné k dispozici.

Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN

Obzvlasté jednoduché je vytvareni programav uZivatelsky privétivém-
popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika zobrazuje
bé&hem zadavani programu jednotlivé kroky obrabéni. Kromé toho,
pokud neexistuje vykres vhodny pro NC, pomaha volné
programovani obrys(l “FK”. Grafickou simulaci obrabéni obrobku Ize
provadét jak béhem testovani programu, tak i za chodu programu.

Program je moZno zadavat a testovat i tehdy, provadi-li jiny program
pravé obrabéni.

Kompatibilita

Moznosti TNC 320 neodpovidaji fidicim systémim- modelové fady
TNC 4xx aiTNC 530. Proto jsou obrabéci pro-gramy, které byly
pripraveny na souvislych fidicich systémech HEIDENHAIN (od verze
TNC 150 B), zpracovatelné na TNC 320 pouze omezené. Pokud
obsahuji bloky NC neplatné prvky, tak je pfi nacitani TNC oznadi jako
CHYBNE-bloky.
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1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC se dodava s 15 palcovou plochou obrazovkou TFT (viz obrazek
vpravo nahore).

Zahlavi

Pfi zapnutém systému TNC ukazuje obrazovka v zahlavi
navolené provozni rezimy: vlevo strojni provozni reZzimy a vpravo
programovaci provozni rezimy. Ve vétSim policku zahlavi je
uveden aktualni provozni reZzim, na ktery je pravé obrazovka
pfepnuta: tam se objevuji otazky dialogu a texty hlaSeni (vyjimka:
zobrazuje-li TNC pouze grafiku).

Softklavesy

Vfadku zapati zobrazuje TNC v li§té softklaves dalSi funkce. Tyto
funkce volite pomocitlacitek pod nimi-. Pro orientaci ukazuji uzké
prouzky nad listou softklaves pocet list softklaves, které Ize
navolit Cernymi klavesami se Sipkami, umisténymi na okraji.
Aktivni lista softklaves se zobrazuje jako prosvétleny prouZek.
Tlacitka pro vybér softklaves

Pfepinani list softklaves

Definovani rozdéleni obrazovky

Tlacitko prepinani obrazovky mezi strojnimi a programovacimi
provoznimi reZzimy

TlaCitka pro vybér softklaves vyrobce stroje

Prepinani softklavesovych list se softklavesami vyrobce stroje

Definovani rozdéleni obrazovky

UZivatel voli rozdéleni obrazovky: tak mize TNC napf¥. v provoznim
reZzimu Programovani v levém okné- zobrazovat program, zatimco
pravé okno souCasné zobrazuje napf. pro-gramovaci grafiku
Alternativné silze v pravém okné dat zobrazit téZ indikaci stavu, nebo
zobrazit pouze program v jednom velkém- okné. Které okno mlZe
TNC zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Definovani rozdéleni obrazovky:

—~ Stisknéte tlacitko prepinani obrazovky: lista
% softklaves- ukazuje mozna rozdéleni obrazovky, viz
»Provozni rezimy”, str. 31

Volba rozdéleni obrazovky softklavesou

+
programu

HEIDENHAIN TNC 320

HEIDENHAIN

Manual operation

To01
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+10.0000
1.0100
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Ovladaci panel

TNC se dodava s integrovanym ovladacim panelem. Obrazek vpravo
nahofe ukazuje jeho ovladaci prvky:

HEIDENHAIN

Manual operation

Sprava soubort

Kalkulator

MOD-funkce
Funkce NAPOVEDA

Programovaci provozni reZimy S oem art e

Strojni provozni rezimy [ ——

Vytvareni programovacich dialogt @ § DB0 O |EesTE

in our az.sx ns =

Klavesy se ipkou a p¥ikaz skoku GOTO ; 0% s-1sT sTi1

L . 588% SCNm]
Zadavani Cisel a volba os
Navigacni klavesy

Funkce jednotlivych tlacitek jsou shrnuty na prvni strance- obalky.

Externi tlacitka, jako napf. NC-START nebo NC-STOP,
jsou popsana ve vasi Prirucce ke stroji.

1.2 Obrazovka a ovladaci panel
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1.3 Provoznirezimy

Manualni (ruéni) provozni rezim a Elektronické
rucni kolecko
Sefizovani strojli se provadi v manualnim (ru€nim) provoznim reZzimu.

V to-mto provoznim rezimu se daji ru¢né nebo krokové- polohovat
strojni osy a nastavovat vztazné body.

ProvoznireZim Elektronické ru¢ni koleCko podporuje rucni projizdéni
os stroje pomoci elektronického ru¢niho kolecka HR.

Softklavesy pro rozdéleni obrazovky (vybér jak popsano nahore)

Manual operation

Machine par.
progranming

Okno Softklavesa
Pozice

Posice
Vlevo: pozice, vpravo: zobrazeni stavu stau

+
posice

TIME

Polohovani s ruénim zadavanim

V tomto provoznim rezimu Ize pro-gramovat jednoduché pojezdové
pohyby, napft. pro rovinné frézovani nebo predpolohovani.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa

+0.000 REF NOML J
X} +0.000
Y +0.000 v +0.000
z +2.000
2 -24.123 ‘
‘B Datun 1 PRESET1 ‘ ‘
‘\Q Basic rotation +0.0000 ° ‘
NomL. T z22zs °
F oma/min  our 100% Ms
INCRE-
ToucH SET TooL
M S F MENT
PROBE DATUM & TABLE

Positioning with

manl.data input

Machine par.
programming

Program

program

Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu stav

programu

Program zadat/editovat

V tomto provoznim reZimu vytvarite své programy obrabéni. Volné
programovani obrysu, rizné cykly a funkce s Q-parametry poskytuji
mnoho-strannou pomoc a podporu pfi programovani. Na prani Vam
programovaci grafika zobrazi jednotlivé kroky.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

@ BEGIN PGM SMDI MM Prograns sMDT
1 ToOL CALL 3 z S1500
2 L Xx+100 R® FMAX
4 END PGM SMDI MM il
PG
‘
7ol
oEF] ‘
[l ee:e0:ee
® 00:00:00 ‘
K +0.000 Y +0.000 2Z -24.123
NoML. ) T 2 z s e F emm/min our 100% M5 4‘
STATUS STATUS STATUS U STATUS OF
COORD.
PGM Pos. TooL R M FUNCT.

Positioning
with mdi

Programming
HEBEL . H

Okno Softklavesa
Program
Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika Gratika

+
programu

HEIDENHAIN TNC 320

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y¥+20 Z+0
3 TOOL CALL 2 Z S3500 FS00

4 L 2+100 RO FMAX

5 L X-30 y+0 R@ FMAX

6 L 2-5 Ro FMAX M3

7 APPR LCT X-10 Y+@ RS RL

8 FPOL  X+100 Y+@

9 FC DR- R10 CLSD+ CCX+@

LT
11 FCT DR- R15 CCX+100 CCV+2
LT

s0.000

14 FLT PDX+100 PDY+0 D15
15 FSELECT1

16 FCT DR+ RS

17 FLT PDX+1@0 PDY+d D15

18 FCT DR- R1@ CLSD- CCX+@ CCY+@

19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 Y+@ Z+10@ RS FMAX

21 END PGM HEBEL MM

50000

100000

o000

50000 100,000

BEGIN END PAGE

PAGE
FIND

START
SINGLE

RESET
START +
START

EEEEEE
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1.3 Provozn

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti programa v provoznim rezimu
Testovani programu, aby se nalezly nap¥. geometrické
neslucitelnosti, chybéjici nebo nespravné Gdaje v programu a
naruSeni pracovniho- prostoru. Simulace se graficky podporuje
rznymi pohledy.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky: viz ,Plynulé provadéni programu
a chod programu po bloku”, str. 32.

Plynulé provadéni programu a chod programu
po bloku

P¥i plynulém provadéni programu provede TNC program aZz do
konce pro-gramu nebo k manualnimu, pfip. naprogramovanému

preru-8eni. Po preruseni mizete znovu zahdjit provadéni programu.

PYi provadéni programu po bloku spoustite kazdy blok jednotliveé
externim tlacitkem START.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa

Positioning
with mdi

Test run
113.H

1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+ 2-20
2 BLK FORM @.2 X+100 V+100 Z+0
3 TOOL CALL 5 z S2000

4 L Z+10 Re FMAX M3

5 L X+5@ Y+50 RO FMAX

6 CYCL DEF 4.8 TASCHENFRASEN

7 CYCL DEF 4.1 ABST2

8 CYCL DEF 4.2 TIEFE-10

9 CYCL DEF 4.3 ZUSTLG10 F333

30 L Z+2z R@ FMAX M99
31 CYCL DEF 3.6 NUTENFRAESEN

— N RESET

START he

[ 00| e | D
Program run, full sequence e

113.H

BLK FORM ©.1 Z X+@ Y+0 2-20
BLK FORM 0.2 X+100 V+100 2Z+@
TOOL CALL § Z 52000

L Z+1@ RO FMAX M3

L X+5@ V450 Re FMAX

CYCL DEF 4.0 PECKING

cYcL DEF 4.1 SET UPZ

CYCL DEF 4.2 DEPTH-10

9 CcycL DEF 4.3 PLNGNG10 F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+30

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIUSS
13 L 2+2 R FMAX Mag

14 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET

CREEENLL

Program

Vlevo: program, vpravo: stav stau
nros‘ramu

Vlevo: program, vpravo: grafika Gratika

Grafika

[X] +0.000 Y +0.000 2
NOML. T oz z s o F emm/min  Our 100% M5
BEGIN END PAGE PAGE MID- e pe)
PROGRAM
i STARTUP PALLET TABLE
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1.4 Zobrazeni stavu

»VSeobecné“ zobrazeni stavu

VSeobecné zobrazeni (indikace) stavu

vas informuje o aktualnim

stavu stroje. Objevuje se automaticky v provoznich rezimech

Chod programu plynule a Chod programu po bloku, pokud nebyla
pro zobrazeni zvolena vyhradné ,Grafika“; a pfi

Polohovani s ru¢nim zadanim.

V provoznich rezimech Ru¢ni provoz a El. ru¢ni kolecko se zobrazeni

stavu objevi ve velkém okné.

Informace v zobrazeni stavu

Program run,

full sequence

Programming

220.H
REF NOML
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+180 Y+100 Z+@ B +0.000
3 TOOL CALL 2 Z S1500 v oNoco o
4 L z+38 R FMAX M3
5 L 2z+20 Re Fz222 z +0.000
& CYCL DEF 4.0 PECKING
7 CYCL DEF 4.1 SET UP2
s CYCL DEF 4.2 DEPTH-5
9 CYCL DEF 4.2 PLNGNGS Fa33
10 CYCL DEF 4.4 Xs22 \ Bl a e \
11 CVCL DEF 4.5 v+2e
12 ovoL or 4.8 F72z OR- RAvIUSS (6 s o i |
13 L Xx+50 v+50 R@ FMAX
14 GVCL DEF 221 CARTESIAN PATTERN ‘
[X] +0.000 Y +0.000 2Z -24.123
nNomL. T K2 T 2 z s F emm/min our 108% MS

STATUS sTATUS

POS. TooL

STATUS
PGM

STATUS
COORD.
TRANSF .

STATUS OF
M FUNCT.

STATUS OF
Q PARAM.

Symbol Vyznam

AKT Aktualni nebo cilové soufadnice aktualni polohy

IX]Y]Z] Osy stroje; pomocné osy zobrazuje TNC malymi
pismeny. Pofadia poCet zobrazovanych os definuje
vyrobce vaSeho stroje. Vénujte pozornost vasi
PFiruCce ke stroji

T Cislo nastroje T

FISLY Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné

efektivni hodnoty. Otacky S, posuv F a aktivni
pridavna funkce M

e

Osa je zablokovana

Procentni nastaveni Override

Osou Ize pojizdét pomoci ruéniho kole¢ka

vr

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni natocCeni

0
®

73
T

Zadny program neni aktivni

Program je spustén

Program je zastaven

Program se prerusi

HEIDENHAIN TNC 320
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1.4 Zobrazeni stavu

Pridavna zobrazeni stavu

Pridavna zobrazeni stavu podavaji podrobné informace o pribéhu
programu. Lze je vyvolavat ve vSech provoznich reZzimech, s vyjimkou
rezimu Program zadat/editovat.

Zapnuti pridavnych zobrazeni stavu

O Vyvolejte listu softklaves pro rozdéleni obrazovky
stav Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnym zobrazenim
programnu stavu

Volba pfidavnych zobrazeni stavu

E Prepinejte liSty softklaves, az se objevi softklavesy
STAVU
Zvolte pridavné zobrazeni stavu, napt. vSeobecné
informace o programu

Dale jsou po-psana rlizna pfidavna zobrazeni stavu, ktera mizete
navolit softklavesami:

VSeobecné informace o programu

Softklavesa Prirazeni  Vyznam
Programs Z2720
Nazev hlavniho aktivniho programu-
PGM
Vyvolané programy CAL
Aktivni cyklus obrabéni
C¥Cl
Stred kruhu CC (pol) =
Cas obrabéni ¥ pran
Pocitadlo Casové prodlevy
(4] 20:00:00
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Polohy a souradnice

Softklavesa Prirazeni

Vyznam

Druhindikace polohy, napf. aktualni
poloha

Indikace polohy

Cislo aktivniho vztazného bodu z
tabulky Preset (funkce neni u
TNC 320 k dispozici)

Uhel zakladniho nato&eni

Informace o nastrojich

Softklavesa Prirazeni

Vyznam

1.4 Zobrazeni stavu

Stau
néstroi

Indikace T: &islo a jméno nastroje

Osa nastroje

Délky a radiusy nastroje

Pridavky (hodnoty Delta) z TOOL
CALL (PGM) a tabulky nas-troju
(TAB)

Zivotnost, maximalni Zivotnost
(TIME 1) a maximalni Zivotnost pfi
TOOL CALL (TIME 2)

Indikace aktivniho nastroje a
(nejbliz8iho dalsiho) sesterského
nas-troje

REF NOML
X +0.000
vy +0.000
z +0.000
‘ &2 Datum 1 PRESET1 ‘
‘ |Q Basic rotation +@.2251 ° ‘
Tool 2
z +22.1230
! +2.0000
RZ +@.0000
DL DR DRZ
TAB +2.0000 +3.0000 +2.0000
PGM +0.0000 +@.0000 +0.0000
© CUR.TIME TIME1 TIMEZ
2:01 2:95 2:04
TOOL CALL +2Z
RT = +4

HEIDENHAIN TNC 320



1.4 Zobrazeni stavu

Transformace (prepoc€ty) souradnic

Softklavesa Pr¥irazeni Vyznam

stau Nazev programu
transfor.
soufadnic

Aktivni posunuti nulového bodu
(cyklus 7)

Zrcadlené osy (cyklus 8)

Aktivni thel nato¢eni (cyklus 10)

Aktivni faktor méfitka / faktory
méfitka (cykly 11 / 26)

Viz “CykKly pro transformace (prepodcet) souradnic” na str. 283.

Aktivni pfidavné funkce M

Softklavesa P¥irazeni Vyznam

steu Seznam aktivnich M-funkci s
H-funkee definovanym vyznamem

Seznam aktivnich M-funkci
upravenych vaSim vyrobcem stroje

Stavové Q-parametry

Softklavesa Pr¥irazeni Vyznam

staTus o Seznam Q-parame-tru,
& roRa: definovanych softklavesou SEZNAM
Q-PARA-METRU

36

Programs 2209
Datum Rotatn.
Mirroring
an
5>
Scaling
+ @
M Functions
Q parameter list
Q E@ 120.00000
a 61 9.53420
Q Bz 1l.00000
a B3 1.414900
Q B4 0.00000
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1.5 PrisluSenstvi: 3D-dotykové
sondy a elektronicka rucni
kolecka HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Riznymi 3D-dotykovymi sondami HEIDENHAIN mZete:

Automaticky vyrovnavat obrobky;
Rychle a presné& nastavovat vztazné body;
Provadét méreni na obrobku za chodu programu.

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 440 a TS 640

Tyto dotykové sondy se obzvlasté dobre hodi k automatickému
vyrovnani obrobku, nastaveni vztazného bodu a pro méreni na
obrobku. TS220 prenasi spinaci signaly kabelem a je tak cenové
vyhodné;jsi alternativou.

Specialné pro stroje s vyménikem nastrojl jsou vhodné dotykové
so-ndy TS 440 a TS 640 (viz obrazek vpravo), které prenaseji spinaci
signaly bezkabelové infraervenou cestou.

Princip funkce: ve spinacich dotykovych sondach HEIDENHAIN
zaznamenava bezkontaktni opticky spina¢ vychyleni dotykového
hrotu. Generovany signal vyvola ulozeni akt-ualni polohy dotykové
sondy do paméti.

Elektronicka rucni kolecka HR

Elektronicka ru¢ni koleCka zjednodusuji pfesné manualni poj-izdéni
osovymi sanémi. Draha pojezdu na otacku ru¢niho koleCka je volitelna v
Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ru¢nich kole¢ek HR 130aHR 150
nabizi firma HEIDENHAIN také prenosné ru¢ni koletko HR 410.

HEIDENHAIN TNC 320

kolecka

rd

~r
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arucni
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2.1 Zapnuti, vypnuti

2.1 Zapnuti, vypnuti
Zapnuti

@ Zapnuti a najeti nareferencnibody jsou funkce zavislé na
stroji. Informujte se ve vasi priru¢ce ke stroji.

Zapnéte napajeci napéti pro TNC a stroj. TNC pak zobrazi tento
dialog:

SYSTEM STARTUP

Spusti se TNC
PRERUSENIi PROUDU
HlaSeni TNC, Ze doslo k vypadku napéti — hlaseni
vymazte

PRELOZENi PROGRAMU PLC

Program PLC Fidiciho systému TNC se preklada automaticky
CHYBI RIiDICI NAPETi PRO RELE
@ Zapnéte Fidici napéti. TNC prekontroluje funkci
obvodu nouzového vypnuti

RUCNIi PROVOZ
PREJETi REFERENCNiICH BODU

@ Prejeti- referencnich bodu v uréeném poradi: pro
kazdou osu stisknéte externi tlacitko START, nebo

® @ Prejeti referentnich bodu v libovolném poradi: pro
kaZzdou osu stisknéte externi smérové tlacitko a
drzte je, aZ se referencni bod prejede

@ Pokudjevas strojvy-baven absolutnim odmérovanim, tak
odpada prejizdéni refencnich znacek. TNC je pak
okamZité po zapnutiFidiciho- napéti pfipraven k Cinnosti.
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TNC je nyni pfipraven k ¢innosti a nachazi se v provoznim rezimu
Rucni provoz.

% Referenéni body musite prejizdét pouze tehdy, chcete-li
pojizdét osami stroje. Chcete-li pouze editovat nebo
testovat programy, pak navolte ihned po zapnuti fidiciho
napéti provozni reZim Program zadat/editovat nebo Test
programu.

Referencni body pak mlZete pre-jet dodatecné. K tomu
stisknéte v ru€nim provoznim reZimu softklavesu
PREJETI REF. BODU.

Vypnuti

Aby se zabranilo ztraté dat pfi vypnuti, musite operaéni systém TNC
cilen& postupné vypinat:
Zvolte provozni rezim Ru¢né (Manualné)

Zvolte funkci vypinani, znovu potvrdite softklavesou
ANO

KdyZ TNC ukaZe v prekryvném okné text Nyni
muZete napajeni bezpe&né vypnout tak smite
prerusit privod napajeciho napéti k TNC

@ Nespravné vypnuti TNC muze zplsobit ztratu dat.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.2 Pojizdéni strojnimi osami
Upozornéni

?] Pojizdéni externimi smérovymi tlaCitky je zavislé na stroji.
Informujte se v pfiru¢ce ke stroji!

Pojizdéni osami externimi smérovymi tlacitky
Zvolte provozni reZzim Rucni provoz

Stisknéte externi smérové tlacitko a drzte je, dokud
se ma osou pojizdét, nebo

Kontinualni pojizdéni osou: externi sméroveé tlacit-ko
drzte stisknuté a kratce stisknéte externi tlacitko
START.

Zastaveni: stisknéte externi tlacitko STOP

Obéma zplsoby miZete pojizdét i nékolika osami sou¢asné. Posuv,
jimz osami pojizdite, zménite softklavesou F, viz ,Otacky vietena S,
posuv F a pfidavna funkce M”, str. 45.
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Krokové polohovani

P¥i krokovém polohovani pojizdi TNC strojni- osou o vami definovany
prirastek.

@ Zvolte provozni rezim Ruc¢ni provoz nebo El. ru¢ni
koleCko
Zvolte krokové polohovani: softklavesu PRIRUSTEK
on nastavte na ZAP

LINEARNI| OSY:

a ovrme | Zadejte prisuv v mm, napf. 8 mm a stisknéte
"5 softklavesu PREVZIT HODNOTU.

Zadavani ukoncete softklavesou OK

oK

® Stisknéte externi smérové tlacitko: mizZete
poloho-vat libovolné ¢asto

K vypnuti funkce stisknéte softklavesu Vypnout.

HEIDENHAIN TNC 320
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Pojizdéni elektronickym ruénim koleckem
HR 410

Prenosné rucni kole¢ko HR 410 je vybaveno- dvéma uvolfiovacimi
tlacCitky. Tato uvolfiovaci tlaCitka se nachazeji pod hvézdicovym
knoflikem.

Strojnimi osami miZete pojizdét pouze tehdy, je-li stisknuto nékteré
z uvolnovacich tlaCitek (funkce zavisla na provedeni stroje).

Rucni kole¢ko HR 410 ma tyto ovladaci prvky:

Tlacgitko Central-STOP

Rucni kole¢ko

Uvolnovaci tlacitka

Tlacitka pro volbu os

Tlagitko k pfevzeti aktualni polohy

TlaCitka pro definovani posuvu (pomalu, stfednég, rychle; posuvy
jsou definovany vyrobcem stroje)

Smér, ve kterém TNC zvolenou osou pojizdi
Funkce stroje (de-finuje vyrobce stroje)

Cervené indikace signalizuji, kterou osu a jaky po-suv jste zvolili.

Pojizdéni ru¢nim koleCkem je mozné i za chodu programu, je-li
aktivniM118.

Pojizdéni
@ Zvolte provozni reZim El. ru¢ni koleCko
Podrzte uvolnovaci tlacitko stisknuté
|

Zvolte osu

x|

Zvolte posuv

Z

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru + nebo —

)

>
]
o
o
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2.3 Otackyvretena S, posuvF a
pridavna funkce M

Aplikace
V provoznich rezimech Ruc€ni provoz a El. ru€ni koleCko zadavate
otacky vietena S, posuv F a pridavnou funkci M softklavesami.
Pridavné funkce jsou popsany v 7. Programovani: ,Pfidavné
fun-kce“.
@ Vyrobce stroje definuje, které prfidavné fun-kce M miiZzete
pouzivat a jakou maiji funkci.

Zadavani hodnot

Otacky vietena S, pridavna funkce M

IIl Zvolte zadani pro otacky vietena: softklavesa S
OTACKY VRETENA S=
1000 Zadejte otacky vietena a prevezméte je externim

tlacitkem START

®

Otaceni vietena zadanymi otackami S spustite pridavnou funkci M.
Tuto pfidavnou funkci M zadate stej-nym zptisobem.

Posuv F

Zadani posuvu F musite namisto externim tlacitkem START potvrdit
softklavesou OK.

Pro posuv F plati:
Je-li zadano F=0, pak je ucinny nejmensi posuv ze strojnich
parametr(l minFeed

PrekraCuje-li zadany posuv hodnotu definovanou ve strojnim
para-metru maxFeed, pak plati hodnota zapsana ve strojnim
parametru.

Velikost F zUstane zachovana i po preru$eni napajeni

HEIDENHAIN TNC 320
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2.3 Otacky vretena S, posuv F a pfidavna funkce M

y

Zmeéna otacek vietena a posuvu

Oto&nymi regulatory "Override” pro otacky vietena S a posuv F Ize
ménit nastavenou hodnotu od 0% do 150%. Rozsah se ale mlZe
jesté omezit strojnimi parametry minFeedOverride,
max-FeedOverride,minSpindleOverrideamaxSpindleOverride-
(nastavuije je vyrobce stroje).

@ Otoc¢ny regulator ”Override” pro otacky vietena je u€inny
pouze u stroju s plynule ménitelnym pohonem vietena.

@ Ve strojnich parametrech zadané minimalni a maximalni
otacky vietena nebudou pre-kratovany nahoru ani dolu.

Je-li nastaven strojni parametr
minSpindleOver-ride=0% ,takvede nastaveniOverride
vietena =0 k zastaveni vietena.
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2.4 Nastavenivztazného bodu
(bez 3D-dotykové sondy)

Upozornéni

% Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou: viz
Priru¢ka pro uzivatele cykli dotykové sondy.

P¥i nastavovani vztaZzného bodu se indikace TNC nastavi na
souradni-ce nékteré znamé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a vyrovnejte obrobek
ZaloZte nulovy nastroj se znamym radiusem
Presvédcte se, Ze TNC indikuje aktualni polohy

Nastaveni vztazného bodu osovymi tlaCitky

@ Bezpecnostni opatieni

Nesmi-li se povrch obrobku naskrabnout, polozi se na
obrobek plech znamé tloust’ky ”d”. Pro vztazny bod pak
zadate hodnotu vétsi o “d”.

@ Zvolte provozni reZim Ruéni provoz
® @ @ Opatrné najed'te nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne)

Zvolte osu

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Nastaveni vzta

NASTAVENi VZTAZNEHO BODU Z=

a o Nulovy nastroj, osa vietena: indikaci nastavte na
znamou polohu obrobku (napft. 0) nebo zadejte
tloust’ku plechu ”d”. V roviné obrabéni: berte do

Uvahy radius na-stroje.

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavite stejnym zptsobem.

Pouzivate-li v ose pfisuvu pfednastaveny nastroj-, pak nastavte
indikaci osy prisuvu na délku L tohoto nastroje, resp. na soucet
Z=L+d.
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Polohovani s ru¢nim zadanim
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3.1 Programov

3.1 Programovani jednoduchého
obrabéni a zpracovani

Pro jednoduché obrabéninebo k predb&znému polohovani na-stroje
je vhodny provozni rezim Polohovani s ru¢nim zadanim. V ném
muzete zadat kratky program v popisném dialogu HEIDENHAIN a dat
jej pfimo provést. Také Ize vyvolavat cykly TNC. Program se uloZi do
souboru $MDI. P¥i polohovani s ru¢nim zadanim Ize aktivovat
dodateCné zobrazeni stavu.

Pouziti polohovani s ruénim zadanim

Zvolte provozni rezim Polohovani s ru¢nim
zadavanim. Libovolné naprogramujte soubor $MDI

@ Spust’te chod programu: externim tlacitkem START

% Omezeni

Volné programovani obrysu FK, programovaci grafika,
grafika pfi provadéni programu, podprogramy,
opakovani ¢asti programt a korekce drahy nejsou k
dispozici. Soubor $MDI nesmi obsahovat vyvolani
pro-gramu (PGM CALL).

Priklad 1

Jednotlivy obrobek ma byt opa-tfen dirou hlubokou 20 mm. Po upnuti
obrobku, vyrovnani a nastaveni vztazného bodu Ize diru
naprogramovat a provést nékolika malo fadky pro-gramu.

Nejprve se nastroj napolohuje predbézné nad obrob-kem bloky L
(pfimky) a pak se napolohuje nad vrtanou dirou na bezpe¢nou
vzdalenost 5 mm. Potom se provede vrtani cyklem 1 HLUBOKE
VRTANI.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

3LZ+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

6 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=5 ;BEZPEC. VZDAL.

Q201=-15 ;HLOUBKA

50

Definovani nastroje: nulovy nastroj, radius 5
Vyvolani nastroje: osa nastroje Z,

Otacky vietena 2000 ot/min

Odjeti nastrojem (F MAX = rychloposuv)
Napolohovani nastroje nad diru rychloposuvem F MAX,
Zapnuti vietena

Definovani cyklu VRTANI

Bezpecna vzdalenost nastroje nad dirou

Hloubka vrtané diry (znaménko = smér obrabéni)

3 Polohovani s ruénim zadanim @



Q206=250 ;PRISUV F DO HL.

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU

Q210=0 ;F CAS NAHORE

Q203=-10 ;SOUR. POVRCHU

Q204=20 ;2. BEZP. VZDAL.

Q211=0.2 ;CAS. PRODLEVA DOLE
7 CYCL CALL

8 LZ+200 RO FMAX M2
9 END PGM $MDI MM

PFimkova funkce L (viz ,Pfimka L” na str. 123), cyklus VRTANI (viz
»VRTANI (cyklus 200)” na str. 182).

Priklad 2: Odstranéni §ikmé polohy obrobku u strojii s otoénym
stolem

Proved'te zakladninato€enipomoci 3D-dotykoveé sondy. Viz PFir-ucku
pro uZivatele cykli dotykové sondy ,,Cykly dotykové sondy v
provoznich reZzimech Ruéni Provoz a Elektronické Ru¢ni KoleCko*,
oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®.

Poznamenejte si uhel natoCeni a zakladni natoCeni opét zruste.

Zvolte provoznirezim: Polohovani s ru¢nim
zadavanim

[ |V] Zvolte osu otocného stolu, zadejte zaznamenany
uhel nato¢eni a posuv, napf. LC+2.561 F50

@ UkoncCete zadani

@ Stisknéte externi tlacitko START: natoenim
otocného stolu se Sikma poloha odstrani

HEIDENHAIN TNC 320

Posuv pfi vrtani

Hloubka daného pfisuvu pred vyjetim

Casova prodleva po kazdém odjeti v sekundach
Souradnice povrchu obrobku

Bezpecna vzdalenost nastroje nad dirou
Casova prodleva na dné diry v sekundéch
Vyvolani cyklu VRTANI

Odijeti nastroje

Konec programu
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3.1 Programov

UloZeni nebo vymazani programti z $MDI

Soubor $MDI se zpravidla pouziva pro kratké a prechodné& pot-febné
programy. Ma-li se program presto ulozit do paméti, pak postupujte
takto:

Zvolte provozni rezim: Program zadat/edit-ovat
Vyvolejte spravu soubort (programu): klavesou
pcT PGM MGT (Pro-gram Management)

Vyberte (ozna&te) soubor $MDI
Zvolte ,Kopirovani souboru“: softklavesou
ook KOPIROVAT

CiLOVY SOUBOR =

VRTANI Zadejte jméno, pod kterym se ma aktualni obsah
souboru $MDI uloZit

Provedte zkopirovani
Provést

Opusténi spravy souborll (programa): softklavesou
END KONEC

Pro vymazani obsahu souboru $MDI postupujte obdobné: namisto
zkopirovani vymaZzte obsah softklavesou VYMAZAT. P¥i nejbliz8im
prepnuti do provozniho rezimu Polohovani s ru€¢nim zadavanim
zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.

%. Chcete-li $MDI vymazat, pak

nesmite mit navoleny provozni reZzim Polohovani s
ru¢nim- zadavanim (ani na pozadi);

nesmite mit navoleny soubor $MDI v provoznim rezimu
Program zadat/editovat;

musite zru$it ochranu proti Gpravam u souboru $MDI.

Dalsi informace: : viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”, str. 66.
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Programovani:
Zaklady, sprava sou-boru,
programovaci pomticky



4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmeérovaci zafizeni a referen¢ni znacky

Na osach stroje se nachazeji odmérovaci zafizeni, ktera zjist’ uji
polohy stolu stroje, resp. nastroje. Na linearnich osach jsou obvykle
namontovany linearni odmeérovaci systémy, na oto€nych stolech a
naklapécich osach rotacni odmeérovaci zarizeni.

KdyZ se néktera osa stroje pohybuje, generuje prislusny odmérovaci
systém elektricky signal, z néhoz TNC vypodte presnou aktualni
polohu této osy stroje.

PYi pferuSeni dodavky proudu se pfifazeni mezi polohou sani stroje a
vypoctenou aktualnipolohouztra-ti. Aby se toto pfifazeni op&t obnovilo,
jsou inkrementalni odmérovaci systémy vybaveny referenénimi
znackami. PYi prejeti refe-renéni znacky dostane TNC signal, ktery
oznaduje pevny vztazny bod stroje. TNC tak muize opét obnovit
pFifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani stroje. U linearnich
odmérovacich systém s distanéné kédovanymi referenénimi
znatkami musite popojet strojnimi osami maximalné o 20 mm, u
rotacnich -odmérovacich systému maximalné o 20°.

U absolutnich odmérovacich systému se po zapnuti pfenese do
fizeni absolutni hodnota polohy. Tim se po zapnuti opét pfimo vytvori
prifazeni mezi aktualni polohou a polohou sani stroje, bez pojizdéni
strojnimi osami.

Vztazny systém

Pomoci vztaZzného (referencniho) systému jednoznacné urcujete
polohy v roviné nebo v prostoru. Udaj polohy se vztahuje vZdy k
urCitému definovanému bodu a popi-suje se soufadnicemi.

V pravouhlém systému (kartézském systému) jsou definovany tfi
smeéry jako osy X, Y a Z. Tyto osy jsou navzajem kolmé a protinaji se
v jednom bodé, nulovém bodé (pocatku). Kazda souradnice udava
vzdalenost od nulového bodu v nékterém z téchto smérd. Tim Ize
popsat jakoukoli polohu v roviné dvéma souradnicemi a v prostoru
tfemi souradnicemi.

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu (poc&atku), se
oznacuji jako absolutni soufadnice. Relativni soufadnice se vztahuji
na libovolnou jinou polohu (vztaZzny bod) v soufadném systému.
Hodnoty rela-tivnich soufadnic se oznacuji také jako hodnoty
inkrementalnich (pfirtstkovych) souradnic.
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Vztazny systém u frézek

PFiobrabéni obrobku na frézce se obvykle vzta-hujete k pravouhlému
soufadnému systému. Obrazek vpravo ukazuje, jak je pravouhly
souradny systém pfrifazen k osam stroje. Jako mnemotechnicka
pomuicka poslouZi pravidlo t¥i prstl pravé ruky: ukazuje-li prostfednik
ve sméru osy nastroje od obrobku k nastroji, pak ukazuje ve sméru
Z+, palec ve sméru X+ a ukazovak ve sméru Y+.

TNC 320 mlZe fridit maximalné 4 osy (op¢né 5 os). Kromé hlavnich os
X, Y aZ existuji soub&zné probihajici pfidavné- osy (v sou€asné dobé
je TNC 320 jesté nepodporuje) U, VaW. Rotacni osy se oznacuji jako
A, B a C. Obrazek vpravo dole ukazuje pfifazeni pridavnych, pfip.
rotacnich os k hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 320

4.1 Zaklady




4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okdtovan pravouhle, pak vytvofrite program
obrabéni rovnéz s pravouhlymi souradnicemi. U obrobku s

kruhovymi oblouky nebo pf¥i uhlovych udajich je Casto jednodussi Y A
definovat polohy polarnimi soufadnicemi.

Na rozdil od pravouhlych souradnic X, Y a Z popi-suji polarni XFR N
souradnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni souradnice maji svij ; PA AN
nulovy bod (pocatek) v pélu CC (CC = circle centre; angl. stfed- / 2
kruZnice). Poloha v roving je tak jednozna&né definovana pomoci: { PA; PR"

radiusu (poloméru) polarni souradnice: vzdalenost od polu CC k 5
dané poloze. 10 it 0

Uhlu polarni souradnice: uhel mezi vztaznou osou uhlu a pfimkou, R\ -
ktera spojuje p6l CC s danou polohou. - @ X

Viz obrazek vpravo nahore 30

Definovani pélu a vztazné osy uhlu

Pol definujete pomoci dvou souradnic v pravouhlém soufadném-
systému v nékteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné pfira-zena
vztazna osa Uhlu pro uhel polarni souradnice PA.

Polarni souradnice (rovina) Uhlova vztazna osa

X/Y +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Vztahuiji-li se sourfadnice polohy k nulovému- bodu soufadnic
(pocCatku), oznacuji se jako absolutni soufadnice. Kazda poloha na
obrobku je svymi absolu-tnimi soufadnicemi jednoznacné
definovana.

Priklad 1: Diry s absolutnimi souradnicemi

Dira 1 Dira 2 Dira &
X=10 mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalni polohy obrobku

Inkrementalni (pfirdstkoveé) soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze nastroje, ktera slouZi jako relativni
(mysleny) nulovy bod (pocatek). Priristkové (inkrementalni)
souradnice tedy udavaji pfi vytvareni programu vzdalenost mezi
posledni a za ni nasleduijici cilovou polohou, o kterou ma nastroj
popojet. Proto se také oznacuiji jako fet-ézové koty.

PFirastkovy rozmér oznacite pomoci ,I“ pred oznacenim- osy.
Priklad 2: Diry s inkrementalnimi souradnicemi

Absolutni soufadnice diry 4

X=10mm

Y=10 mm

Dira 5, vztaZzena k 4 Dira 6, vztazena k &
X=20 mm X=20mm
Y=10mm Y =10 mm

Absolutni a inkrementalni polarni soufadnice
Absolutni soufadnice se vztahuji vzdy k p6lu a vztazné ose Uh-lu.

PFirastkové souradnice se vzdy vztahuji k naposledy pro-gramované
poloze nastroje.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.1 Zaklady

Zvoleni vztazného bodu

Vykres obrobku definuje urcity tvarovy prvek obrobku jako absolutni
vztazny bod (nulovy bod, poCatek), nejCastéji je to roh obrobku. PFi
nastavovani vztazného bodu nejprve vyrovnate obro-bek vici osam
stroje a uvedete nastroj pro kazdou osu do znamé polohy vigi
obrobku. Pro tuto polohu nastavite indikaci TNC bud’na nulu nebo na
predvolenou hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek k vztaznému
systému, ktery plati proindikaci TNC resp. pro vas program obra-béni

Definuje-livykres obrobku relativni vztazné body, pouZijte jednoduse
cykly pro transformaci souradnic(viz ,,Cykly pro transformace
(prepocet) souradnic” na str. 283).

Neni-li vykres obrobku okotovan tak, jak je tfeba pro NC, pak zvolte
zavztazny bod nékterou polohu nebo néktery roh obrobku, z nichz se
daji koty ostatnich poloh obrobku -stanovit co nejjednoduseiji.

Obzvlasté pohodiné nastavite vztazné body 3D-dotykovou- sondou
HEIDENHAIN. Viz PFiru¢ku pro uzivatele cykl( dotykové sondy
»,Nastaveni vztazného bodu 3D-dotykovymi sondami®.

Priklad

Nacrt obrobku vpravo ukazuje diry (1 az 4), jejichz kot-ovani se
vztahuiji k absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0.
Diry (5 az 7) se vztahuiji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi
souradnicemi X=450 Y=750. Cyklem POSUNUTi NULOVEHO
BODU muZzete nulovy bod pfechodné posunout na polohu X=450,
Y=750, abyste mohli diry (5 az 7) programovat bez dalSich vypodctu.
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4.2 Sprava souboru: Zaklady

Soubory
Soubory v TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN .H
ve formatu DIN/ISO A
Tabulky pro
Nastroje T
Vymeéniky nastroju .TCH
Nulové body .D

Zadavate-lido TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejdrive jméno. TNC ulozi pro-gram na pevny disk jako soubor se
stejnym jménem. | texty a tabulky uklada TNC jako soubory.

Abyste mohli soubory rychle nalézt a spravovat, ma- TNC specialni
okno pro spravu soubort. Zde miiZete jednotlivé soubory vyvolavat,
kopirovat, pfejmen-ovavat a mazat.

Pomoci TNC mUZete spravovat a ukladat soubory veliké az 10
Megabytl.

Jména soubort

K program(m, tabulkam a textm pripoji TNC jesté ptip-onu, ktera je
od jména souboru oddélena teckou. Tato pfipona oznaduje typ
souboru.

|

Jméno souboru Typ souboru

HEIDENHAIN TNC 320

Zaklady

]

4.2 Sprava soubor



Zaklady

]

4.2 Sprava soubor

Obrazovkova klavesnice

VyCkejte, aZ se zvoleny znak prev-ezme do zadavaciho policka, pak

Pismena a specialni znaky muzete zadavat obrazovkovou klav-esnici Progras vun Programming
nebo (pokud je k dispozici) klavesnici PC pfipoj-enou pres USB
konektor. s
Eg:ggn“s 1t File nane Bytes Status Date Time ‘
Zadavani textu obrazovkovou klavesnici o0 5  §1q pEET o 5a0s 0a:0:55
N y . . BT 1 S ‘
Prejetg:ll si zadat text napr. pro nazev pro-gramu nebo nazev m BN, lai oo e
adresare obrazovkovou klavesnici, stiskn&te klavesu GOTO. oS tania T T D ‘
(70 W 06-2005 13:48:13
TNE otevi'e okno, kde je zobrazeno zadavaci policko Cisel 1 TNC s — 5 E ﬂ 12-2005 07:00:27
Fislusnymi pismeny. N gzeee 2o ‘
prisiusnymi pismeny o ) 3 e BEBE o
Stiskem pfrislusné klavesy, pripadné i opakovanym, posurite kurzor [ el - 1| F1iszoesfiotanten
. - @ rad |-10-2005 14:45:49
na pozadovany znak. i e
tes oK CANCEL C11-2005 13:43:41 ‘

zadavejte dalsi znak.

Softklavesou OK prevezmete text do otevieného dia-logového

policka.

Softklavesou abc/ABC volite psani velkych nebo malych-pismen.
Pokud vas vyrobce stroje definoval dodatetné specialni znaky,
mlZete je vyvolavat a zadavat softklavesou SPECIALNI ZNAKY. K
mazani jednotlivych znakl pouZivejte softklavesu Backspace.

Zabezpeceni (zalohovani) dat

HEIDENHAIN doporucuje na TNC noveé vytvarené programy a
soubory ukladat (zalohovat) v pravidelnych intervalech na PC.

K tomu poskytuje HEIDENHAIN funkci zalohovani v programu pro
pre-nos dat TNCremoNT. Obrat’te se pfip. na svého vyrobce stroje.

21 file(s) 13.75 GB vacant

CANCEL abc/ABC | Backspace

Kromé toho potfebujete datovy nosi¢, na némz jsou ulozenavdechna
pro stroj- specificka data (PLC-program, strojni parametryatd.). 1 zde

se prosim obrat’te na svého vyrobce- stroje.

60
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4.3 Prace se spravou soubort

Adresare

Pokud ukladate na TNC hodné programu, ukladejte si je do adresarl
(sloZek), abyste si zachovali prehled. V téchto adresarich mizete
ztizovat dalSi adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo
ZADANI mutiZete zapnout & vypnout zobrazeni podadresare.

Cesty

Cesta udava jednotku a vS§echny adresare ¢i pod-adresare, pod
kterymi je dany soubor uloZen. Jednotlivé Udaje se oddéluji znakem
”\l(.

Priklad

Vjednotce TNC:\ byl vytvoren adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl v
adresari ZAKAZ1 jesté zaloZen podadresafr NCPROG a do néj

zkopirovan obrabéci program PROG1.H. Tento program obrabéni
ma tedy cestu:

TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje priklad zobrazeni adresart s riz-nymi
cestami.

HEIDENHAIN TNC 320
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Prehled: Funkce spravy souborti

Funkce

Kopirovani jednotlivého souboru (a konverze)

Kopirouat

»
L
FE =

[y

<

(1}

(7]

Q

Zobrazit urcity typ souboru

N
&
S
14

2

<
3

Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubort

Posledni
soubory

Smazat soubor nebo adresar

Uymazat

Oznadit soubor

||

Prejmenovat soubor

k)
H
o

I
= )8

Chranit soubor proti smazani a zméné

o
>
5
o
=

[ 7
=i

ZruSeni ochrany souboru

z
@
o
o
"
w
5]

Sprava sit’ovych jednotek

Kopirovani adresare

COPY DIR

T
[} B

Zobrazeni adresaru urcité jednotky

Smazat adresar véetné vSech podadresart

TFidit soubory podle vilastnosti

SORT

Zalozit novy soubor

NEW
FILE

Zvolit editor

SELECT
EDITOR

62

4 Programovani: Zaklady, sprava sou-bort, programovaci pomticky @



Vyvolani spravy soubort

PGM
MGT

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC ukaze okno pro
spravu souborll. (Obrazek vpravo nahore ukazuje
zakladni nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdé&leni
obraz-ovky, stisknéte softklavesu OKNO.)

Levé, uzké okno 1 ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto
jednotky oznacuiji zafizeni, s nimiZ Ize data ukladat nebo prenaset.
Jednou takovou jednotkou je interni pamét’ TNC, dalSi jednotky jsou
rozhrani RS232, Ethernet a USB, na néZ miZete pfipojit napriklad
osobni pocita€, popr. zalohovaci jednotky. Adresar je vZzdy oznaCen
symbolem poradace (vlevo) a jménem adresare (vpravo).
Podadresare jsou odsazeny smérem doprava. Pokud je pred
symbolem adresare CtvereCek se symbolem +, pak tam jsou jesté
dal8i podadresare, které se mohou zobrazit klavesou -/+ nebo
ZADANI.

Pravé, Siroké okno ukazuje vSechny soubory 2, které jsou uloZzeny ve
zvol-eném adresafri. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik
informaci, které jsou rozepsany v tabulce dole.

o3
‘©
Program run i
ful1 ssausnce Programming S
B RS232:\ Q
59 I:\ U:isnc_progitestix.H m
@ TNC:\
s ® File name Bytes Status Date Time
config
B0 nc_prog Q. 17-21-2006 14:15:22
a: .1 173 17-91-2006 14:15:22
21 1220 1511 12-01-2008 14:13:43] m
ih_example 321.h 893e 25-10-2005 10:50:09
test & 33.h 84 30-09-2005 07:48:05
table TEXT.h 148 M ©2-11-2005 ©7:39:11
versions ‘
J ‘
‘ n
N N FILES END
t ) e = P

Indikace Vyznam

JMENO Jméno s priponou, oddélen-ou teCkou (typ

SOUBORU souboru)

BYTE Velikost souboru v bytech (bajtech)

STATUS Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim rezimu
Program zadat/editovat

S Program je navolen v provoznim rezimu
Test programu

M Program je navolen v nékterém provoznim

reZimu provadéni programu

Soubor je chranén proti smazani a zméné
(Protected)

Datum, kdy byl soubor naposledy zménén

Cas, kdy byl soubor naposledy zménén

HEIDENHAIN TNC 320
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Volba jednotek, adresari a soubort

Vyvolejte spravu soubor(
MGT

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy, abyste pfesunuli svétly
prouzek na poZadované misto na obrazovce:

PFesouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a doll

“ Pfesouva svétly prouZzek v okné po strankach nahoru
a doll

1. krok: volba jednotky

Jednotku oznacte (vyberte) v levém okné:

Volba jednotky: stisknéte softklavesu VOLBA nebo
] Klavesu ZADAN(
nebo

2. krok: volba adresare

Oznacte (vyberte) adresar vlevém okné: pravé okno zobrazi
automaticky vSechny soubory v tom adresafi, ktery je oznacen
(svétlym prouzkem).
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3. krok: volba souboru

2001 stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP

Stisknéte softklavesu poZadovaného typu souboru,

<
§ o
HE HE
'h

nebo
Zobr. use k zobrazeni vSech souboru: stisknéte softklavesu
UKAZAT VSE, nebo

Oznacdte (vyberte) soubor v pravém okné:

Zvoleny soubor se aktivuje v tom provoznim reZzimu,
z néhoz jste vyvolali spravu soubor: sjtisknéte
nebo softklavesu VOLBA nebo klavesu ZADANI

ENT

Vytvoieni nového adresare

V levém okné oznacdte ten adresar, v némz chcete zaloZit
podadre-sar.

NOVY Zadeljte’jméno noveého adresare, stisknéte klavesu
ZADANI

ADRESAR - JMENO?

Potvrdte softklavesou OK, nebo

oK

zruSte softklavesou NE

CANCEL

HEIDENHAIN TNC 320
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Kopirovani jednotlivého souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat

opirove Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: zvolte funkci
vz kopirovani. TNC otevie pomocné okno.

Zadejte jméno cilového souboru a prevezméte

o klavesou ZADANI nebo softklavesou OK: TNC
zkopiruje soubor do aktualniho adresare nebo do
prislus-ného cilového adresare. Pivodni soubor
zUstane zachovan.

Kopirovani adresare

Presurite svétly prouzek v levém okné na adresar, ktery chcete
zkopirovat. Pak stisknéte softklavesu KOP. ADR. namisto
softklavesy KOPIROVANI. TNC miiZze soutasné zkopirovat i
podadresare.

Zvolte nastaveni ve vybérovém okné
V rGiznych dialozich TNC otvira pomocna okna, v nichZz mizete
provadét rlizna nastaveni.
Pfresurite kurzor do poZadovaného vybérového okénka a stisknéte
klavesu GoTo.
Smérovymi klavesami najedte kurzorem na potfebné nastaveni.

Softklavesou OK prevezmete hodnotu, softklavesou PRERUSIT
volbu zrusite.
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Volba jednoho z poslednich 10 navolenych
soubort

Vyvolejte spravu soubort

MGT

Posicani Zobrazeni 10 naposledy navolenych soubort:
stisknéte soft-klavesu POSLEDNi SOUBORY

PouZijte smérové klavesy, abyste presu-nuli svétly prouzek na ten
soubor, ktery chcete zvolit:

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dolt

Volba souboru: stisknéte softklavesu OK nebo
i) Klavesu ZADANI

nebo
ENT

Smazani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete smazat

e Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
VYMAZAT.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zru$eni smazani: stiskn&te softklavesu PRERUSIT

Smazat adresar

Smazte vS§echny soubory a podadresare z adres-are, ktery chcete
smazat.

Presunite svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat
Urnazat Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
SMAZAT VSE. TNC se dotéZe, zda se maji smazat
také podadresare a soubory.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zrudeni smazani: stiskn&te softklavesu PRERUSIT

HEIDENHAIN TNC 320

Program run

full seauence

Programming

Nnc_proaxtest\22e.h

Us\nc_progttest\x.H

© File name Bytes Status Date

Tine

Q.. 17-01-2005 14:15:22
i.h 173 17-01-2005 14:15:22

5 10:50:09

\NC_Prog\ jh_exanple\bhb\a_c20.h
\NC_prog\320\HEBEL .H

oK. DELETE CANCEL

L]

5 file(s> 13.73 GB vacant

DELETE

CANCEL

boru
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Oznaceni soubort

Oznacovaci funkce Softklavesa

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru ommere

soubory.

Oznaceni (vybrani) vSech soubor( v adresafri omasit
vsechny
soubory

ZruSeni oznaceni jednoho souboru

Oznaceni

zrusit

Zru$eni oznaceni vSech soubor vsechna

oznaceni
zrusit

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubort, miZete pouZ-it jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice souborll sou¢asné. Vice
soubor( oznadite (vyberete) takto:

Pfesunete svétly prouzek na prvni soubor

Zobrazeni funkci pro oznaceni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNA-CIT
omaere Oznageni souboru: stisknéte softklavesu OZNACIT
SOUBOR

Presurite svétly prouzek na dalSi soubor

omaeit Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
OZNACENI SOUBORU atd.

Kopirovani oznac¢enych soubor(: Softklavesou zpét
opustite funk-ci OZNACIT

opirova Kopirovani oznacenych soubor(: zvol-te softklavesu
KOPIROVAT

Smazani oznacenych soubor: stisknéte softklavesu
zpét pro opusténi oznatovacich funkci a pak
softklavesu VYMAZAT.
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Prejmenovani souboru

Presunite svétly prouzek na soubor, ktery chc-ete prejmenovat

preinen. Zvolte funkci pro prejmenovani
o <oz

Zadejte nové jméno souboru; typ souboru nelze
ménit

Provedeni pfejmenovani: stisknéte softklavesu OK
nebo klavesu ZADANI

Tridéni souboru

Zvolte sloZku, v niz si prejete t¥idit soubory.
Zvolte softklavesu TRIDIT

SORT
Zvolte softklavesu s prislusnym kritériem pro
zobrazovani

Pridavné funkce

Ochrana souboru / zru$Seni ochrany souboru
Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete chranit

R Zvolte pridavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE

Chranit Aktivace ochrany souboru: Stisknéte softklavesu
CHRANIT, soubor se oznaci symbolem.

Ochranu souboru zrudite stejnym zplsobem
softklavesou NECHRANIT

Volba editoru

Presurite svétlé policko v pravém okné na soubor, ktery chcete
otevfit.

Zvolte pridavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.

FUNKCE

SELECT

EDITOR stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR
Oznacte poZzadovany editor

K otevreni souboru stisknéte softklavesu OK

Aktivace, popf. vypnuti zafizeni USB

Zvolte pridavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.

FUNKCE
Prepinejte listy softklaves

Zvolte softklavesu pro aktivaci, popr. pro vypnuti

HEIDENHAIN TNC 320

Vybér editoru, kterym se ma zvoleny soubor otevfit:
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Datovy pirenos z/na externi nosic dat

%. Drive neZ miZete prena-Set data na externi nosic¢ dat,
musite popr. na-stavit datové rozhrani (viz ,Nastaveni
datovych rozhrani” na str. 406).

Vyvolejte spravu souborl
MGT

Vo-Ibarozdéleniobrazovky pro pfenos dat: stisknéte
softklavesu OKNO. Zvolte na ob-ou polovinach
obrazovky pozadovany adresaf TNC zobrazi napr. v
levé poloviné obrazovky 7 vS8echny soubory, které
jsou uloZeny v TNC, v pra-vé poloviné obrazovky
v8echny soubory, které jsou uloZeny na exter-nim
nosi&i dat Softklavesou UKAZ SOUBORY popf.
UKAZ ADRESAROVY STROM m(iZete prechazet
mezi nahledem sloZek a nahledem soubord.

PouZijte smérové klavesy, abyste presu-nuli svétly prouzek na ten
soubor, ktery chcete prenaset:

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a doll

PFesouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Chcete-li kopirovat z TNC na externi nosi¢ dat, presurite svétly
prouzek v levém okné na soubor, ktery se ma prenést.

Pfenos jednoho souboru: svétlé policko umisté-te na prislusny
soubor, nebo

- Pfenos nékolika soubor(: stisknéte softklavesu

m OZNACIT (na druhé listé softklaves, viz ,Oznadeni
soubor(”, str. 68) a soubory pfislu-3né oznacte.
Softklavesou zpét funkci 0Z-NACIT zase opustite

Stisknout softklavesu KOPIROVAT

Program run
full seauence

Programming

# File name Bytes Statug® File name Bytes Status

Q.. Q..

1.h 173 1-4 Kreis Par.h 1152
1110.H 948
321.h 93e 112.h 1208

@ a3.h 840 112.h 1227
TEXT.h 148 M |@123.h 1670

14.h 481
22.i 30
Cad.h 976K
& cycl.H 1186
EX11.H 659
EX15.H 736
EX17.H 549
radS.h 362
& radiusz.H 646
T.h -rd
test320. 476
testastatur.h 781
[AS
t i e e
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Potvrdte softklavesou OK nebo klavesou ZADANI. TNC otevie u
delSich program( stavové okno, které Vas informuje o postupu
kopirovani.

okno Skonceni pfenosu dat: presurite svétly prouzek do
levého okna a pak stiskn&te softklavesu OKNO. TNC
pak opét otevie standardni okno pro spravu
soubord.

@ Provolbujin-ého adresarevzobrazenisoubor(ise dvéma
okny stisknéte sofklavesu UKAZ ADRESAROVY STROM.
Pokud stisknete softklavesu UKAZ SOUBORY, ukaZe
TNC obsah zvoleného adres-are !

HEIDENHAIN TNC 320
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Kopirovani souboru do jiného adresare

Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny
Zobrazeni adresard v obou oknech: stisknéte softklavesu UKAZ
ADRESAROVY STROM

Pravé okno

PFesuiite svétly prouZek na adresar, do néhoZ chcete soubory
zkopi-rovat a softklavesou UKAZ SOUBORY zobrazte soubory v
tomto adres-afri.

Levé okno

Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat, a softklavesou
UKAZ SOUBORY zobrazte soubory.

Zobrazeni funkci k oznaéeni soubort

P Posurite svétly prouzek na soubory, které chc-ete
kopirovat, a oznacte je. Je-li tfeba, oznacte stejnym
zplsobem dalsi soubory.

ro Zkopirujte oznacené soubory do cilového adresare.
)|

Dalsi oznacovaci funkce: viz ,Oznaceni soubort”, str. 68.

Pokud jste ozn-acilisouboryjakvlevém, takivpravémokné, pak TNC
zkopiruje soubory z toho adresare, ve kterém se nachazi svétly
prouZek.

Prepsani soubort

Kopirujete-li soubory do adresare, v némz se nachazi soubory se
stejnymi jmény, tak TNC vyda chybové hlaseni ,Chranéné soubory*.
K prepsani souboru pouZijte funkci OZNA-CIT:

Prepsani nékolika soubor(: v pomocném okné oznadéte ,Stava-jici
soubory* a popf. ,Chrané&né soubory“ a stisknéte soft-klavesu OK
nebo

Neprepisovat zadny soubor: stisknéte softklavesu PRERUSIT
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TNC v siti

Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti, viz ,Rozhrani
Ethernet”, str. 411.

=y

Chybova hlaseni b&hem provozu v siti TNC
proto-koluje(viz ,Rozhrani Ethernet” na str. 411).

Je-li TNC pripojen do sité, ukazuje v adresarovém okné 1 dalsi
pripojené jednotky (viz obrazek vpravo). VSechny dosud popsané
funkce (volba jednotky, kopirovani soubort atd.) plati i pro jednotky
sité, pokud to vaSe pristupové opravnéni dovoluje.

Pripojeni a odpojeni jednotek sité

Zvolte spravu soubor: stisknéte klavesu PGM MGT,
prip. softklavesou OKNO zvolte rozdéleni obrazovky
tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo nahore

PGM
MGT

Sprava sit’ovych jednotek: stisknéte softklavesu SIiT’
(druha lista softklaves). TNC zobrazi v pravém okné
mozné jednotky sit&, k nimz mate pfistup. Déale
popsan-ymi softklavesami nadefinujete spoj-eni pro

kazdou jednotku.

Funkce Softklavesa

Vytvorenisit’ového spojeni, TNC ozn-acisloupec
Mnt , je-li spojeni aktivni.

Pfipojit
log. disk

Ukonceni sit’ového spojeni

Odpoiit
log.disk

Automatickeé navazani sit’ového spojeni pri
zapnuti TNC. TNC oznadi sloupec Auto, je-li
spojeni automaticky vytvoreno.

Automat .
piipojeni

K otestovani vaseho sit’o-vého spojeni pouZijte
funkci PING.

Kdy? stisknete softklavesu INFO O SITI, tak TNC
ukaZe aktualni sit’ova nas-taveni.

NETWORK
INFO

HEIDENHAIN TNC 320

a

[Manual operation

Programming

bor

Do RSz3Z:\

PLC:N

B TNC:\ 1 HOME :
501 contis
nc_prog 2l valllRcS
table
50 versions

Mount Auto Mount point Mount fevice
\\de@1PC5312\Hork

\\de@1PC5323\transfer

|

-

AUTO
CONNECT/
DISCONN.

MOUNT
DEVICE

UNMOUNT
DEVICE

PING

NETUORK
INFO

DEFINE
NETUORK
CONNECTN.

EDIT
NETWORK
CONNECTN.

IEEEENE

-

oo

ace Sse spravou sou
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Zarizeni USB u TNC

Data muZzete pomoci zafizeni USB zalohovat, pop¥. nahravat do TNC
obzvlasteé jednodude. TNC podporuje tato periferni zafizeni USB:
Disketové jednotky se systémem soubort FAT/VFAT
Pamét’ové klicenky se systémem soubort FAT/VFAT
Pevné disky se systémem soubor( FAT/VFAT
Jednotky CD-ROM se systémem soubort Joliet (ISO9660)
Tato zafizeni USB rozpozna TNC po pfipojeni automaticky. Zafizeni

USB s jinym systémem soubort (napf. NTFS) TNC nepodporuje.
TNC vyda v takovém pripadé pfi zasunuti chybové hlaseni.

% TNC vyda chybové hlaseni také tehdy, kdyz pfipojite hub
USB (rozbocovag). V tomto pripadé hlaseni jednoduse
potvrdte klavesou CE.

V principu by méla byt vS§echna zarizeni USB s vySe
uvedenym systémem soubor pfipojitelna k TNC. Pokud
by se mély presto- vyskytnout néjake problémy, spojte se
prosim s firmou HEIDENHAIN.

V spraveé programd vidite zarizeni USB jako samostatné jednotky v
adresarové strukture, takze muzete pouZivat funkce spravy soubort
popsané v predchozich ¢astech.

PYi odstrafiovani zatizeni USB musite zasadné postupovat takto:

Zvolte spravu soubor: stisknéte klavesu PGM MGT

o
=

(c]
G

=
=1

Smérovou klavesou zvolte levé okno

Smérovou klavesou zvo-Ite odpojované zafizeni USB

Prepnéte liStu softklaves
Zvolte pridavné funkce

Zvolte funkci k odebrani zatizeni USB: TNC odstrani
zatizeni USB z adresarové- struktury

Ukoncete spravu soubor(

By a0

Naopak muZete jiz pfedtim odebrané zafizeni USB zase pfi-poijit po
stisknuti této softklavesy:

Zvo-lte funkci k opétnému pfipojeni zafizeni USB
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4.4 Otevirani a zadavani
programu

Struktura NC-programu ve formatu popisného
dialogu HEIDENHAIN

Program obrabéni se sklada z fady programovych blok(. Obrazek
vpravo ukazuje prvky bloku.

TNC &isluje bloky obrabéciho programu ve vze-stupném poradi.

Prvni blok programu je oznaten s BEGIN PGM, jménem programu a
platnou mérovou jednotkou.

Nasledujici bloky obsahuiji informace o:

neobrobeném polotovaru;

definicich a vyvolani nastroju;

posuvech a otackach vretena;

drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

Posledni blok programu je oznaten s END PGM, jménem programu
a platnou mérovou jednotkou.

Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM

Po otevieni nového programu nadefinujte neobrobeny polotovar ve
tvaru kva-dru. K defino-vani polotovaru stisknéte softklavesu

SPEC FCT a poté softklavesu BLK FORM. Tuto definici potfebuje
TNC pro grafické simu-lace. Strany kvadru sméji byt dlouhé
maximalné 100 000 mm, a leZi rovhobézné s osami X, Y a Z. Tento
polotovar je definovan svymi dvéma rohovymi body:

MIN-bod: nejmensi souradnice X,Y a Z kvadru; zadejte absolutni
hodnoty

MAX-bod: nejvétsi soufadnice X,Y a Z kvadru; zadejte absolutni
nebo prirstkové hodnoty

% Definice neobrobeného polotovaru je nutna jen tehdy,
chcete-li program graficky testovat!

HEIDENHAIN TNC 320

-]

”

Blok

10 L|X+10 Y+5 RO F100 Mq

Drahova funkce Slova

Cislo bloku

-
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Vytvoreni nového programu obrabéni

Program obrabéni zadavate vzdy v provoznim reZimu Program zadat/
editovat. Priklad otev-feni programu:

Zvo-Ite provozni rezZim Program zadat/editovat.
Vyvolejte spravu soubor: stisknéte klavesu PGM MGT
MGT

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program uloZzit:

JMENO SOUBORU = 123.H

Zadejte novy nazev programu, potvrdte klavesou
ZADANI.

-
E Zvolte mérové jednotky: stisknéte softklavesu MM

nebo INCH (PALEC). TNC pfepne do programového

okna
Stisknéte softklavesu SPECIALNi FUNKCE TNC
Stisknéte softklavesu BLK FORM

OSA VRETENA PARALELNI S X/Y/Z ?

@ Zadejte osu vietena.

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

0 Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MIN-bodu.
o [=]J
-40 ENT
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Tosram run i
full sequence Programmlng

Workpiece blank def.: maximum

z

© BEGIN PGM 14 MM

1_BLK FORM @.1 Z X+@ Y+0 2-20
248
3 END PGM 14 MM

E IRREER




DEF BLK-FORM: MAX-BOD ?

Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MAX-bodu.
100 ENT

100 ENT

Priklad: zobrazeni BLK-FORM v NC programu
0 BEGIN PGM NOVY MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOVY MM

TNC vytvari Cisla bloku, ale i bloky BEGIN a END automaticky.

@ Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
polotovaru, pak preruste dialog pri Osa vietena
paralelné X/Y/Z stisknutim klavesy DEL!

TNC muZze zobrazovat grafiku jen tehdy, je-li nejkr-at8i
strana dlouha minimalné 50 um a nejdelSi strana je
dlouha maxi-malné 99 999,999 mm.

HEIDENHAIN TNC 320

Zacatek programu, jméno, mérova jednotka
Osa vietena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, mérova jednotka
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Programovani pohybil nastroje v popisném
dialogu

Naprogramovani bloku za&néte stisknutim nékteré dialogoveé klavesy. Menual operation  |Programming
V zahlavi obrazovky se vas TNC dotaze na vSechna potfebna data. Miscellaneous function M?

BEGIN PGM 1 MM

e
Bk FoRn 0012 x+0 Y+0 2-20

s #) - 2 BLK FORM @.2 X+100 VY+100 Z+@
Priklad dialogu s TooL oL Sz Sso00 "

L Z+100 R®_FMAX

5L X-20_ vi30 Ro FHax Ic}
6 END PGM 1 MM

L Zahajeni dialogu 4,
SOURADNICE?
{ X 10 Zadejte cilovou soufadnici pro osu X
{szo Zadejte cilovou soutadnici pro osu Y, klavesou = ‘ ’ . ‘ el o ‘ e ‘ s ‘ S ‘
ZADANI prejdéte k dalSi otazce

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOR.: ?

zadejte ,Bez korektury polomé&ru*, klavesou ZADANI
prejdéte k dalSi otazce

POSUV F=? / F MAX = ZADANI

Posuv pro tento drahovy pohyb 100 mm/min,

100 ENT i TR ..
klavesou ZADANI prejdéte k dalSi otazce

PRIDAVNA FUNKCE M?

Pridavna funkce M3 ,Vieteno ZAP“, klavesou
ZADANI uko-n&i TNC tento dialog

Programové okno zobrazi fadek:

3LX+10Y+5 R0 F100 M3

Funkce k definovani posuvu Softklavesa

Pojizdéni rychloposuvem

Pojizdéni posuvem vypottenym automaticky z
bloku TOOL CALL r auro

Pojizdéni naprogramovanym posuvem
(jednotky mm/min)
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Funkce pro vedeni dialogu Tlaéitko
Pfeskoceni dialogové otazky ol
|ewr |
PredCasné ukonceni dialogu E
ZruSeni a smazani dialogu
O

Prevzeti aktualni polohy

TNC umoziuje prevzeti aktualni polohy nastroje do pro-gramu, kdyz
napriklad:

programujete pojezdové bloky,

programujete cykly,

definujete nastroje pomoci TOOL DEF.

K prevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:

Umistéte zadavaci poli¢ko na to misto do bloku, kam chcete
polohu prevzit

Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaZze v
listé softklaves osy, jejichz polo-hy mizete prevzit

ooy Zvolte osu: TNC zapiSe aktualni polohu zvolené osy
z do aktivniho zadavaciho poliCka

@ TNC prebira v roviné obrabéni vzdy souradnice stfedu
nastroje, i kdyz je aktivni korektura radiusu nastroje.

TNC prfevezme v ose nastroje vzdy souradnici $picky
nastroje, bere tedy vzdy do uvahy aktivni korekturu délky
nastroje.

HEIDENHAIN TNC 320
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3 Editace programu

Kdyz vytvarite nebo ménite program obrabéni, mizete smérovymi
- klavesami nebo softklavesami navolit libovolny fadek v programu i
O) jednotliva slova v bloku:

(@)
| - <
Softklaves

Q L klavesy v/
N
'CCU Listovat po strankach nahoru
>
(C . y .

Listovat po strankach doll
O T
«©
N Skok na zagatek programu Zagaten
® 1
N
c Skok na konec programu e
“© i
Lo
N
0>J Zmeéna pozice aktualniho bloku na
et obrazovce. Takto si miZete dat zobrazit vice
o bloklpro-gramu, kteréjsounaprogramovany

pred aktualnim blokem
<
ﬂ: Zména pozice aktualniho bloku na

obrazovce. Takto si mlzete dat zobrazit vice
bloklpro-gramu, kteréjsounaprogramovany
za aktualnim blokem

Skok z bloku do blok

Volba jednotlivych slov v bloku

Volba urcitého bloku: stisknéte tlagitko o
GOTO, zadejte pozadované Cislo bloku a
potvrdte klavesou ZADANI.

200
[
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Softklavesa/

SULELGE klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaSeni (neblikajiciho)

| 8 8 68
Il | Bul | ®ul

Smazani zvoleného slova

m=
30

Smazani zvoleného bloku

o
m
jul

O
Smazani cykll a ¢asti programu DEL

O
VloZeni bloku, ktery byl naposledy editovan oozt
p‘l’lp smazan NC BLOK

VloZeni bloki na libovolné misto
Zvolte blok, za ktery chce-te vloZit novy blok a zahajte dialog

Zmeéna a viozeni slov

Zvolte vdaném bloku slovo a prepiste je novou hodnotou. Jakmile
jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog

Ukon&eni zmény: stisknéte klavesu END

Chcete-li vloZit néjaké slovo, stisknéte smérovou klavesu (doprava
nebo doleva), aZ se objevi poZadovany dialog, a zadejte
poZadovanou hodnotu.

Hledani stejnych slov v riznych blocich
Pro tuto funkci nastavte softklavesu AUTOM. KRESLENI( na VYP.

Volba slova v bloku: stisknéte smérovou klavesu
tolikrat, aZz se oznaci poZzadované slovo.

Volba bloku smérovymi klavesami

HEIDENHAIN TNC 320
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Oznaceni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném slové, jako v
bloku zvoleném predtim.

I% Zadate-li hledani ve velmi dlouhych programech, tak
TNC zobrazi okno indikujici postup hledani. Navic pak
mUiZete softklavesou hledani prerusit.

TNC pfevezme v ose nastroje vzdy souradnici Spicky
nastroje, bere tedy vzdy do uvahy aktivni korekturu délky
nastroje.

Nalezeni libovolného textu

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT. TNC zobrazi
dialog Hledani textu:

Zadejte hledany text
Hledani textu: stiskn&te softklavesu PROVEST

Kopirovani, oznacovani, mazani a vkladani ¢asti programu e Programming
™ . YT . .. EX11.H
Aby bylo moZno kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC-
. . L, .. @ BEGIN PGM EX11 MM
programu, respektive do ji-ného NC-programu, nabizi TNC 3 Bk romn 6.2 xie veao. 2va
nasledujici funkce: viz tabulku dole. @ L xise vio ruax
6 L 2-5 F200
PYi kopirovani ¢asti programu postupujte takto: ] R R e
10 FSELECT1
11 FCT DR- .3
Navolte listu softklaves s oznacovacimi funkcemi 15 FOT DR Rit Coxevs covee
. , e . ) . 15 FoT DR macs S0 oo
Zvolte prvni (posledni) blok ¢asti programu, ktera se ma kopirovat 15 e oo e
Oznadte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT o [Tt 2 O e come eve
BLOK. TNC podlozi prvni misto Cisla bloku svétlym prouzkem a Z] gzt sleloexias
zobrazi softklavesu OZNACOVANI PRERUSIT z5 L 1525 R
Presurite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti pro-gramu, LT
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi vSechny £ CiD L) G5 [
oznacené (vybrané) bloky jinou barvou. Ozn-aCovacifunkci mizete caceL | DELETE | s | coev ‘
kdykoli ukongit stisknutim softklavesy OZNACO-VANI PRERUSIT. e s ===

EENEER

INSERT
LAST
NC BLOCK

Zkopirovani oznaCeneé Casti programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK , vymazat oznacenou ¢ast programu: stisknéte
softklavesu VYMAZAT BLOK . TNC uloZzi oznageny blok do paméti.

Smérovymi klavesami zvolte blok, za n&jz chcete kopirovanou
(smazanou) ¢ast programu vloZit.

I% K vloZeni zkopirované ¢asti programu do jiného
pro-gramuzvolte prislusny pro-gramve spravé soubortia
oznacte v ném blok, za né€jz chcete vkladat.

VloZeni uloZené &asti programu: stisknéte softklavesu VLOZIT
BLOK

Ukon&eni funkce oznagovani: stiskn&te softklavesu OZNACOVANI
PRERUSIT
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Funkce

Softklavesa

Zapnuti funkce oznagovani (vybrani) G

blok

Vypnuti funkce ozna€ovani (vybrani)

Smazani vybraného bloku wnazat

blok

VloZeni bloku uloZzeného v paméti

Kopirovani vybraného bloku Kopirovat

blok

I

Funkce hledani TNC

Pomoci hledaci (vyhledavaci) funkce TNC muzete vyhledat jakékoliv
texty v programu a v pfipadé potfeby je nahrazovat novymi texty.

Hledani jakychkoli texta
Pripadné zvolte blok, v némz je uloZeno hledané slovo

Hledej

+40

Pokraéuj

Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi ok-no hledani a
ukaZze hledaci funkce, jez jsou v listé softklaves k
disp-ozici (viz tabulka funkci hledani)

Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pis-mena

Zahajeni hledaciho postupu: TNC ukaze v listé
softklaves mozZnosti hledani, které jsou k dispozici
(viz tabulku moZnosti hledani na dalSi strance)
Spusténi hledani: TNC skodi do nejblizsiho dal-8iho
bloku, v némz je uloZen hledany text

Opakovani hledani: TNC skoc&i do nejblizsiho dalsiho
bloku, v némz je uloZen hledany text

Ukonc&eni hledani

Hledani/nahrazovani libovolnych texti

=y

Funkce Hledani/nahrazovani neni mozna, jestlize
je program chranén;
TNC prave program provadi.
U funkce NAHRADIT VSE dbejte na to, abyste omylem

nenahradili ¢asti textu, které maji vlastné zlstat beze
zmény. Nahrazené texty jsou nena-vratné ztracené.

HEIDENHAIN TNC 320

Program run
full sequence

Programming
EX11.H

BLK FORM @.1 Z X-135 ¥-40 2-5

Find text : CURRENT WORD

. Replace with:

———
Search foruard 5

REPLACE ALL

FIND
REPLACE

END

CANCEL.

30 L X+0 v+
31 END PEM EX11 MM

CURRENT

o FIND

REPLACE [REPLACE ALL|

EENEER
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Pfipadné zvolte blok, v némZ je uloZzeno hledané slovo

Hledei

UYHLEDAT
+
NAHRADIT

NJ X

Pokraéuj

CELE
sLovo

[oFF] on

Prouést

Provést

84

Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi ok-no hledani a
ukaZze hledaci funkce, jez jsou v listé softklaves k
disp-ozici

Aktivace nahrazovani: TNC zobrazi v pomocném
ok-né dodatenou moznost zadanitextu, ktery se ma
vloZit jako nahrada

Zadejte hledany text, respektujte velkaa
mala -pismena, potvrdte klavesou ZADANI

Zadejte text, ktery se ma vlozit, respektujte mala a
velka pismena.

Zahajeni hledaciho postupu: TNC ukaze v listé
softklaves moznosti hledani, které jsou k dispozici
(viz tabulku moZnosti hledani)

Pfipadné zmérite mozZnosti hledani

Spusténi hledani: TNC skodi na nej-blizsi dalsi
hledany text.

Prejete-li si text nahradit a poté skocit na dal-3i
hledany text: stisknéte softklavesu NAHRADIT nebo
pro nahrazeni vSech nalezenych textl: stisknéte
softklavesu NAHRADIT VSE nebo pokud se text
nema nahrazovat a ma se prejit na misto dalSiho
vys-kytu textu: stisknéte softklavesu HLEDAT.

Ukondgeni hledani
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4.5 Programovaci grafika

Soubézné provadéni/neprovadéni
programovaci grafiky

Zatimco vytvafite program, miaze TNC zobrazit program-ovany obrys
pomoci 2D-¢&arové grafiky.

Chcete-li pfejit ke zmeéné rozdéleni obrazovky s programem vievo
a gra-fikou vpravo: stisknéte klavesu SPLIT SCREEN (ROZDELIT
OBRAZOVKU) a softklavesu PROGRAM + GRAFIKA

Softklavesu AUTOM. KRESLENI nastavte na

ZAP. -Zatimco zadavate programové radky,
zobrazuje TNC kazdy programovany drahovy pohyb
vpravo v grafickém okné-

Autom.
grafika

[oFF]  on

Nema-li TNC soubézné grafiku provadet, nastavte softklavesu
AUTOM. KRESLENI na VYP.

AUTOM. KRESLENI ZAP nekresli soub&zné opakovani- &asti
programu.

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program
Smeérovymi klavesami navolte blok, az do kterého se ma vytvaret

grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte poZadované ¢islo
bloku

RESET
+
START

DalSi funkce:

Vytvareni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +
START

Funkce Softklavesa

Manual operation

Programming
EX11.H

6 L 2-5 Fz00

7 L X+15.5 Y40 RL
8 FC DR- R15.5 CCX+@ CCY+0
9 FLT PDX-78 PDY+2 D35

18 FL

T
19 FCT X+15.5 V4@ DR- R15.5 CCX+®
v+0

0 L X+0 Y40
31 END PBM EX11 MM

100000

BEGIN END

PAGE PAGE

4.5 Programovaci grafika

Vytvoreni uplné programovaci grafiky RESET

START

Vytvareni programovaci grafiky po blocich

Kompletni vytvoreni programovaci grafiky nebo
doplInéni po RESET + START

Zastaveni programovaci grafiky. Tato
softklavesa se objevi jen tehdy, kdyz TNC vytvari
programovaci- grafiku
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4.5 Programovaci grafika

Zobrazeni / skryti éisel bloku

E Prepnuti listy softklaves: Viz obrazek vpravo nahore
Zobrazeni Cisel bloku: softklavesu ZOBRAZIT
) /-SKRYT C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT

Vypnuti Cisel bloka: softklavesu ZOBRAZIT / -SKRYT
C. BLOKU nastavte na SKRYT

Vymazat grafiku

E Pfrepnuti listy softklaves: viz obrazek vpravo nahore
p— Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT

GRAFIKU

ZmensSeni nebo zvétsSeni vyrezu

Pohled v grafickém zobrazeni si miZete sami nadefinovat. Menuel seeration | Programming
Rameckem- zvolite vyfez pro zvétSeni nebo pro zmenseni-. EX11.H
Zvolte listu softklaves pro zvétSeni/zmenSeni vytezu (druha lista, R S P
viz obrazek vpravo uprostred). 13 For oe Re.s
Tim mate k dispozici nasledujici funkce: TR R T
z 19 FCT X+15.5 VY+@ DR- R15.5 CCX+@ 4 ™
Funkce Softklavesa S50 oo wnl LN \
Zobrazit a posunout rame&ek. K posouvani- BLogm e \ \ ||
drzte prislusnou softklavesu stisknutou E e AR
SR T\ H—
31 ENp PoM EX11 M \5:/ N — T
Zmen8eni ramecku — k zmensSeni drzte ] 4‘
softklavesu stisknutou. ! ‘ t e e reser | g
,,,,, FORM DETRIL

ZvétSeni ramecku — k zvétSeni drzte
softklavesu stisknutou.

Prevzeti vybraného rozsahu softklavesou VYREZ
L] POLOTOVARU

Stiskem softklavesy POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite opét
pocatecni- vyrez.
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4.6 Vkladani komentaru

Aplikace

Do obrabéciho programu muzete vkladat komentare, jez vysvétluji
kroky programu nebo davaji pokyny.

Vlozeni radky s komentarem

Zvolte blok, za ktery chcete vioZit komentar.

Zvolte softklavesu SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte softklavesu KOMENTAR

Zadejte komentar obrazovkovou klavesou (klavesa GOTO) nebo

pokud je k dispozici- klavesnici USB a blok uzaviete klavesou END.

Funkce pfFi editaci komentaru

Program run
full seauence

Programming
Comment?

BEGIN PGM EX11 MM

+0 DR- R15.5 CCX+@ CCY+@

MOVE
WORD WORD
<« =

INSERT

[OVERURTTE]

0

Funkce Softklavesa
Skodit na pocatek komentéare zacate

fe=
Skocit na konec komentare e

Skodit na zaCatek slova. Slova musi byt

Posledni
oddélena prazdnym znakem -
Skocit na konec slova. Slova musi byt oddélena Dates

e ” slovo
prazdnym znakem. =
Pfepinani mezi rezimem vkladani a prepisovani

piepis

HEIDENHAIN TNC 320
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4.7 Kalkulator

4.7 Kalkulator

Ovladani
TNC je vybaveno kalkulatorem s nejdlleZit&jSimi matematickymi Progran Tun Programming
funkcemi. EX11.H

BLK FORM ©.2 X+30 Y+4@ Z+0
TOOL CALL 5 Z 53000 F2222
L X+3@  Yv+@ FMAX

Klavesou KALK muiZete kalkulator zobrazit, pfipadné zase uzavrit. ksl i}
7 L

Vypocdetni funkce volte zkracenymi pfikazy se softklavesami. PR | | — 4‘
e U I 2 S Y

Y P-4 4 ' - ) P 12 FCT DR- RE7 _CCX+® < > CE = 4| 5|6
Vypocéetni funkce Zkraceny prikaz (klavesa) | e e e —
Seftant N coxve|| 5] e 1 e | o I
Odetitani - e elae

24 L 2Z-5

, , T
Nasobeni * e R

- , 31 END PGM EX11 MM
Déleni /
Vypod&et se zavorkami () i ; . . : : ‘ ‘
Arkus-kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COos
Tangens TAN
Umocriovani hodnot XY
Druha odmocnina SQRT
Inverzni funkce 1/x
Pl (3.14159265359) PI
PFicist hodnotu do paméti M+
Hodnota v paméti MS
Vyvolat pamét’ MR
Vymazat pamét’ MC
Prirozeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialni funkce e”"x
Kontrola znaménka SGN
Vytvofit absolutni hodnotu ABS
OdF¥iznuti desetinnych mist- INT
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Vypocetni funkce Zkraceny prikaz (klavesa)
OdFiznuti mist pfed desetinnou  FRAC

¢arkou

Hodnota modulu MOD

Volba nahledu Nahled

Mazani hodnoty DEL

Prevzeti vypocitané hodnoty do programu

Zvolte smérovymi klavesami slovo, do kterého se ma prevzit
vypoditana hodnota

Klavesou KALK zobrazte kalkulator a provedte poZzadovany
vypocet

Stisknéte tlacitko ,,Prevzit aktualni polohu®, TNC zobrazi listu
softklaves.

Stisknéte softklavesu KALK: TNC pfevezme hodnotu do aktivniho
zadavaciho- okna a uzavre kalkulator.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.8 Chybova hlaseni

4.8 Chybova hlaseni

Zobrazeni chyby

TNC zobrazuje chyby mezi jinym také pfi:
nespravnych zadanich;
logickych chybach v programu;
nerealizovatelnych obrysovych prvcich;
aplikacich dotykové sondy, které neodpovidaji predpisu.

Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi Cervenym pismem.- Pfitom se
dlouha chybova hlaseni na nékolik fadkl zobrazuji zkracena. Pokud
se chyba vyskytne béhem provozu v pozadi, tak se zobrazuje se
slovem ,,Chyba“ v erveném pismu. Uplnou informaci o vSech
aktualnich chybach ziskate v okné chyb.-

Pokud dojde vyjimec¢né k ,,Chybé& béhem zpracovani dat“-, otevre
TNC okno chyb automaticky. Takovou chybu- nemuizZete odstranit.
Ukoncete €innost systému a spust’te TNC znovu.

Chybové hlaSeni se bude v zahlavi zobrazovat tak dlouho, az se
vymaze nebo nahradi chybou s vySSi prioritou.

Chybové hlaseni, které obsahuje €islo programového bloku, je
zpusobeno timto blokem nebo né&kterym z predchazejicich blokd.

Otevireni okna chyb

Stisknéte klavesu ERR. TNC otevie okno chyb- a
m ukaze kompletné vSechna vznikla chybova hlaseni-.

Zavreni okna chyb

END Stisknéte softklavesu KONEC - nebo

m Stisknéte klavesu ERR. TNC pak zavife okno chyb-
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Podrobna chybova hlaseni

Program run
full sequence

Programming

FK programming: Illegal positioning block

TNC ukazuje mozné pficiny chyby a moZnosti- jejiho odstranéni:

Otevieni okna chyb

NR_COMMENT Informace o pfiCiné chyby a odstranéni chyby:-
= Umistéte svétlé policko na chybové- hlaSenia

stisknéte softklavesu INFO. TNC otevie- okno s

informacemi o pri¢iné chyby a o jejim odstranéni.

i

Opusténi okna: stisknéte softklavesu INFO znovu cte]
other than FK blocks, RND/CHF, APPR/DEP, and L blocks With motion components

Action:
First resolue the FK sequence completely or delete illegal positioning blocks.
Geometry functions that are defined ouer the gray contouring keys and have

S ftkl - DET B ILY coordinates in the working plane are illegal (exception: RND, CHF, APPR/DEP).

HEEEER

Softklavesa DETAILY poskytuje informace o chybovém hlaseni, které
jsou dileZité pouze pro servisni zakroky.

DELETE

LOG FILE i

DELETE END

Otevieni okna chyb

Podrobné informace o chybovém hlaSeni: Umistéte -
svétlé policko na chybové hlaSeni a stisknéte
softklavesu DETAILY. TNC otevie okno -s internimi
informacemi o chybé

DETAILS

Ukonc&eni okna s detaily: stisknéte softklavesu
DETAILY znovu

Smazani poruchy

Smazani chyby mimo okno chyb:

vymazani chyby/pokynu zobrazeného v zahlavi:
stisknéte klavesu CE.

% V nékterych provoznich rezimech (priklad: editace)
nemuzete klavesu CE k mazani chyby pouzit, protoze se
klavesa pouziva pro jiné funkce.

Smazani nékolika chyb:

Otevieni okna chyb
Smazanijednotlivé chyby: umistéte svétlé- politko na
chybové hlaseni a stisknéte softklavesu SMAZAT.

- Srgazéni v8ech chyb: Stisknéte softklavesu SMAZAT
ALL VSE.

DELETE

% Pokud u nékteré chyby neni odstranéna pficina, tak se
nemuze mazat. V tomto pripadé zlistane chybové hlaseni
zachovano.

4.8 Chybova hlaseni
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4.8 Chybova hlaseni

Protokol chyb (logfile)

TNC ukladavzniklé chyby a dulezité udalosti (napr. start systému) do
protokolu. Kapacita chybového protokolu je omezena. Kdyz je
protokol plny, zaloZzi TNC druhy protokol. KdyzZ je i tento piny, tak se
smaZze prvni protokol a pfepiSe se novym atd. P¥i prohliZeni historie
chyb pFepinejte mezi AKTUALNIM SOUBOREM a PREDCHOZIM
SOUBOREM.

Otevieni okna chyb
Stisknéte softklavesu LOGFILE (Protokol)

LOG FILE

Otevreni protokolu chyb: Stisknéte softklavesu

ERROR

1D S PROTOKOL CHYB
orevrous Je-li to potfeba, nastavte predchozi protokol:
S stisknéte softklavesu PREDCHOZI -SOUBOR

— Je-lito potfeba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
FaLE softklavesu AKTUALNI -SOUBOR

Nejstarsi zaznam v protokolu chyb je uveden na zacatku — nejnoveé;jsi
zaznam je na konci souboru.

Protokol klaves

TNC uklada stisknuté klavesy a dlilezité udalosti (napft. start systému)
do protokolu klaves. Kapacita protokolu klaves je omezena. Je-li
protokol plny, tak se pfepne- do druhého protokolu. Kdyz je i tento
plny, tak se smaZe prvni protokol a prepiSe se novym atd. P¥i
prohliZzeni historie zadani prepinejte mezi AKTUALNIM SOUBOREM a
PREDCHOZIM SOUBOREM.

Stisknéte softklavesu LOGFILE (Protokol)

LOG FILE

Otevreni protokolu klaves: Stisknéte softklavesu

KEYSTROKE

PROTOKOL KLAVES
orevrous Je-li to potfeba, nastavte predchozi protokol:
FILE stisknéte softklavesu PREDCHOZI| -SOUBOR

— Je-lito potfeba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
FaLE softklavesu AKTUALNI -SOUBOR

TNC uklada kazdou stisknutou klavesu obsluZzného- panelu béhem
ovladani do protokolu klaves. Nejstarsi zaznam v protokolu je uveden
na zaCatku — nejnoveéjsi zaznam je na konci souboru.
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Prehled klaves a softklaves k prohliZeni protokolu:

Softklavesy/

U klavesy

Skok na zacatekprotokolu

Skok na konecprotokolu

Aktualni protokol

CURRENT
FILE

Pfedchozi protokol

PREVIOUS
FILE

Radku vpred / vzad

Zpét do hlavni nabidky

Text upozornéni

P¥i chybné obsluze, napfriklad stisknuti nepovolené- klavesy nebo
zadani hodnoty mimo platny- rozsah, vas upozortiuje TNC (zelenym)
textem v zahlavi- na tuto chybu. TNC vymaZze text upozornéni pri
dalSim platném zadani.

Ulozit servisni soubory

Je-li to potreba, mlzZete uloZit ,aktualni situaci TNC“ a poskytnout ji
servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada skupina
servisnich souboru (protokoly chyb a klaves, ale i dalsi soubory,
které poskytuji informace o aktualni situaci- stroje a obrabéni).

P¥i opakovani funkce ,UloZit servisni soubory“ se predchozi ulozena
skupina servisnich soubor( prepise.

Ulozit servisni soubory:

Otevreni okna chyb
Stisknéte softklavesu LOGFILE (Protokol)

LOG FILE

save UloZit servisni soubory: stiskné&te softklavesu ULOZAT
“Fiies SERVISNI SOUBORY
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tahujici se k nastrojum
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5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k
nastrojim

Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min (palcich/min), jiz se po své draze
pohybuje stfed nastroje. Maximalni posuv miiZe byt pro kazdou osu
stroje rozdilny a je definovan ve strojnich parametrech.

Zadani

Posuv miZete zadat v bloku TOOL CALL (vyvolani nastroje) av
kazdém polohovacim bloku (viz ,Vytvareni programovych blok{
klavesami drahovych funkci” na str. 117).

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani F MAX stisknéte na
dialogovou otazku Posuv F= ? klavesu ZADANI nebo softklavesu
FMAX.

% Chcete-li s vaSim strojem pojizdét rychloposuvem,
muiZzete na-programovat také prisluSnou ¢iselnou
hodnotu, napriklad F30000. Tento rychloposuv plsobi
na rozdil od FMAX nejen v daném bloku, ale tak dlouho,
dokud nenaprogramujete novy posuv.

Trvani uéinnosti

Posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. F MAX plati jen pro blok, ve
kterém byl programovan. Po bloku s F MAX plati opé&t posledni
Ciselnou hodnotou naprogramovany posuv.

Zména béhem provadéni programu

B&hem provadéni programu zménite posuv pomoci oto€ného
regulatoru posuvu over-ride F.

96
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Otacky vietena S

Otacky vietena S zadate v jednotkach otacky za minutu (ot/min) v
bloku TOOL CALL (vyvolani nastroje).

Programovana zména

V programu obrabéni miZzete ménit otacky vietena blokem TOOL
CALL tim, Ze zadate jen nové otacky- vietena:

Programovani vyvolani nastroje: stisknéte klavesu
CALL TOOL CALL
Dialog él’s,lo nastroje? preskocte- stisknutimklavesy
BEZ ZADANI.

Dialog OSA VRETENA PARALELNI X/Y/Z ?
preskocte stisknutim klavesy BEZ ZADANI.

V dialogu OTACKY VRETENA S= ? zadejte nové
otacky- vietena, a potvrdte je klavesou END.

Zména béhem provadéni programu

B&hem provadéni programu zménite otaCky vietena pomoci
oto¢ného regulatoru otacek vietena override S.
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5.2 Nastrojova data

5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Obvykle se programuji soufadnice drahovych- pohybu tak, jak je
obrobek okétovan na vykresu. Aby TNC mohl vypocitat drahu stfedu
nastroje, tedy provést korekci- nastroje, musite pro kazdy pouZity
nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje miZete zadat bud’ pomoci funkce TOOL DEF pfimo do
programu nebo oddé&lené do tabulek nastroji. Zadate-li data
nastroje do tabulek, pak jsou k dispozici jesté dalsi informace
specifické pro dany nastroj. P¥i provadéni programu obrabéni bere-
TNC v uvahu vSechny zadané informace.

Cislo nastroje, jméno nastroje

Kazdy nastroj je oznacen ¢islem od 0 do 9999. KdyZ pracujete s

zadavat nazvy nastroji. Jména nastroji mohou obsahovat
maximalné 16 znakd.-

Nastroj s ¢islem 0 je definovan jako nulovy nastroj a ma délku L=0 a
radius R=0. V tabulkach nastroju definujte nastroj TO rovnéz s L=0 a
R=0.

Délka nastroje L

Délku nastroje L mGzete urcit dvéma zplsoby:

Rozdilem mezi délkou nastroje a délkou nulového nastroje LO
Znaménko:

L>LO: nastroj je delSi nez nulovy nastroj
L<LO: nastroj je kratsi nez nulovy nastroj
UrCeni délky:

Najedte nulovym nastrojem v ose nastroje na referencni polohu
(naptiklad povrch obrobku jako Z = 0)

Nastavte indikaci osy nastroje na nulu (nastaveni vztazného bodu)
Nasadte dalSi nastroj

Najedte timto nastrojem na stejnou referencéni polohu jako
nulovym nastrojem

Indikace osy nastroje ukazuje délkovy rozdil tohoto nastroje vici
nulovému nastroji

Hodnotu pfevezméte klavesou ,Prevzeti aktualni polohy“ do bloku
TOOL DEF, pfipadné do tabulky nastroju.
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Uréeni délky L pomoci sefizovaciho pristroje

Zadeijte zjiSteénou hodnotu pfimo do definice nastroje TOOL DEF
nebo do tabulky nastroju.

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

Delta hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznaduji odchylky pro délku a radius nastroju.

Kladna delta-hodnota plati pro pfidavek (DL, DR, DR2>0). f\|<)
P¥i obrabéni s pfidavkem zadejte hodnotu pro pridavek pfi R
programovani vyvolani nastroje pomoci TOOL CALL.

5.2 Nastrojova data

[ig_

Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pridavek (DL, DR, |
DR2<0). Zaporny pridavek se zadava do tabulky nastrojl v pripadé |
opotfebeni nastroje. |

Delta-hodnoty zadavate jako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL

muZete predat hodnotu rovn&Z parametrem Q. DR>0 ~+

,_
o
3
il \\
o
oY _

Rozsah zadani: delta-hodnoty smi init maximalné + 99,999 mm. DL<o T [ ~ ~
: : . yDL>0
% Delta-hodnoty z tabulky nastroja ovliviiuji graficke |  =-=-- 1 ----- —
zobrazeni nastroje. Zobrazeni nastroje v simulaci '
zUstava stejné.
Hodnoty z bloku TOOL CALL zméni v simulaci
zobrazovanou velikost nastroje. Simulovana velikost
nastroje zUstane stejna.

Zadani dat nastroje do programu
Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku TOOL DEF:

Zvoleni definice nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF
Cislo nastroje: ¢islem nastroje je nastroj
e jednoznacné oznacen.

Délka nastroje: hodnota korekce pro délku.
Radius nastroje: korekéni hodnota pro radius.
@ Béhem dialogu miiZete zadat hodnotu délky a radiusu
primo do poli¢ka dialogu: stisknéte softklavesu
pozadované osy.
P¥iklad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Nastrojova data

Zadani nastrojovych dat do tabulky

V jedné tabulce nastroji muzete definovat az 9999 nastroja a jejich
nastrojova data ulozit do paméti. PovSimnéte si téz editacnich funkci
uvedenych dale v této kapitole. Aby bylo mozné zadat nékolik korekci
k jednomu nastroji (indexace Cisla nastroje), vloZte fadku a rozSirte
Cislo- nastroje o te¢ku a o &islo od 1 do 9 (nap¥. T 5.2).

Tabulku nastroja musite pouZit, jestlize

chcete pouzivat indexované nastroje, jako napfr. stupnovité vrtaky
s vice délkovymi- korekcemi (Strana 102);
je vas stroj vybaven- automatickou vymeé&nou nastroj;

chcete dohrubovavat obrab&cim cyklem 22 (viz ,HRUBOVANI
(cyklus 22)” na str. 263);

Tabulka nastroji: standardni nastrojova data

ZKkr. Zadani Dialog

T Sl’;l)o, jimZ se nastroj vyvolava v programu (napr. 5, indexované: -

JMENO Jméno, jimZ se nastroj vyvolava v programu Jméno nastroje?

L Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje?

R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje R?
R2 Radius nastroje R2 pro frézu s rohovym radiusem (jen pro Radius nastroje R2?

trojrozmérnou- korekci radiusu nebo grafické zobrazeni
obrabéni- s radiusovou frézou)

DL Delta-hodnota délky nastroje L Pridavek na délku nastroje?

DR Delta hodnota radiusu nastroje R Pridavek na radius nastroje?
DR2 Delta hodnota radiusu nastroje R2 Pridavek na radius nastroje R2?
TL Nastaveni zablokovani nastroje (TL: pro Tool Locked = angl. Nastroj zablokovan?

nastroj zablokovan)

Ano = ZADANI / Ne = BEZ ZADANI

RT Cislo sesterského nastroje — pokud existuje — jako nahradniho Sestersky nastroj?
nastroje (RT: pro Replacement Tool = angl. ndhradni- nastroj);
viz téz TIME2

TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je zavisla Maximalni Zivotnost?

na provedeni stroje a je popsana- v priruc¢ce ke stroji.

TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v minutach-:
dosahne-li nebo pfesahne aktualni as nasazeni nastroje tuto
hodnotu, pak pouzije TNC pfi nasledujicim TOOL CALL
sestersky nastroj (viz t¢Z CUR.TIME).

Maximalni Zivotnost p¥Fi TOOL
CALL?

CUR.TIME Aktualni Zivotnost nastroje v minutach: TNC nadita automaticky
aktualni ¢as nasazeni (CUR.TIME: pro CURrent TIME= angl.
aktualni/bézici- ¢as). Pro pouzivané nastroje mizete hodnotu
predvolit.

Aktualni Zivotnost?
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5.2 Nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog
TYP Typ nastroje: softklavesa ZVOLIT TYP (3. lista softklaves); TNC  Typ nastroje?
zobrazi okno, ve kterém mi(iZete -typ nastroje zvolit. Zatim maji
funkce pouze nastroje typl DRILL a MILL (vrtani a frézovani).
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znaku) Komentar k nastroji?
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maji -prenést do PLC PLC-status?
LCUTS Délka britu nastroje pro cyklus 22 Délka bfitu v ose nastroje?
ANGLE Maximalni ihel zanofovani nastroje pti kyvném zapichovém- Maximalni thel zanorovani?
(UHEL) pohybu pro cykly 22 a 208.
CUT Pocet bfitl nastroje (max. 20 britd) Pocet britu?
RTOL PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi Tolerance opotiebeni: Radius?
opottrebeni. Je-li tato zadana hodnota prekrocena, TNC nastroj
zablokuje (status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm.
LTOL Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi opotfebeni. Tolerance opotiebeni: délka?
Je-li tato zadana hodnota prekro¢ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm.
DIRECT. Smér fezu nastroje pro méreni s rotujicim- nastrojem Smér fezu (M3 = -)?
TT:R-OFFS Neni zatim je$té podporovano PFesazeni nastroje - radius?
TT:L-OFFS  Neni zatim jes$té podporovano Pfesazeni nastroje - délka?
LBREAK Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je-li  Tolerance zlomeni: délka?
tato zadana hodnota pfekrotena, TNC nastroj zablokuje (status
L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm.
RBREAK PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi -zlomeni. Tolerance zlomeni: radius?
Je-li zadana hodnota prekrocena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm.
LIFTOFF Urcuje, zda ma TNC odjet nastrojem pfi NC-Stopu ve sméru- Odjet nastrojem A/N ?

kladné osy nastroje, aby se nevytvorily na obrysu stopy- po
odjizdéni. Je-liY definovano-, tak TNC odjede nastrojem 00,1 mm
od obrysu, pokud byla tato funkce v NC-programu aktivovana
pomoci M148(viz ,Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi
NC-stop: M148” na str. 171)
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5.2 Nastrojova data

Editace tabulek nastroju

Programming

r
5
@
L]

Tabulka nastroju, platna pro chod programu, ma nazev souboru ST TS R
TOOL.T a musi byt uloZena v adresari ,table“ (tabulka). Tabulka Tool radius Cmn3
nastroji TOOL.T se m(iZe editovat pouze v strojnim provoznim

NAME

»

R
8
o
=]

rezimu.

Ks

programu, zadejte jiné libovolné jméno souboru s pfiponou .T .
Béhem provoznich rezimt ,Test programu“ a ,Programovani-*“ 2
pouziva TNC standardné tabulku nastroju ,,simtool.t“, ktera je taktéz 111
uloZenav adresari ,table“. Chcete-liji editovat, stiskn&te v provoznim 13

Tabulkam nastroju, které chcete pouZit pro archivaci nebo testovani

]

FrEE L L L L
SUEHEL/LE

a4t
ETESY

+2
+9999.1111
99999889
+3

TIME

s
®

]

anninins

FAEE L E LS A b L b A b A bk b b
S5h5585568585555585585855858868
T I I I T T T T
SE8588RRLLRLLHEE858888B/%8

EDIT POCKET
FIND
TRBLE

END

]

T

rezimu softklavesu EDITOR TABULEK. 7
Otevreni tabulky nastrojt TOOL.T : 11
Zvolte libovolny strojni provozni rezim ok
Zvolte tabulku néstro!ﬂ: stisknéte softklavesu
nastros TABULKA NASTROJU. it
cart Softklavesu EDITOVAT nastavte na ,ZAP*.
oN

Otevieni libovolné jiné tabulky nastroju:

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat

Vyvolejte spravu souboru
MGT
Zobrazeni volby typu soubor: stisknéte softklavesu
ZVOLIT- TYP
Zobrazit soubory typu .T: stisknéte softklavesu
UKAZ.T

Zvolte néjaky soubor nebo zadejte nové jméno-
souboru. Potvrdte klavesou ZADANI nebo
softklavesou ZVOLIT

Kdyz jste otevreli tabulku nastroju k editaci, pak muzete presouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci smérovych
klaves nebo pomoci softklaves. Na libovolné pozici mliZete uloZené
hodnoty pfepsat nebo zadat nové. DalSi editacni funkce najdete v
nasledujici tabulce.

Nemuze-liTNCzobrazit souasné- vSechny pozice vtabulce nastroja,
objevi se v prouzku nahote v tabulce symbol ,>>“ respektive ,<<“.

Editacni funkce pro tabulky nastroju Softklavesa

Volba zacatku tabulky Zacatek

-

Volba konce tabulky

F3
o
El
D
a

Volba predchozi stranky tabulky

Volba dalSi stranky tabulky

HEE
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Editacni funkce pro tabulky nastroju Softklavesa _S
Hledani textu nebo &isla 1]
©

)

Skok na zacatek radku zacatek >
rﬁ; o
" —

Skok na konec fadku Konee e
= =

[72)

. « - , n“

Zkopirovat svétle podloZzené pole Komizus

T 2

» : ] AN
VloZit kopirované pole aonte .
] [p]

Vlozit zadatelny po&et fadku (nastrojd) na konec N saak

tabulky na konec

Vlozit fadku se zadatelnym Cislem nastroje- vlozit

fadek

Smazat aktualni fadek (nastroj)

fadek

TFidit nastroje podle obsahu sloupectku-

SORT

Zobrazit v8echny vrtaky v tabulce nastroju

DRILL

Zobrazit v8echna tladgitka v tabulce nastroju % U3

Opusténi tabulky nastroju

Vyvolejte spravu souboru a zvolte soubor jiného typu-, napftiklad
obrabéci program.
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5.2 Nastrojova data

Tabulka pozic pro vyménik nastroju

, . . . Pocket table editing L T
Vyrobce stroje upravuje rozsah funkci podle tabulky Sha e inan

pozic na vaSem stroji. Prostudujte si priru¢ku stroje-!

u:\taplentool_p. tch Line: 0

TNAME ST P L plc

T
2 T_02 %00000000 TIME
1 T_e1 %00000000

o %00000000
4 F %00000000
4

Pro automatickou vyménu nastroja potfebujete tabulku pozic
TOOL_P.TCH. Rizeni TNC spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi
jmény soubort. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro
provadéni- programu, navolite v nékterém provoznim rezimu
provadéni programu pres spravu soubort (status M).

s
%00000000

50 T_80 s %00000000
L %00000000

s F %00000000

L %00000000

TENOTSENS® [T

12 %00000000
13 %00000000
70 T_70 %00000000

T_24 %00000000
4711 %00000000
%00000000

SRR R
BESTEY
N
R

[
s
@
N
S
8
s

Editace tabulky pozic v nékterém provoznim rezimu provadéni
programu

TR Zvolte tabulku nastroji: stisknéte softklavesu

BENERE

TABULKA NASTROJU
Zvolte tabulku pozic: zvolte softklavesu TABULKA i 0|y = s i END ‘
=t POZIC-
o Softklavesu EDITOVAT nastavte na ZAP.
oN
Volba tabulky pozic v provoznim rezimu Program zadat/
editovat
Vyvolejte spravu soubort
MGT
Zobrazeni volby typu souboru: stisknéte softklavesu
ZVOLIT-TYP
Zobrazeni soubor(l typu .TCH: stisknéte softklavesu
TCH SOUBORY (druha lista softklaves)
Zvolte n&jaky soubor nebo zadejte nové jméno-
souboru. Potvrdte klavesou ZADANI nebo
softklavesou ZVOLIT
Zkr. Zadani Dialog
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastroj(i -
T Cislo nastroje Cislo nastroje ?
TNAME Zobrazeni jména nastroje z TOOL.T -
ST Nastrojje specialninastroj (ST: jako Special Tool=angl. specialni- nastroj);  Specialni nastroj ?
blokuje-li vas specialni nastroj pozice pred a za svou pozici, pak zablokujte
odpovidajici pozice ve sloupci L (status L).
F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku ( F: jako Fixed=angl.  Pevna pozice?
pevné urceny) Ano = ZADANI /

Ne = BEZ ZADANI

L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokovano, viz téZ sloupec ST) Blokovana pozice
Ano =ZADANI/
Ne = BEZ ZADANI

PLC Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje pfedana do PLC PLC-status?
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Editacni funkce pro tabulky pozic

Volba zadatku tabulky Zagatek

@
= |3
=
[y
<
D
(7]
Q

Volba konce tabulky

=
£
3
D
a

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dalSi stranky tabulky

HHE

5.2 Nastrojova data

Vynulovani tabulky pozic Reset
tabulky
mist
Viynulovani sloupce Cislo nastroje T eset
T
Skok na zaCatek dalSi radky zacate
Fadka
=
Skok na zatatek dalsi fadky Konee
Simulace vymény nastroje szmareo
CHANGE
Aktivovani filtru S

FILTER

Zvolit nastroj z tabulky nastrojl

SELECT

Editovat aktualni poliCko o

Tridit nahled

SORT
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5.2 Nastrojova data

Vyvolani nastrojovych dat

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujete- v programu obrabéni
t&mito udaji:
zvolte vyvolani nastroje klavesou TOOL CALL

— Cislo nastroje: zadejte &islo nebo jméno nastroje-.

Nastroj jste jiZ predtim nadefinovali v bloku TOLL
DEF nebo v tabulce nastrojd. Jméno nastroje umisti
TNC automaticky mezi uvozovky. Jména se vazou na
poloZku v aktivni tabulce nastroji TOOL.T. Pro
vyvolani nastroje s jinymi korek&nimi- hodnotami
zadejte za desetinnou- te¢kou index definovany v
tabulce- nastroju.

Osa vietena paralelni s X/Y/Z: zadejte osu-
nastroje

Otacky vietena S: otacky vietena v otackach za
minutu

Posuv F: F plisobi tak dlouho, neZ naprogramujete v
nékterém polohovacim bloku nebo v bloku TOOL
CALL novy posuv.

Pridavek na délku nastroje DL: delta-hodnota pro
délku- nastroje
Pridavek naradius nastroje DR: delta-hodnota pro
radius nastroje

Pridavek na radius nastroje DR2: delta-hodnota
pro radius nastroje 2

Priklad: Vyvolani nastroje

Vyvolava se nastroj Cislo 5 v ose nastroje Z s otaCkami vietena
2500 ot/min a posuvem 350 mm/min. Pfidavek na délku nastroje a
radius nastroje 2 ¢ini 0,2 mm resp. 0,05 mm, zaporny pridavek pro
radius nastroje 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z $2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Pismeno D prfed L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba u tabulek nastroju

Pokud pouzivate tabulky nastroju, pak provedete blokem TOOL DEF
predvolbu dalSiho pouZivaného -nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pripadné& Q-parametr, nebo jméno nastroje v uvozovkach.
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Vyména nastroje

@ Vymeéna nastroje je funkce zavisla na provedeni stroje.
Informujte se v prirucce ke stroji!

Poloha pro vyménu nastroju

Do polohy pro vymeénu nastroji musi byt mozno najet bez nebezpedi
kolize. Pridavnymi funkcemi M91 a M92 muzete pro vymeénu
nastrojl najizdét na pevnou polohu na stroji. Pokud pfed prvnim
vyvolanim -nastroje naprogramujete TOOL CALL 0, pak najede TNC
v ose vietena upinaci- stopkou do polohy, ktera je nezavisla na délce
nastroje.

Ruc€ni vyména nastroje
Pfed ru€ni vyme&nou nastroje se vieteno zastavi a nastroj najede do
polohy pro vyménu nastroje:
Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje
PreruSeni provadéni programu,viz ,,Pferuseni obrabéni”, str. 390
Vyména nastroje

Pokracujte v provadéni programu, viz ,Pokracovani v provadéni
programu po preruseni”, str. 391

Automaticka vyména nastroje

P¥i automatické vyméné nastroje se provadéni programu
neprerusuje. PTi vyvolani nastroje pomoci TOOL CALL zaloZi TNC
nastroj ze zasobniku nastroja.
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5.2 Nastrojova data

Automaticka vyména nastrojt pfi prekroceni -Zivotnosti: M101

M101 je funkce zavisla na provedeni stroje. Informujte
se v priru¢ce- ke stroji!

Dosahne-li Zivotnost nastroje TIME2, zaloZi TNC automaticky
sestersky nastroj. K tomu aktivujte na zacatku programu pridavnou
funkci M101. U¢inek funkce M101 muZzete zrusit funkci M102.

Automaticka vymeéna nastroje probéhne

po dal8im bloku NC po uplynuti doby Zivotnosti; nebo

nejpozdéji jednu minutu po uplynuti doby Zivotnosti (vypocCet se
provadi pro nastaveni potenciometru na 100%).

@ Pokud ubéhne doba Zivotnosti pfi aktivni M120 (Look
Ahead), tak TNC vyméni nastroj teprve po bloku, v némz
zruSite korekci radiusu blokem RO.-

TNC provede automatickou vyménu nastroje také tehdy,
pokud se v okamziku vymeény provadi pravé obrabéci
cyklus.

TNC neprovede automatickou vyménu nastroje béhem
zpracovani programu na vymeénu nastroje.-

Predpoklady pro standardni NC-bloky s korekci radiusu RO,
RR, RL

Radius sesterského nastroje musi byt stejny jako radius pavodné
nasazeného nastroje. Nejsou-li radiusy stejné, vypise TNC chybové
hlaSeni a vymeénu nastroje neprovede.

108

5 Programovani: Nastroje @



5.3 Korekce nastroje

Uvod

TNC koriguje drahu nastroje o korekéni hodnotu pro délku -nastrojev
ose vietena a pro radius nastroje v roviné obrabéni.

Pokud vytvarite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce radiusu
nastroje ucinna pouze v roviné obrabéni.- TNC bere pritom do uvahy
az pét os, vCetné os- rotacnich.

Délkova korekce nastroje

Korekce nastroje na délku je u€inna, jakmile je nastroj vyvolan a
pojizdi se jim v ose vietena. Zrusi se, jakmile se vyvola nastroj s
délkou L=0.

Jakmile zruSite kladnou korekci délky blokem TOOL
@ CALL 0, zmenSi se vzdalenost nastroje od obrobku.

Po vyvolani nastroje TOOL CALL se zméni
programovana draha nastroje v ose vietena o délkovy
rozdil mezi starym a novym nastrojem.

U korekce délky nastroje se respektuji delta-hodnoty jak z bloku
TOOL CALL, tak z tabulky nastroju.

Hodnota korekce =L + DLTOOL CALL + DLTABS

L: Délka nastroje L z bloku TOOL DEF nebo
tabulky- nastroju

DL TOOL CALL: Pridavek DL na délku z bloku TOOL CALL
(indikace polohy nai nebere zietel)

DL 1pg: Pridavek DL na délku z tabulky nastroja
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5.3 Korekce nastroje

Korekce radiusu nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

RL nebo RR pro korekci radiusu

RO, nema-li se korekce radiusu provadét
Korekce radiusu je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi se jim v
rovin€ obrabéni nékterym pfimkovym blokem s RL nebo RR.-

@5 TNC zrusi korekci radiusu, kdyZz:

naprogramujete primkovy blok s RO;
opustite obrys funkci DEP;
naprogramujete blok PGM CALL;
navolite novy program pomoci PGM MGT.

U korekce radiusu se bere zfetel na delta-hodnoty jak z bloku TOOL
CALL, tak i z tabulky nastroja:

Hodnota korekce =R + DRTOOL CALL + DRTAB kde

R: Radius nastroje R z bloku TOOL DEF nebo z
tabulky -nastroju

DR TOOL CALL- Pridavek DR na radius z bloku TOOL CALL
(indikace polohy nar nebere zfetel)

DR 1xg: Pridavek DR na radius z tabulky nastroju.

Drahové pohyby bez korekce radiusu: RO

Nastroj pojiZzdi svym stfedem- po programované draze v roviné
obrabéni, pfipadné na naprogramované soufadnice.

PouZiti: vrtani, pfedpolohovani.
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Drahové pohyby s korekci radiusu: RR a RL

RR Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
RL Nastroj pojizdi vlevo od obrysu

Stfed nastroje se pritom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje od
programovaného obrysu. ,Vpravo* a ,vlevo® oznaduje polohu
nastroje ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazky
vpravo.

@ Mezi dvéma bloky programu s rozdilnou korekci radiusu
RR a RL musi byt nejméné jeden blok- pojezdu v roviné
obrabéni bez korekce radiusu (tedy s RO).

Korekce radiusu je aktivni az do konce bloku, ve kterém
byla poprvé naprogramovana.

PYi prvnim bloku s korekci radiusu RR/RL a pfi zruSeni s
RO polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na programovany

bod startu nebo konce. Napolohujte nastroj pred prvnim
bodem obrysu, respektive za poslednim bodem obrysu
tak, aby nedoslo k poSkozeni obrysu.

Zadani korekce radiusu

Naprogramuijte libovolnou pohybovou funkci, zadejte soufadnice
cilového bodu a potvrdte je klavesou ZADANI

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOREKCE?

Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:
stisknéte softklavesu RL nebo

A

Pohyb nastroje vpravo od programovaného obrysu:
stisknéte softklavesu RR nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, pripadné

= zrudeni korekce radiusu: stisknéte klavesu ZADAN|

Ukonc&eni bloku: stisknéte klavesu END

HEIDENHAIN TNC 320

5.3 Korekce nastroje

<Y

<Y




5.3 Korekce nastroje

Korekce radiusu: obrabéni rohu
Vngjsi rohy:
Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak TNC vede nastroj
na vnéjSich rozich po prechodové kruznici. Je-li treba, zredukuje
TNC posuv na vngjSich rozich, napftiklad pfi velkych zménach
SMEru.
Vnitfni rohy:
Na vnitfnich rozich vypoc&te TNC prlsecik drah, po nichz stfed
nastroje pojiZzdi korigované. Z tohoto bodu pojiZzdi nastroj podél
dal8iho prvku obrysu.- Tim se obrobek na vnitfnich rozich
neposkodi.- Z toho plyne, Ze pro urcity obrys nelze volit libovolné
velky radius nastroje.

koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot’ mlze

ql_% P¥i vnitfnim- obrabéni neumist’ujte bod startu nebo
dojit k poSkozeni obrysu.
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Programovani:
programovani obrysu




6.1 Pohyby nastroje

6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku se obvykle sklada z nékolika obrysovych- prvkd, jako
jsou pfimky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych- funkci
naprogramujete pohyby nastroje pro pfim-ky a kruhové oblouky.

Volné programovani obrysu FK

Neni-li k dispozici vykres vhodné okotovany pro NC a koéty- jsou pro
NC-program neulplné, pak naprogramujte obrys obrobku pomoci
volného programovani obryst. TNC chybéjici udaje vypocte.

Timto FK-programovanim naprogramujete téz pohyby- nastroje pro
pFimky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M

Pridavnymi funkcemi TNC Fidite

provadéni programu, napr. preruSeni chodu programu;

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni- vietena a chladici
kapaliny;
drahové chovani nastroje.

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Obrabéci kroky, které se opakuiji, zadate jen jednou jako
podprogram nebo opakovani ¢asti programu. Chcete-li nechat
provést- Cast programu jen za urcitych podminek, pak nadefinujte
tyto programové kroky rovnéz- v néjakém podprogramu. Kromeé toho
mUZe obrabéci program vyvolat jiny program a dat jej provést.

Programovani s podprogramy a opakovanim- ¢asti programu je
popsano v kapitole 9.

Programovani s Q-parametry

V obrabécim programu zastupuji Q-parametry Ciselné hodnoty:
danému Q-parametru je Ciselna- hodnota pfifazena na jiném misté.
Pomoci Q-parametri miZete programovat matematické funkce-,
které fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky obrys.

Programovani s Q-parametry je popsano v kapitole 10.
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvarite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate
obvykle souradnice koncovych bodt prvki obrysu z kotovaného
vykresu. Z téchto zadani souradnic, nastrojovych dat a korekce-
radiusu zjisti TNC skute¢nou drahu pojezdu na-stroje.

TNC pojizdi sou€asné vSemi strojnimi osami, které jste
naprogramovali v programovém- bloku drahové funkce.

Pohyby rovnobézné s osami stroje

Programovy blok obsahuje zadani jedné souradnice: TNC pojizdi
nastrojem rovnobé&zné s programovanou osou stroje.

Podle konstrukce vaseho stroje se pfi obrabéni pohybuje bud’nastroj
nebo stdl stroje s upnutym- obrobkem. P¥i programovani drahového
pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval nastroj.

Priklad:

L X+100

L Drahova funkce ,,Pfimky*
X+100 Souradnice koncového bodu

Nastroj si zachovava souradnice Y a Z a najizdi do polohy X=100.
Viz obrazek vpravo nahore.

Pohyby v hlavnich rovinach

Programovy blok obsahuje zadani dvou souradnic: TNC pojizdi
nastrojem v programované roving.

Priklad:

L X+70 Y+50

Nastroj si zachovava souradnici Z a pojiZzdi v roviné XY do polohy
X=70, Y=50. Viz obrazek vpravo uprostred.

Trojrozmérny pohyb

Programovy blok obsahuje zadani tfi souradnic: TNC pojizdi
nastrojem prostorové do naprogramované polohy.

Priklad:
L X+80Y+0 Z-10

HEIDENHAIN TNC 320
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Kruhy a kruhové oblouky
PYi kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami

soucasné-:nastrojserelativné kobrobkupohybuje pokruhové-draze.

Pro kruhové pohyby muzZete zadat stfed kruhu CC.

Drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v
hlavnich rovinach: hlavni rovina se definuje pf¥i vyvolani nastroje
TOOL CALL ur&enim osy vietena:

Osa vietena Hlavni rovina
4 XY, téz

uv, Xv, Uy
Y ZX, téz

WU, ZU, WX
X YZ, téz

VW, YW, VZ

Y YA

Smysl otaceni DR pii kruhovych pohybech

Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfechodu na jiné
obrysové prvky zadate smysl otaceni DR:

Otaceni ve smyslu hodinovych rucic¢ek: DR-
Otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek: DR+
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Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, jimZ najizdite na prvni
obrysovy prvek. Korekce radiusu nesmi zacinat v bloku pro kruhovou
drahu. Naprogramuijte ji pfedtim v pfimkovém bloku (viz ,Drahové
pohyby — pravouhlé souradnice”, str. 125) nebo v bloku najeti (blok
APPR, viz ,Najeti a opusténi obrysu”, str. 119).

Predpolohovani

PFfedvolte polohu nastroje na zatatku programu- obrabéni tak, aby
bylo vylou€eno poSkozeni nastroje a obrobku-.

Vytvareni programovych bloki klavesami drahovych funkci

Popisny dialog zahdjite stisknutim Sedych klaves drahovych funkci.
TNC se postupné dotaZe na vSechny informace a vloZi programovy-
blok do obrabéciho programu.

Priklad — programovani pfimky.

E Oteviete programovaci dialog: napriklad Pfimka

SOURADNICE?

{X J 10 Zadejte souradnice koncového bodu pfimky

ENT

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOREKCE?

Zvolte korekci radiusu: napfriklad stisknéte
softklavesu RO, nastroj pojiZdi bez korekce
POSUV F=? / F MAX = ZADANI

100 Zadejte posuv a potvrd'te zadani klavesou ZADANI:
“ napriklad 100 mm/min. P¥i programovani v palcich:
za-dani 100 odpovida posuvu 10 palct/min.

Pojizdéni rychloposuvem: stisknéte softklavesu
FMAX

Pojezd posuvem, ktery je defi-novany v bloku TOOL
CALL: stisknéte softklavesu FAUTO.

HEIDENHAIN TNC 320

Manual operation

Programming

Miscellaneous function M7

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
2 BLK FORM ©.2  X+100 Y4100 Z+0
3 TOOL CALL 5 Z S3000

4 L 74100 R®_FMAX

5_L_Xx-20_ v+30 Ro FMax [ic]

6 END PGM 1 MM

d
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

PRIDAVNA FUNKCE M?

3 Zadejte pridavnou fupkci, naptiklad M3, a uzavrete
dialog klavesou ZADANI.

Radek v obrab&cim programu

L X+10 Y+5 RL F100 M3
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6.3 Najeti a opusténi obrysu

Prehled: tvary drahy k najeti a opusténi obrysu

Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. depar-ture =
odjezd) se aktivuji klavesou APPR/DEP. Potom se daji zvolit pomoci
softklaves nasledujici tvary drahy:

brysu

Positioning
With mdi

Programming

1.h

ré

0 BEGIN PGM 1

1 BLK FORM 2.1 Z X+@ V+0

5 END PGM 1

Sténio

Funkce Najezd Odjeti
Pfimka s tangencialnim napojenim aPPR LT oEP LT
Sl ]
Pfimka kolmo k bodu obrysu PP N oEP LN
e 0
Kruhova draha s tangencialnim APPR CT DEP CT
napojenim % -
Kruhova draha s tangencialnim APPR LCT oep Lot ‘
napojenim na obrys, najeti a odjetido  |*~ <0

pomocného bodu mimo obrys na
tangencialné pripojené usedce -

BEGIN

END

PAGE

PAGE

FIND

START

START
SINGLE

i aopus

EEREER

RESET

*
START

Najeti a opusténi Sroubovice

P¥i najeti a opusténi Sroubovice (Helix) jede nastroj po prodlouzeni
Sroubovice a napojuje se tak natangencialni kruhové draze na obrys.
PouZijte k tomu funkci APPR CT pfipadné DEP CT.

Dilezité polohy pFi najeti a odjeti

Vychozi bod Pg
Tuto polohu programujte bezprostfedné& pred blokem APPR. Pg
lezi mimo obrys a najizdi se bez korekce radiusu (R0).

Pomocny bod Py

Najeti a odjeti probiha u nékterych tvarti drahy pfes pomocny bod
Py, ktery TNC vypocgita z idaja v blocich APPR a DEP. TNC odjiZdi
z aktualni polohy do pomocného bodu Py s naposledy
naprogramovanym posuvem.

Prvni bod obrysu P, a posledni bod obrysu Pg

Prvni bod obrysu P, naprogramujte v bloku APPR, posledni bod
obrysu Pg naprogramuijte s libovolnou drahovou funkci. Obsahuje-
li blok APPR téz souradnici Z, najede TNC nejdfive nastrojem v
roviné obrabéni na Py a tam v ose nastroje na zadanou hloubku.

Koncovy bod Py

Poloha Py leZi mimo obrys a vyplyva z vaSeho zadani v bloku DEP.
Obsahuje-li blok DEP téZ souradnici Z, najede TNC nejdfive
nastrojem v roviné obrabénina P atam v ose nastroje na zadanou
vySku.

HEIDENHAIN TNC 320
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Sténio
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6.3 Najet

Zkracené oznaceni Vyznam

APPR angl. APPRoach = najeti

DEP angl. DEParture = odjeti

L angl. Line = pfimka

C angl. Circle = kruh

T tangenciala (plynuly pfechod)
N normala (kolmice)

P¥i polohovani z aktualni polohy k pomocnému bodu Py
TNC nekontroluje, zda nedojde k poSkozeni
programovaného obrysu. Zkontrolujte to testovaci
grafikou!

P¥i funkcich APPR LT, APPR LN a APPR CT jede TNC z
aktualni polohy do pomocného bodu Py naposledy
naprogramovanym posuvem/rychloposuvem. P¥i funkci
APPR LCT jede TNC do pomocného bodu Py posuvem
naprogramovanym v bloku APPR. Pokud nebyl pred
najezdovym blokem naprogramovan jesté zadny posuv,
tak TNC vyda chybové hlaseni.

Polarni souradnice
Obrysové body nasledujicich najizdécich a odjizdécich funkci
mUiZete naprogramovat také pomoci polarnich souradnic:
APPR LT se zméni na APPR PLT
APPR LN se zméni na APPR PLN
APPR CT se zméni na APPR PCT
APPR LCT se zméni na APPR PLCT
DEP LCT se zméni na DEP PLCT

Poté co jste zvolili softklavesou najizdéci €i odjizdéci funkci, stisknéte

k provedeni zmény oranZovou klavesu P.

Korekce radiusu

Korekci radiusu naprogramujte spole€né s prvnim bodem obrysu Pp

v bloku APPR. Bloky DEP korekci- radiusu rusi automaticky!

Najeti bez korekce radiusu: je-li v bloku APPR programovano RO,
pak pojizdi TNC nastrojem jako nastrojem s R = 0 mm a korekci

radiusu RR! Tim je definovan u funkci APPR/DEP LN a APPR/DEP CT

smeér, kterym TNC nastrojem- pfijizdi k obrysu a odjizdi od néj.
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6 Programovani: programovani obrysti @



Najeti na primce s tangencialnim napojenim: =
APPRLT YA o
35 c
TNC najizdi nastrojem po primce z vychoziho bodu Pg na pomocny 0
bod Py. Odtud najizdi po pfimce tangencialné na prvni bod obrysu Py. 23 o
Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN od prvniho bodu obrysu Pp. o Py (’ % .E
20
Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg RR D
Dialog zahajte stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR LT: ;'J;
apPR LT Souradnice prvniho bodu obrysu Py 10 P =
S~ H i\ o
LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho RR ... o o
bodu- obrysu Py B g\' e
Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni ¢ s
20 35 40 =
Priklad NC-bloku d_J.
7L X+40Y+10 RO FMAX M3 Najeti na Pg bez korekce radiusu cz“
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 P s korekciradiusu RR, vzdalenost Py k Py: LEN=15 ™
9LY+35Y+35 Koncovy bod prvniho prvku obrysu (D-
i0L... DalSi obrysovy prvek
Najeti po primce kolmo k prvnimu bodu obrysu: A
APPRLN a5
TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny
bod Py. Odtud najizdi po pfimce kolmo na prvni bod obrysu Pp.
Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN + radius nastroje od prvniho Pn
bodu obrysu Py. 20 RR ¥
Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg
Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR 10
LN:
APPR LN Souradnice prvniho bodu obrysu P
oo lg .
Délka: vzdalenost pomocného bodu Py. LEN X
zadavejte vZzdy kladné-! T 10 20 20
Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni
P¥iklad NC-blokt
7L X+40Y+10 RO FMAX M3 Najeti na Pg bez korekce radiusu
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 Pa s korekci radiusu RR
9 L X+20 Y+35 Koncovy bod prvniho prvku obrysu
10L... DalSi obrysovy prvek
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Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: APPR CT

TNC najizdi nastrojem po ptimce z vychoziho bodu Pg na pomocny
bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze, ktera prechazitangencialné-
do prvniho obrysového prvku, na prvni bod obrysu Pp.

Kruhova draha z Py do Py je definovana radiusem R a thlem stfedu
CCA. Smysl otaceni kruhové drahy je dan prlib&hem prvniho prvku
obrysu.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR
CT:

apPR o1 Souradnice prvniho bodu obrysu Py

o

Radius R kruhové drahy

Najeti na stranu obrobku, ktera je definovana
korekci radiusu: zadejte kladné R

Najeti ze strany obrobku:
R zadejte zaporné

Uhel stfedu CCA kruhové drahy

CCA zadavejte pouze kladné
Maximalni hodnota zadani 360°
Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku

7 LX+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9L X+20Y+35

10L...

Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a primkovy usek:
APPR LCT

TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny
bod Py. Odtud najiZzdi po kruhové draze na prvni bod obrysu Pj,.
Posuv naprogramovany v bloku APPR je platny.

Kruhova draha se tangencialné napojuje jak na pfimku Pg - Py, taki
na prvni bod obrysu. Tim je kruhova draha jednoznacné definovana
pomoci radiusu R.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR
LCT:

Souradnice prvniho bodu obrysu Py
<
Radius R kruhové drahy. R zadejte kladné

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

122

YA

35

Najeti na Pg bez korekce radiusu

Pa s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi obrysovy prvek

Y

35
23
%
Py LL A"
20 BR
10
X
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Priklad NC-blokut
7L X+40Y+10 RO FMAX M3 Najeti na Pg bez korekce radiusu
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 Pa s korekci radiusu RR, radius R=10
9L X+20Y+35 Koncovy bod prvniho prvku obrysu

brysu

”

1i0L... DalSi obrysovy prvek

énio

St

Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim:
DEP LT YA

TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu- obrysu Pg do ¥
koncového bodu Py. Pfimka leZi v prodlouzeni posledniho prvku
obrysu. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN od Pg.

i aopus

rd

20
Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pg a korekci radiusu-

Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP LT:

LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py od
—- posledniho prvku- obrysu Pg

12.5 —
21
)

6.3 Najet

U
z

Priklad NC-bloku
23 LY+20 RRF100 Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
24 DEP LT LEN12.5 F100 Odjeti o LEN=12,5 mm
25LZ+100 FMAX M2 Vyjeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu

Odjeti po pfimce kolmo od posledniho bodu
obrysu: DEP LN Y

TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu- obrysu Pg do le.q
koncového bodu Py. Pfimka vychazi kolmo smérem od posledniho P

bodu obrysu Pg. Py se nachazi od Pg ve vzdalenosti LEN + radius-
nastroje.

20 S aee P
Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pg a korekci radiusu- ~——-20
Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softklavesou DEP LN:

oP L LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py
~O0 Dulezité: LEN zadejte kladné! N

Priklad NC-bloku

23 LY+20 RRF100 Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
24 DEP LN LEN+20 F100 Odjeti o LEN = 20 mm kolmo od obrysu
25LZ+100 FMAX M2 Vyjeti v ose Z, skok na zaCatek, konec programu
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Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: DEP CT

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu- obrysu
Pg do koncového bodu Py. Kruhova draha je na posledni prvek
obrysu napojena tangencialné.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pg a korekci radiusu-

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP
CT:

DEP CT

Uhel stfedu CCA kruhové drahy
&'

Radius R kruhové drahy

Nastrojma opustit- obrobeknaté strané, ktera byla
definovana korekci radiusu: zadejte kladné R

Nastroj ma opustit obrobek na protilehlé stranég,
nez ktera byla definovana korekci- radiusu: R
zadejte zaporné

Priklad NC-bloku

23 LY+20 RRF100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25LZ+100 FMAX M2

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a primy usek: DEP LCT

TNC odijizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu- obrysu
Pg do pomocného bodu Py. Odtud odjiZzdi po pfimce do koncového
bodu Py. Posledni obrysovy prvek a pfimka Py — Py maji s kruhovou
drahou tangencialni pfechody. Tim je kruhova draha jednoznacné
definovana pomoci radiusu R.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pg a korekci radiusu-

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP
LCT:

Zadani souradnic koncového bodu Py

Radius R kruhové drahy. Zadejte kladné R

e'n
Priklad NC-bloku

23 LY+20 RRF100
24 DEP LCT X+10Y+12 R+8 F100
25LZ+100 FMAX M2

124

20

Yi

Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
Uhel stredu = 180,

Radius kruhové drahy = 8 mm

Vyjeti v ose Z, skok na zaCatek, konec programu

20

12

YA

5

<Y

10

Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu

Souradnice Py, radius kruhové drahy =8 mm

Vyjeti v ose Z, skok na zaCatek, konec programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé
souradnice

Prehled drahovych funkci

Klavesa drahové

o
IQ
c
©
1]
Y
=
Funk Pohyb nastroj Pozad a zadani -
unkce funkce ohyb nastroje ozadovana zadani (7))
L]
Pfimka L Pfimka Souradnice koncového -bodu 2
angl.: Line (pfimka) primky -g
N
Zkoseni: CHF CHE Zkoseni mezi dvéma primkami Délka zkoseni hrany (®]
angl.: CHamFer o ¢>5
= . o S
Stred kruhu CC; & Zadny Souradnice stfedu- kruhu, popr. o
angl.: Circle Center polu
(stfed kruhu) I
Kruhovy oblouk C Kruhova draha okolo stfedu Souradnice koncového- bodu 0
angl.: Circle (kruh) kruhu CC do koncového bodu kruhu, smysl otaceni >n
kruhového oblouku =
o
Kruhovy oblouk CR CRo Kruhova draha s ur¢enym Souradnice koncového- bodu o
angl.: Circle by Radius < polomérem kruhu, poloméru, smysl otaceni ‘0
(kruh po poloméru) S
Kruhovy oblouk CT e Kruhova draha s tangencialnim Souradnice koncového bodu _8
angl.: Circle Tangential j napojenim na predchozi a kruhu N
(kruh tangencialng) nasledujici prvek obrysu -
Zaobleni rohtt RND RND Kruhova draha s tangencialnim Rohovy radius R Q
angl.: RouNDing of Cor- “Co napojenim na predchozi a <
ner (zaobleni rohu) nasledujici prvek obrysu 6
Volné programovani- Pfimka nebo kruhova draha s viz ,Drahové pohyby — volné
obrysu FK libo-volnym napojenim na programovani obrys( FK”, str.
predchozi obrysovy prvek 143
Primka L
TNC prejizdi nastrojem po pfimce z jeho aktualni polohy do Y A
koncového bodu primky. Vychozi bod je koncovym bodem
predchoziho bloku. 40 ~
~ - 2 s To) N
Souradnice koncového bodu pfimky = \\“
Je-li tfeba: A
Korekce radiusu RL/RR/RO 2
PosuvF i
Pfidavna funkce M
Ja\\
N -
20 —= X
10
60
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad NC-bloku
7 LX+10Y+40 RL F200 M3
8 LIX+201Y-15
9L X+601Y-10

Prevzeti aktualni polohy
Primkovy blok (L-blok) miZete téZ vygenerovat stiskem klavesy
+PREVZETI AKTUALNI- POLOHY*“:
Najedte nastrojem v provoznim reZimu Ru&ni provoz do polohy,
ktera se ma prevzit.
Pfepnéte indikaci obrazovky na Program zadat/editovat.
Zvolte programovy blok, za ktery ma byt L-blok vloZen.

Stiskn&te klavesu ,,PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:

TNC vygeneruje L-blok se souradnicemi aktualni
polohy.

VloZeni zkoseni CHF mezi dvé primky
Rohy obrysu, které vzniknou jako prasecik dvou pfimek, miZete-
opatfit zkosenim (srazenim).

V pfimkovych blocich pred a za blokem CHF naprogramujte
pokazdé obé& souradnice roviny, ve které se ma zkoseni provést.

Korekce radiusu pred a za blokem CHF musi byt stejna.
Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem
o, Usek zkoseni: délka zkoseni

o
o

Je-li treba:

Posuv F (u¢inny jen v bloku CHF)
Priklad NC-blokt

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+401Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

% Obrys nesmi zaCinat blokem CHF.
Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku CHF je u€inny pouze v
tomto bloku CHF. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem CHF.
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Zaobleni roht1 RND

Funkce RND zaobluje rohy obrysu.

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje jak
na predchazejici-, tak i na nasleduijici prvek obrysu.

Kruh zaobleni musi byt proveditelny vyvolanym nastrojem.
RND, Radius zaobleni: radius kruhového oblouku
Je-li treba:
Posuv F (ucinny jen v bloku RND)

Priklad NC-blok

5L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8L X+10Y+5

@ Predchazejici a nasledujici prvek obrysu musi obsahovat
obé souradnice roviny, ve které se zaobleni rohu provadi.
Obrabite-li obrys bez korekce radiusu nastroje, pak
musite- programovat obé soufadnice roviny obrabéni. -

Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku RND je u¢inny pouze v
tomto bloku RND. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem RND.

Blok RND se da rovnéz pouZzit k mékkému najeti na
obrys, pokud by se nemély pouzit funkce APPR. -

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Stred kruhu CC

Stfedu kruhu definujete pro kruhové drahy, které programujete
klavesou C (kruhova draha C). Ktomu
zadejte pravouhlé souradnice stfedu kruhu; nebo 7 A
prevezméte naposledy naprogramovanou polohu; nebo Y

prevezméte souradnice klavesou ,PREVZETI AKTUALNI

POLOHY". -

& Souradnice CC: zadejte souradnice pro stfed kruhu
nebo Yeo X
pro prevzeti naposledy programované- polohy:
souradnice nezadavejte

Priklad NC-bloku
5 CC X+25 Y+25

nebo

10 L X+25 Y+25
11 CC

Radky programu 10 a 11 se nevztahuji k obrazku.

Platnost

Stred kruhu zUstava definovan tak dlouho, neZ naprogramujete novy
stfed kruhu.

Priristkové zadani stfedu kruhu CC.

Prirlistkové zadana souradnice pro stfed kruhu se vztahuje vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.

% Pomoci CC oznadite urcitou polohu jako stfed- kruhu:
nastroj do této polohy nenajizdi.

Stred kruhu je sou¢asné poélem pro polarni- souradnice.
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Kruhova draha C kolem stifedu kruhu CC

o
IQ
Pred programovanim kruhové- drahy definujte stred kruhu CC. c
Naposledy programovana poloha nastroje pred blokem C je h o]
vychozim bodem kruhové drahy. S
Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy ’E
Souradnice stfedu kruhu (@)
M T
Souradnice koncového bodu kruhového oblouku N}
Smysl ota&eni DR =
i t¥aha- ‘=
Je-li treba: o
Posuv F S
Pridavna funkce M > E
X
Priklad NC-blokut ?‘
5 CC X+25 Y+25 >
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 0
7 C X+45 Y+25 DR+ YA E‘
. o)
Upliny kruh e (o}
Pro koncovy bod naprogramujte stejné souradnice jako pro vychozi '\ DR+ ‘O
bod. >
25 6>° + o
= Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi T <
leZet na kruhové draze. '
¥ j.
Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelné ve )l DR- (a]
strojnim -parametru ,circleDeviation® (odchylka kruhu)) N - <
X .
) ) . ) . ' 25 45 (o]
Kruhova draha CR s definovanym radiusem
Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.
e Souradnice koncového bodu kruhového oblouku Y A
Radius R —
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového- 2
oblouku!
Smysl otaceni DR
Pozor: znaménko definuje konkavni nebo konvexni
zakf¥iveni!
Je-li tfeba:
Pridavna funkce M
Posuv F L
. X
Upiny kruh

Pro uplny kruh naprogramujte dva CR-bloky za sebou:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého
polokruhu. Koncovy- bod druhého polokruhu je vychozim bodem
prvniho polokruhu.
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Stfedovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit Styfmi-
rznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

Mensi kruhovy oblouk: CCA<180°
radius ma kladné znaménko R>0

Vétsi kruhovy oblouk: CCA>180°
radius ma zaporné znaménko R<0

Pomoci smyslu otaceni urdite, zda je kruhovy oblouk zak¥iven ven
(konvexné) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexni: smysl otaCeni DR- (s korekci radiusu RL)
Konkavni: smysl ota¢eni DR+ (s korekci radiusu RL)
Priklad NC-bloku

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (OBLOUK 1)

nebo

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

nebo

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

nebo

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

Lfé—' Vzdalenost vychoziho bodu a koncového bodu praméru-
kruhu nesmi byt vétSi nez primeér kruhu.
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Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim
Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné
napojuje na predtim programovany obrysovy prvek.

Pfechod je ,tangencialni®, pokud na priseciku obrysovych- prvki
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy pfechazeji jeden
do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte- pfimo pfed blokem CT. K tomu jsou nutné nejméné
dva polohovaci bloky

Ey Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

Je-li tfeba:
Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC-blokii
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10LY+0

@ CT-blok a pfedtim naprogramovany obrysovy prvek
musi obsahovat obé soufadnice roviny, ve které ma byt
kruhovy oblouk proveden!
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: Primkova draha a zkoseni kartézsky

0 BEGIN PGM LINEAR MM

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5L Z+250 RO FMAX

6 LX-10Y-10 RO FMAX
7LZ-5R0F1000 M3

8 APPR LT X+5 X+5 LEN10 RL F300

9LY+95

10 L X+95

11 CHF 10

12LY+5

13 CHF 20

14 L X+5

15 DEP LT LEN10 F1000
16 L Z+250 RO FMAX M2
17 END PGM LINEAR MM
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YA 10
95
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a otaCkami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena rychloposuvem FMAX
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 mm/min
Najeti na bod 1 na pfimce s

tangencialnim napojenim

Najeti do bodu 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

Bod 4: druha pfimka pro roh 3, prvni pfimka pro roh 4
Programovani zkoseni s délkou 20 mm

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
QOdjeti od obrysu po pfimce s tangencialnim napojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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Priklad: kruhovy pohyb kartézsky

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z X4000

5L Z+250 RO FMAX

6 LX-10 Y-10 RO FMAX
7LZ-5ROF1000 M3

8 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

9L X+5Y+85

10 RND R10 F150

11 L X+30Y+85

12 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
13 L X+95

14 L X+95 Y+40

15 CT X+40 Y+5

HEIDENHAIN TNC 320
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a otaCkami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena rychloposuvem FMAX
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 mm/min
Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s
tangencialnim napojenim

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

VloZeni radiusu R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

Najeti na bod 3: vychozi bod kruhu s CR

Najeti na bod 4: koncovy bod kruhu s CR, radius 30 mm
Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti na bod 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s tangencialnim

napojenim k bodu 6, TNC sam vypocita radius
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

16 L X+5

17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
18 L Z+250 RO FMAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM

134

Najeti na posledni bod obrysu 1
Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice stfedu kruhu

Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na vychozi bod kruhu po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim

Najeti na koncovy bod kruhu (= vychozi bod kruhu)
Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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6.5 Drahové pohyby — pol

6.5 Drahové pohyby — polarni
souradnice

Prehled

Polarnimi souradnicemi ur€ite polohu pomoci thlu PA a vzdalenosti
PR od predtim nadefinovaného polu CC (viz ,Zaklady”, str. 143).

Polarni souradnice pouZijete s vyhodou:

u poloh na kruhovych obloucich
u vykresl obrobku s uhlovymi udaji, napriklad u dér na kruznici

Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi

Funkce

Klavesa drahové

funkce

Pohyb nastroje

Pozadovana zadani

Pfimka LP

P)

Primka

Polarni radius, polarni uhel
koncového bodu pfimky

Kruhovy oblouk CP

Kruhova draha kolem stfedu
kruhu/ poélu CC ke koncovému
bodu kruhového oblouku

Polarni uhel koncového bodu
kruhu, smysl otaceni

Kruhovy oblouk CTP

Kruhova draha s tangencialnim
napojenim na predchozi prvek-
obrysu

Polarni radius, polarni uhel
koncového bodu- kruhu

Sroubovice (Helix)

" [P
* [P
" [P

ProloZeni kruhové drahy pfimkou

Polarni radius, polarni ahel
koncového bodu kruhu-,
souradnice koncového- bodu v
ose nastroje

Pocatek polarnich soufadnic: pél CC

P&l CC mizete nadefinovat na libovolnych mistech v pro-gramu

obrabéni drive, nez zadate polohy v polarnich soufadnicich. - Pfi Y A

definici pélu postupuijte jako p¥i programovani- stfedu kruhu CC.

&

Priklad NC-blokt
12 CC X+45 Y+25

136

ccC Souradnice CC: zadejte pravouhlé souradnice pro
pol nebo

pro prevzeti naposledy programované- polohy:
nezadavejte zadné souradnice. Pol definujte-
predtim, neZ budete programovat polarni
souradnice. Pol CC programujte pouze v
pravouhlych souradnicich.- P6l CC je ucinny do té
doby, dokud nenadefinujete novy pol CC.

CC

6 Programovani: programovani obrysti @



Primka LP
Nastroj prejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
primky. Bodem startu je koncovy bod predchoziho- bloku.

L { P Radius polarni souradnice PR: zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od p6lu CC

Uhel polarni soufadnice PA: uhlova poloha
koncového bodu pfimky mezi —360° a +360°

Znameénko PA je ur€eno vztaZznou osou Uhlu:

Uhel mezi vztaZnou osou thlu k PR a sm&rem hodinovych- rugiéek:
PA>0

Uhel od vztazné osy hlu k PR ve smé&ru hodinovych rugitek: PA<0
Priklad NC-blokut

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Kruhova draha CP kolem pé6lu CC

Radius polarni soufadnice PR je sou€asné i radiusem kruhového-
oblouku. PR je ur¢en vzdalenosti vychoziho bodu od p6lu CC.-
Naposledy naprogramovana poloha nastroje pred blokem CP je
vychozim bodem kruhové drahy.

@ Uhel polarni souradnice PA: tihlova poloha
koncového bodu kruhové drahy mezi —-5400° a
+5400°
Smysl otaceni DR
Priklad NC-blokt
18 CC X+25 Y+25

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

@ U prirGistkovych souradnic zadejte stejné znaménko pro
DR a PA.
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6.5 Drahové pohyby — pol

Kruhova draha CTP s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
predchozi- obrysovy prvek.

o @ Radius polarni souradnice PR: vzdalenost
j, koncového bodu kruhové- drahy od polu CC.

Uhel polarni soufadnice PA: Uhlova poloha
koncového bodu kruhové drahy

Priklad NC-bloku
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 LY+0

% P6l CC neni stfedem obrysové kruznice!

Sroubovice (Helix)

Sroubovice vznikne sloZenim kruhové- drahy a p¥imkového pohybu
kolmo k ni. Kruhovou drahu programujete- v hlavni roviné.

Drahové pohyby pro Sroubovici miZete programovat pouze s
polarnimi- soufadnicemi.

Pouziti
Vnitfni a vn&jsi zavity s velkymi priméry
Mazaci drazky

Vypocdet Sroubovice

K programovani potfebujete priristkovy idaj celkového uUhlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vy3ku Sroubovice.

Pro vypocet frézovani zdola nahoru plati:

Pocet chodli n Chody zavitu + prebé&h chodu na
zaCatku a konci zavitu

Celkova vySka h Stoupani P x po¢et chodl n

Prirtstkovy celkovy  Pocet chod(l x 360° + Gihel pro

uhel IPA zacCatek zavitu + uhel pro prebéh chodu

Vychozi souradnice Z Stoupani P x (poc¢et chodu zavitu + prebéh
chodu na zacatku zavitu)
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Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smé&rem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urcCité tvary drahy.

I Smér - Smysl Korekce -
Vnitrni zavit obrab&ni  otadeni radiusu
pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z—- DR- RR
levochody Z— DR+ RL
Vnéjsi zavit
pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z- DR- RL
levochody Z— DR+ RR

Programovani Sroubovice

% Zadejte smysl otadeni DR a prirlistkovy celkovy- thel IPA

se stejnym znaménkem, jinak mUZe nastroj prejizdét po
jiné, chybné draze.
Pro celkovy uhel IPA Ize zadat hodnotu od -5 400° az do
+5 400°. Ma-li zavit vice nez 15 chodu, pak programujte
Sroubovici s opakovanim ¢asti programu (viz ,,Opakovani
Casti programu”, str. 302).

@ Uhel polarni souradnice: zadavejte celkovy Uhel
prirtistkové-, protoZe nastroj jede po Sroubovici.- Po
zadani uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tladitek pro volbu os.

Souradnice pro vySku Sroubovice zadejte
prirtstkove-.

Smysl otaceni DR
Sroubovice ve sméru hodinovych rucicek: DR-
Sroubovice proti sméru hodinovych ruci¢ek: DR+

Priklady NC-bloku: zavit M6 x 1 mm s 5 chody
12 CC X+40 Y+25
13LZ+0F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-

HEIDENHAIN TNC 320

radnice

rd

arni sou

4

25

6.5 Drahové pohyby — pol

" @



ice

Fadn

V'

arni sou

-

6.5 Drahové pohyby — pol

Priklad: Primkovy pohyb polarné

0 BEGIN PGM LINEARPO MM

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5 CC X+50 Y+50

6 LZ+250 RO FMAX

7 LP PR+60 PA+180 RO FMAX
8LZ-5R0F1000 M3

9 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250

10 LP PA+120

11 LP PA+60

12 LP PA+0O

13 LP PA-60

14 LP PA-120

15 LP PA+180

16 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000
17 L Z+250 RO FMAX M2

18 END PGM LINEARPO MM
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
QOdjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s
tangencialnim napojenim

Najeti do bodu 2

Najeti do bodu 3

Najeti do bodu 4

Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti do bodu 1

Odjeti od obrysu po kruZnici s tangencialnim napojenim
Vyjeti nastroje, konec programu
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Priklad: Helix

0 BEGIN PGM HELIX MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+5

4 TOOL CALL 1ZS1400

5L Z+250 RO FMAX

6 L X+50 Y+50 RO FMAX

7 CC

8LZ-12,75 RO F1000 M3

9 APPR PCT PR+32 PA-182 CCA180 R+2 RL F100
10 CP IPA+32401Z2+13.5 DR+ F200
11 DEP CT CCA180 R+2
12LZ+250 RO FMAX M2

13 END PGM HELIX MM

Pokud musite zhotovit vice nez 16 chodu:

8LZ-12.75 R0 F1000

9 APPR PCT PR+32 PA-180 CCA180 R+2 RL F100
10 LBL 1

11 CP IPA+360 1Z+1.5 DR+ F200

HEIDENHAIN TNC 320
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odijeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Pfevzeti naposledy programované polohy jako polu
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruZnici s tangencialnim napojenim
Jeti po Sroubovici

Odijeti od obrysu po kruZnici s tangencialnim napojenim
Vyjeti nastroje, konec programu

Zacatek opakovani ¢asti programu
Zadat primo stoupani jako hodnotu IZ
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6.5 Drahové pohyby — pol

12 CALL LBL 1 REP 24
13 DEP CT CCA180 R+2
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Pocet opakovani (chodl)
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6.6 Drahové pohyby — volné
programovani obrysu FK

Zaklady

Vykresy obrobkd, jejichz kotovani nevyhovuje poZadavkim
programovani NC, obsahuji ¢asto takové udaje souradnic, které
nemuzete zadat Sedymi dialogovymi klavesami. Tak mohou napt.

znamé souradnice leZet na prvku obrysu nebo v jeho blizkosti;-
soufadnicové udaje se vztahovat k jinému prvku obrysu; nebo
byt znamy smérové udaje a udaje o prliibéhu obrysa.
Takové udaje naprogramujete pfimo ve volném pro-gramovani
obrysl FK. TNC vypocte obrys ze znamych tdaja souradnic a
podpofi programovaci dialog interaktivni FK-grafikou. Obrazek
vpravo nahore znazoriuje kétovani, které zadate nejjednoduseji
pomoci FK-programovani.

@ Pro FK-programovani dbejte na nasledujici
predpoklady

Obrysoveé prvky miZete volnym pro-gramovanim obrysu
programovat- pouze v roviné obrabéni. Rovinu obrabéni
nadefinujete v prvnim bloku programu obrabéni BLK-
FORM.

Pro kazdy prvek obrysu zadejte vSechny znamé udaje.
V kaZzdém bloku programujte téz idaje, které se nemeéni:
nenaprogramované udaje jsou povaZzovany za neznamé!

Ve vSech FK-prvcich jsou pfipustné rovnéz Q-parametry,
kromé prvku s relativnimi vztahy (naptr. RX nebo RAN),
tedy prvkd, které se vztahuji k jinym NC blokdm.

Pokud v programu kombinujete konvencni programovani

a volné programovani obrysu, pak musi byt kazdy FK-
Usek programu jednoznacné urcen.

TNC potrebuje pevny bod, od kterého se v§echny
vypod&ty provedou. Pfimo pred FK-Usekem programu
naprogramujte pomoci Sedych dialogovych klaves
néjakou polohu, ktera obsahuje obé soufadnice roviny-

obrabéni. Vtomto bloku nepro-gramuijte Zadny Q-parametr.

Pokud je prvnim blokem v FK-Useku programu blok FCT
nebo blok FLT, pak musite predtim naprogramovat
pomoci Sedych dialogovych klaves nejméné dva NC
bloky, aby byl jednozna&né& uréen smér najeti.

FK-usek programu nesmi zaCinat pfimo za navéstim LBL.

HEIDENHAIN TNC 320

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obryst FK

" @



6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysi FK

@ Vytvareni programi FK pro TNC 4xx:

Aby mohl systém TNC 4xx nacist programy FK, které byly
vytvoreny na TNC 320, tak musi byt poradi jednotlivych
prvkd FK v ramci jednoho bloku definovano tak, jak jsou
tyto sefazeny v listé softklaves.

Grafika FK-programovani

" - . R . e o Programming
I:ﬂg_—, Abyste mohli pouzit grafiku pfi FK-programovani-, zvolte e EX11.H
rozdéleni obrazovky PROGRAM + GRAFIKA (viz s L 2z s e o
~Program zadat/editovat” na str. 31). P XSS vem
Do Fseieors e
o L B oL MBS0 o ey
PYi netplném zadani souradnic se ¢asto neda jednoznacné definovat FEHEREE g0 e ||lEz
obrys obrobku. V tomto pfipadé zobrazi TNC v FK-grafice riizna
feSeni a vy zvolite to spravné-. FK-grafika zobrazuje obrys obrobku LIPS cans veeonmss cove | ‘
rdznymi barvami: DL vem \ i\ 2
23 L X+0 N \‘ ol /;// T
bila Prvek obrysu je jednoznacné urcCen. %L s e -
. o i Mar oy x s o 23 6 xis.25 DR
zelena Zadané udaje pripousti vice feSeni; zvolte to spravné 2 L 18 S ko
dervena Zadané Gdaje prvek obrysu jesté dostateéné S o e £
nedefinuji; zadejte dalSi udaje.
, . , o - , . - SHow SELECT IR END
Pokud udaje vedoukvicefeSenimaprvek- obrysujezobrazenzeleng, soLutzon | soLuTzoN

pak zvolte spravny obrys takto:

T Stisknéte softklavesu UKAZ RESEN:itolikrat, a7 je
prvek- obrysu spravné zobrazen. Nelze-li mozna
feSeni ve standardnim zobrazeni rozli-8it, pouZzijte
funkci zoom (2. lista softklaves)

Zobrazeny prvek obrysu odpovidavykresu-: definujte
feseni jej softklavesou ZVOLIT RESENI
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Pokud jesté nechcete definovat zelené znazornény obrys, pak
stisknéte softklavesu UKONCIT VYBER, abyste mohli pokracovat v
FK-dialogu-.

@ Zeleng znazornéné prvky obrysu je nutno pokud moZno
co nejdrive definovat softklavesou ZVOLIT RESENI, aby
se omezila vicezna¢nost pro nasledujici prvky obrysu.

Vyrobce vaSeho stroje mliZze pro FK-grafiku nadefinovat
jiné barvy-.

NC-bloky z programu, ktery je vyvolan- pomoci PGM
CALL, zobrazi TNC v jiné dalSi barvé.

Zobrazeni ¢isel bloki v grafickém okné
Aby se Cisla blokl zobrazila v grafickém okné:

softklavesu VYPNOUT ZOBRAZENI CISEL BLOKU

< ook nastavte na UKAZAT-.

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obryst FK
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6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysi FK

Zahajeni FK-dialogu

Stisknete-li $edou klavesu drahoveé funkce FK, zobrazi TNC
softklavesy, jimiZ zahdjite FK-dialog: viz nasledujici- tabulka.
K potlaceni téchto softklaves stisknéte klavesu FK znovu.

Jakmile zahdjite FK-dialog nékterou z téchto softklaves, pak TNC
zobrazi dalsi listy softklaves, jimiz mizete zadavat znamé
souradnice-, smérové udaje a udaje o prlbéhu obrysu.

FK-prvek Softklavesa
Pfrimka s tangencialnim napojenim Fir

=
Pfimka bez tangencialniho napojeni "

atlh
Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim For

—d

Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni

Pl pro FK-programovani

- -
v o
o
o
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Volné programovani primky

Pfimka bez tangencialniho napojeni

K

a

Zobrazeni softklaves k volnému programovani
obrysu-: stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu pro voln& programovanou pfimku:
stisknéte softklavesu FL. TNC zobrazi dalsi
softklavesy

Pres tyto softklavesy zadejte do bloku vSechny
znamé udaje. Jsou-li udaje dostacuijici, zobrazi FK-
grafika programovany obrys Cerveng. Vice feSeni
zobrazi grafika zelené (viz ,Grafika FK-
programovani”, str. 144).

Pfimka s tangencialnim napojenim

Pokud se pfimka k jinému prvku obrysu pfipojuje tangencialné, pak
zahajte dialog softklavesou FLT:

FLT I

Zobrazeni softklaves k volnému programovani
obrysu-: stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu: stisknéte softklavesu FLT

Témito softklavesami zadejte do bloku vSechny
znamé udaje

Volné programovani kruhové drahy

Kruhova draha bez tangencialniho napojeni

FC

=S

Zobrazeni softklaves k volnému programovani
obrysu-: stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu pro volné& programované kruhoveé
oblouky: stisknéte softklavesu FC; TNC zobrazi
softklavesy pro pfimé zadani kruhové drahy nebo
zadani stfedu kruhu

Témito softklavesami zadejte do bloku vSechny
znamé udaje: jsou-li udaje dostacuijici, zobrazi FK-
grafika programovany obrys Cervené. Vice feSeni
zobrazi grafika zelené (viz ,Grafika FK-
programovani”, str. 144).

Kruhova draha s tangencialnim napojenim

Jestlize se kruhova draha pfipojuje k jinému prvku obrysu
tangencialnég, pak zahajte dialog softklavesou FCT:

FCT T

Zobrazeni softklaves k volnému programovani
obrysu-: stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu: stisknéte softklavesu FCT

Témito softklavesami zadejte do bloku vechny
znamé udaje

HEIDENHAIN TNC 320

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obryst FK

- @



6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysi FK

Moznosti zadavani

Souradnice koncového bodu

Znamé udaje Softklavesy

Pravouhlé souradnice Xa'Y ‘ § ‘

=

Polarni soufadnice vztazené k FPOL

- |

PA
YN

Priklad NC-bloku
7 FPOL X+20 Y+30
8 FLIX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Smeér a délka obrysovych prvki

Znamé udaje

Délka pfimky

Uhel stoupani primky

BE &
=

(=

~

§<)~

[1]

(]

<

Délka tétivy LEN useku kruhového oblouku

,_
m
§

Uhel stoupani AN vstupni tangenty

Uhel stfedu kruhového oblouku

d 5

Priklad NC-bloku
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

148

YA
‘\
R15
30
30° )
SEE.
J @E\ -
Lm—— X
20
YA

ol
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Stred kruhu CC, radius a smysl otaceni v bloku FC/FCT

Pro volné programované kruhové drahy vypoc¢te TNC z vaSich zadani
stfed kruhu. Tak miZete i s FK-programovanim naprogramovat v Y A

jednom bloku uplny kruh.
Chcete-li definovat stfed kruhu v polarnich souradnicich, pak musite
nadefinovat pol nikoli pomoci CC, ale funkci FPOL. FPOL z(istane /“V
ucinna az do dalSiho bloku s FPOL a definuje se v pravouhlych o
souradnicich. - Q@@
_—
@ Konvencéné naprogramovany nebo vypocteny stfed kruhu g 4/0: p
neni v novém FK-Useku programu jiz jako pol nebo stfed 15 q ,( >
kruhu ucinny: pokud se konven&né& naprogramované CS ',4
polarni souradnice vztahuji k polu, ktery jste predtim R

definovali v bloku CC, pak tento pdl nadefinujte po FK-
useku programu blokem CC znovu.

< ¥

20

Znamé udaje Softklavesy

=71
|
Smysl otaceni kruhové drahy P

- a

Radius kruhové drahy

Priklad NC-bloki

Stred v pravouhlych soufadnicich

17

Stfed v polarnich souradnicich

|

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obryst FK
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6.6 Drahové pohyby — volné prog|!|

Uzaviené obrysy
Softklavesou CLSD oznacite zacatek a konec uzavieného obrysu.

Tim se zredukuje poCet moznych feSeni pro posledni prvek- obrysu.

CLSD zadejte kromé toho k jinému zadani obrysu v prvnim a
poslednim bloku FK-useku programu.

Podatek obrysu: CLSD+
Konec obrysu: CLSD-

Priklad NC-bloki

150
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Pomocné body

Jak pro volné programované primky, tak i pro voln& programované
kruhové drahy miZete zadavat soufadnice pro pomocné body na
obrysu nebo vedle ného.

Pomocné body na obrysu

Pomocné body se nachazi pfimo na primkach, pfipadné na
prodlouzeni- pfimek nebo pfimo na kruhové draze.

Znamé udaje Softklavesy

Souradnice X pomocného bodu
P1 nebo P2 pfimky

= B3

Souradnice Y pomocného bodu
P1 nebo P2 pfimky

P1Y ‘

P2y ‘

Souradnice X pomocného bodu
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

P1X ‘

P2XIE. ‘

i

Souradnice Y pomocného bodu
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

Py ‘

B2V ‘

i1

i)

Pomocné body vedle obrysu

Znamé udaje Softklavesy

60.071
53

70°

50
42.929

Souradnice X a' Y pomocného bodu vedle
primky

[ ‘

]

Vzdalenost pomocného bodu od pfimky

Souradnice X a' Y pomocného bodu vedle
kruhové drahy

PDY ‘

PDX Z ‘

Vzdalenost pomocného bodu od kruhové
drahy

Priklad NC-bloki

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

HEIDENHAIN TNC 320
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Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou Udaje, které se vztahuji k jinému prvku obrysu.
Softklavesy a programova slova pro Relativni vztahy za&inaji-

pismenem ,,R“. Obrazek vpravo ukazuje koéty, které by mély byt Y A
programovany jako relativni vztahy.

% Souradnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy
pririistkové.- Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku-,
k n&muz se vztahujete. 20 450 4\

Obrysovy prvek, jehoz Cislo bloku zadate, se nesmi 20° t&_\ \
nachazet vice nez 64 polohovacich blokl pred tim 10
blokem, - ve kterém programujete relativni vztah.

" FPOL +

Pokud smaZzete blok, ke kterému jste se vztahovali, pak
TNC vypiSe chybové hlaSeni. Zmérite program dfive, nez 10 35
tento blok smaZete.

Relativni vztah k bloku N: soufadnice koncového bodu

Znamé udaje Softklavesy

Pravouhlé souradnice i ‘ i ‘

vztazené k bloku N

Polarni souradnice vztazené k bloku N ‘ ‘ ‘
RPR[N...] RPA [N...]

Priklad NC-bloku

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT 1X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysi FK
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Relativni vztah k bloku N: smér a vzdalenost obrysového prvku

Znamé udaje Softklavesa
Uhel mezi pfimkou a jinym prvkem- obrysu,
popripadé mezi vstupni tangentou kruhového

oblouku a jinym prvkem obrysu

Primka rovnobé&Zzna s jinym prvkem obrysu per o]
L 4

Vzdalenost pfimky od rovnobézného prvku B

obrysu 9

Priklad NC-bloku

17 FL LEN 20 AN+15

18 FLAN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Relativni vztah k bloku N: stfed kruhuCC

Znameé udaje Softklavesa

Pravouhlé souradnice stfedu- kruhu

vztazené k bloku N @‘ E‘
Polarni souradnice stfedu- kruhu @‘ @‘
7 4 RCCPR RCCPA

vztazené k bloku N

Priklad NC-bloki

12 FL X+10 Y+10 RL

13 FL...

14 FL X+18 Y+35

15FL...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14

HEIDENHAIN TNC 320
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6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysi FK

Priklad: FK-programovani 1

0 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S500

5L Z+250 RO FMAX

6 L X-20 Y+30 RO FMAX

7LZ-10 ROF1000 M3

8 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250
9 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

14 FLT

15 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
16 DEP CT CCA90 R+5 F1000

17 L X-30 Y+0 RO FMAX

18 L Z+250 RO FMAX M2

19 END PGM FK1 MM

154

Y
100
,9’5\
75
Rig
30
20 \\ R15
—
4.@? — >
$ X
20 50 75 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK - Usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

Qdjeti od obrysu po kruZnici s tangencialnim napojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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brysi FK

ré

é progri\ovém o

-

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje
Predpolohovani nastroje
Predpolohovani v ose nastroje
Najeti na hloubku obrabéni

6.6 Drahové pohyby — voin
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6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysi FK

9 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350
10 FPOL X+30 Y+30

11 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30

12 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10
13 FSELECT 3

14 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
15 FSELECT 2

16 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10
17 FSELECT 3

18 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30
19 FSELECT 2

20 DEP LCT X+30 Y+30 R5
21LZ+250 RO FMAX M2

22 END PGM FK2 MM

156

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK - Usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruZnici s tangencialnim napojenim
QOdjeti nastroje, konec programu
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brysi FK
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje
Predpolohovani nastroje
Najeti na hloubku obrabéni

6.6 Drahové pohyby — voin
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6.6 Drahové pohyby — volné progr'.

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK - Usek:
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Odijeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

QOdjeti nastroje, konec programu

—

58 6 Programovani: programovani obrysti @



Programovani:
Pridavné funkce




h funkci M a STOP

i pridavnyc

anip

-

7.1 Zad

7.1 Zadani pridavnych funkci M a
STOP

Zaklady

Pomoci pfidavnych funkci TNC — nazyvanych téZ M-funkce - fidite

provadéni programu, napr. preruSeni chodu programui;

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni- vietena a chladici
kapaliny;
drahové chovani nastroje.

% Vyrobce stroje mlZe uvolnit- pfidavné funkce, které
nejsou popsany v této priru¢ce. Navic mize vyrobce
stroje zménit vyznam a uc€inek popsanych pridavnych
funkci. Informujte se ve vasi priru¢ce ke stroji.

MZete zadat aZ dvé pridavné funkce M na konci polohovaciho- bloku
nebo také do samostatného bloku. TNC pak zobrazi dialog:
Pfidavna funkce M?

Zpravidla zadate v dialogu jen ¢islo pridavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci dialog pokracuje, abyste mohli k této funkci zadat
parametry.

V provoznich reZzimech Rucni provoz a El. ru¢ni koleCko zadavate
pridavné funkce softklavesou M.

zacatku polohovaciho bloku, jiné na konci, a to nezavisle
na poradi, v némzZ jsou v prislusnych- NC-blocich
uvedeny.

@:5 Uvédomte si, Ze nékteré pridavné funkce jsou ucinné na

Pridavné funkce jsou ucinné od bloku, ve kterém byly
vyvolany.-

Nékteré pridavné funkce plati pouze v tom bloku, ve
kterém jsou naprogramovany. Pokud neni pfidavna
funkce uc¢inna pouze v prislusném bloku, tak ji musite v
nasledujicim- bloku opét zrusit samostatnou M-funkci,
nebo bude zruSena automaticky na konci- programu od
TNC.

160
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Zadani pridavné funkce v bloku STOP o
Naprogramovany blok STOP prerusi chod programu, pfipadné test o
programu, napriklad za u¢elem kontroly nastroje. V bloku STOP =
muUZete naprogramovat pridavnou funkci M: (/)]
naprogramovani preruseni chodu programu: (1]
stisknéte klavesu STOP E

zadejte pridavnou funkci M N

Priklad NC-bloku 3
87 STOP M6 g
("=

=

o

>

c

>

®

2

p

Q

\ -

c

‘@

©

1]

N

F

M
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7.2 Pridavné funkce pro kontrolu
provadéni programu, vieteno
a chladici kapalinu

Prehled

M Ucéinek Plsobivblokuna zacéatku konci

MO0 STOP provadéni programu
STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny

, vieteno a chladici

MO1 Volitelny STOP provadéni programu

M02 STOP provadéni programu
STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny
Navrat k bloku 1
Smazani zobrazeni stavu (zavisi- na
strojnim parametru clearMode)

ré

MO3 START vietena ve smyslu
hodinovych rucicek

eni programu

-

MO04 START vietena proti smyslu
hodinovych rucicek

MO5 STOP otaceni vietena

MO06 Vymeénanastroje (funkce zavisla- na
stroji) STOP otaceni vietena
STOP provadéni programu

M08 ZAP chladici kapaliny

M09 VYP chladici kapaliny

M13 START vietena ve smyslu
hodinovych ru€icek
ZAP chladici kapaliny

M14 START vietena proti smyslu
hodinovych rucicek
ZAP chladici kapaliny

M30 jako M02

7.2 Pridavné funkce pro kontrolu provad
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7.3 Programovani souradnic
vztaZzenych ke stroji:
M91/M9O2

Programovani souradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod mé¥itka

Na méf¥itku urduje polohu nulového bodu méfitka referentni znacka.

Nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje potfebujete k
nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncové
vypinace);

najeti do pevnych poloh na stroji (napfiklad poloha pro vyménu
nastroje); -

nastaveni vztazného bodu na obrobku.

Vyrobce stroje zadava ve strojnich parametrech pro kazdou osu
vzdalenost nulového bodu- stroje od nulového bodu méfitka. -

Standardni chovani

TNC vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku, viz ,Nastaveni
vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)”, str. 47.

Chovani s M91 — nulovy bod stroje

Maiji-li se souradnice v polohovacich blocich vztahovat k nulovému-
bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M91.

@ Programujete-li v bloku M91 prirGistkové soutradnice, tak
se tyto souradnice vztahuji k naposledy naprogramované
poloze M91. Pokud neni v aktivnim NC-programu
naprogramovana zadna poloha M91, tak se souradnice
vztahuji- k aktualni poloze nastroje.-

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztaZzené k nulovému- bodu stroje. V
zobrazeni stavu prepnéte indikaci souradnic na REF, viz ,Zobrazeni
stavu”, str. 33.
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Chovani s M92 — vztazny bod stroje

@ Kromé nulového bodu stroje miiZze vyrobce- stroje
definovat jesté jednu dalSi pevnou polohu na stroji
(vztaZzny bod stroje).

Vyrobce stroje definuje pro kazdou osu vzdalenost
vztazného bodu stroje od nulového bodu stroje (viz
prirucku ke stroji).

Maji-li se souradnice v polohovacich blocich vztahovat ke vztaznému
bodu stroje, pak v t&chto blocich zadejte M92.

@ TNC provadi spravné korekci radiusu i pti M91 nebo M92.
Délka nastroje se vSak nebere v uvahu.

Uginek
M91 a M92 pusobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M91 nebo M92 programovana.

M91 a M92 jsou u€inné na zadatku bloku.

VztaZzny bod obrobku

Maji-li se soufadnice stale vztahovat k nulovému bodu stroje, pak
muZete nastaveni vztazného bodu pro jednu nebo nékolik os-
zablokovat.

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vSechny osy, pak
TNC v provoznim rezimu Rucni provoz jiz nezobrazuje softklavesu
NASTAVIT VZT. BOD.

Obrazek znazorniuje soufadny systém s nulovym bodem stroje a
nulovym bodem obrobku.

M91/M92 v provoznim reZzimu Testovani programu

Aby bylo mozno pohyby s M91/M92 té7 graficky simulovat-, musite
aktivovat kontrolu pracovniho prostoru a dat zobrazit neobrobeny
polotovar vztaZzeny k nastavenému vztaznému bodu, viz ,Zobrazeni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, str. 385.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové
chovani

Obrabéni malych obrysovych stupnu: M97

Standardni chovani
TNC vloZi na vnéjSim rohu pfechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stuprill by tak nastroj poskodil obrys.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vypise
chybové hlaseni ,Prili§ velky radius nastroje”.
Chovani s M97

TNC zjisti prlisecik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich roht — a
prejede nastrojem pres tento bod.

M97 programuijte v bloku, ve kterém je defi-novan vnéjsi rohovy bod.

% Namisto M97 byste méli pouzivat podstatné vykonng;jsi
funkci M120 LA (viz ,Chovani s M120” na str. 168)!
Uginek
M97 je uc¢inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M97
programovana.

@ Rohy obrysu se pri M97 obrobi pouze neuplné. Pripadné
musite rohy obrysu doobrobit menSim nastrojem.

HEIDENHAIN TNC 320
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Priklad NC-bloku

Velky radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malych obrysovych stupriti 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malych obrysovych stupriti 15 a 16
Najeti na bod obrysu 17

7.4 Pridavné funk‘!)ro drahové chovani
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UpIné obrobeni otevienych rohti obrysu: M98

Standardni chovani
TNC zjisti na vnitnich rozich prusecik frézovacich drah a z tohoto
bodu prejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevreny, vede to k ne-tuplnému obrobeni:

Chovani s M98

S pridavnou funkci M98 prejede TNC nastrojem tak daleko, aby byl
skute¢né obroben kazdy bod obrysu:

Uéinek
M98 plsobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je M98
programovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

P¥iklad NC-blokt
Najeti bodu obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

10LX...Y...RLF
11 L X... 1Y... M98
12 L IX+ ...

Rychlost posuvu u kruhovych oblouktl:
M109/M110/M111

Standardni chovani

TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu k draze stfedu
nastroje.

Chovani u kruhovych obloukii s M109

TNC udrzuje u vnitfniho a vn&jSiho obrabéni kruhovych obloukl
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukiis M110

TNC udrzuje konstantni posuv u kruhovych obloukt vyhradné pfi
obrabéni vnitfnich ploch. Pri obrabéni vnéjsich kruhovych- oblouk
neni aktivni Zadné prizplsobeni posuvu.

% M110 plsobi rovnéz pri obrabéni vnitfnich kruhovych-
oblouku obrysovymi cykly. KdyZ definujete M109 pfip.
M110 pred vyvolanim obrabéciho cyklu, ptisobi
prizpusobeni posuvu i u obloukt v obrabécich cyklech.
Na konci nebo po zruSeni obrabéciho cyklu se opét
obnovi vychozi stav.

Uéinek

M109 a M110 jsou uc¢inné na zacatku bloku.
M109 a M110 zruSite pomoci M111.

HEIDENHAIN TNC 320
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Dopiredny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD): M120

Standardni chovani

Je-liradius nastroje vétsi nez obrysovy stupen, ktery se ma projizdét
s korekci- radiusu, pak TNC prerusi provadéni programu a vypise
chybové hlaseni. M97 (viz ,Obrabé&ni malych obrysovych stupria:
M97” na str. 165) zabrani vypisu chybového hlaseni, zplsobi v8ak
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a kromé toho posune roh.

PYi podfiznuti miZe TNC pripadné poskodit obrys.

Chovanis M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na podfiznuti- a prefiznuti a
vypocte dopfedu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na
kterych by nastroj poskodil obrys, zistanou neobrobena (na obrazku
vpravo zo-brazena tmavé). M120 mlZete téZ pouzit k tomu, aby se
korekci radiusu nastroje opatfila digitalizovana data nebo data
vytvorena externim programovacim systémem. Takto Ize
kompenzovat odchylky- od teoretického radiusu nastroje.

Pocet blokd (maximalné 99), které TNC dopredu vypocgita, urcite
pomoci LA (angl. Look Ahead: pohled doptedu) za M120. Cim vétsi-
zvolite pocet blok, které ma TNC dopredu vypocitat, tim bude
zpracovani blokl pomale;jsi.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje TNC v
dialogu a dotaze se na pocet dopredu- vypoditavanych blok( LA.

Uginek
M120 se musi nachazet vtom NC-bloku, ktery obsahuje rovnéz
korekci radiusu RL nebo RR. M120 je u¢inna od tohoto bloku do
doby, kdy

zruSite korekci radiusu pomoci RO;

naprogramujete M120 LAO;

naprogramujete M120 bez LA;

vyvolate pomoci PGM CALL jiny program;

M120 je ucinna na zadatku bloku.

Omezeni

Opétné najeti na obrys po externim/internim STOPu smite provést
pouze funkci START Z BLOKU N.

Pokud pouZijete drahové funkce RND a CHF, pak smé&ji bloky pred
a za RND, popftipadé CHF, obsahovat jen souradnice roviny-
obrabéni

Najizdite-li na obrys tangencialné, musite pouZit funkci APPR LCT;
blok s APPR LCT smi obsahovat pouze souradnice roviny obrabéni
OdijiZzdite-li od obrysu tangencialng&, musite pouzit funkci DEP LCT;
blok s DEP LCT smi obsahovat pouze souradnice roviny obrabéni
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Prolozené polohovaniruénim koleckem béhem
provadéni programu: M118

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je ur€eno v programu obrabéni.

Chovanis M118

P¥i M118 mlZete béhem provadéni programu provadét manualni
korekce- ruénim kole¢kem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osové specifickou hodnotu (pfimkové osy nebo rotacni- osy) v mm.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC pokracuje v
dialogu a dotaZe se na osové specifické hodnoty. Pro prepinani
osovych pismen pouZivejte klavesu ENTER.

Uginek

Polohovani ru¢nim koleCkem zruSite, kdyZ znovu naprogramujete
M118 bez zadani souradnic.

M118 je u€inna na zacatku bloku.

Priklad NC-blokii

B&hem provadéni programu ma byt umoznéno pojizdéni ru¢nim
koleCkem v roviné- obrabéni X/Y o£1 mm od programované hodnoty:

L X+0Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1

@ M118 je ucinna rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s
rué¢nim- zadavanim!

Je-li M118 aktivni, pak neni pri preruseni- programu k
dispozici funkce RUCNI POJIZDENI!-

Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje: M140

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je ur€eno v programu obrabéni.

Chovani s M140

Pomoci M140 MB (move back) miZete odjiZzdét od obrysu
zadavatelnou drahou ve sméru osy nastroje.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku M140, pak TNC pokra&uje v dialogu
a dotaze se na drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet. Zadejte
poZadovanou drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet, nebo
stisknéte soft-klavesu MAX a jed'te aZ na kraj rozsahu pojezdu.

Kromé toho Ize naprogramovat posuyv, jimz nastroj zadanou drahou
pojizdi. Pokud posuv nezadate-, pojizdi TNC programovanou drahou
rychloposuvem.

Uéinek
M140 je ucinna jen vtom programovém bloku, ve kterém je M140
programovana.

M140 je u¢inna na za¢atku bloku.
Priklad NC-blokt
Blok 250: odjet nastrojem 50 mm od obrysu

Blok 251: jet nastrojem az na okraj rozsahu pojezdu

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0Y+38.5 F125 M140 MB MAX

I:ﬂg_—, Pomoci M140 MB MAX miiZete odjiZzd&t pouze v
kladném sméru.-

Potlaceni kontroly dotykovou sondou: M141

Standardni chovani

Jakmile chcete pojizdét v nékteré ose stroje pfi vyklonéném
dotykovém hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

Chovani s M141

TNC pojizdi strojnimi osami i tehdy, kdyZ je dotykova- sonda
vychylena. Tato funkce je potfebna, kdyz piSete vlastni méfici cyklus
ve spojeni s méficim cyklem 3, aby dotykova sonda po vychyleni opét
volné odjela polohovacim blokem.

PYi pouzivanifunkce M141 dbejte nato,- abyste dotykovou
@5 sondou odjiZdéli- spravnym smérem.

M141 plsobi pouze pfi pojizdéni v pfimkovych- blocich.

Uginek
M141 je ucinna jen vtom programovém bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je ucinna na za¢atku bloku.
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Smazani zakladniho natoc¢eni: M143

Standardni chovani

Zakladni natoeni zlistava uc¢inné, dokud se nezrusi nebo neprepise
novou hodnotou.

Chovani s M143

TNC smaze programované zakladni nato¢eni v NC-programu.

@ Funkce M143 neni u predbé&hu blokl dovolena.

Uginek
M143 je ucinnda jen v tom programovém bloku, ve kterém je M143
programovana.

M143 je ucinna na za¢atku bloku.

Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi
NC-stop: M148

Standardni chovani

TNC zastavi pti NC-stop vSechny pojezdy. Nastroj z(istane stat v
bodu preruseni.

Chovanis M148

@ Funkci M148 musi povolit- vyrobce stroje.

TNC odjede nastrojem o 0,1 mm ve sméru osy nastroje od obrysu,
pokud jste vtabulce nastrojd ve sloupci LIFT-OFF nastavili pro aktivni
nastroj parametr Y (viz ,Tabulka nastrojl: standardni nastrojova
data” na str. 100).

Mgéjte na paméti, Ze pfi opétném najizdéni na obrys,
@ zvlasteé u krivych ploch, miZe dojit k naruseni- obrysu.
Pfed opé&tnym- najetim nastrojem odjedte!

Hodnotu, o kterou se ma nastroj zdvihnout, - definujte ve
strojnim parametru CfgLiftOff. Navic mizZete ve strojnim
parametru CfgLiftOff funkci nastavit jako neplatnou.

Uéinek
M148 plisobi tak dlouho, dokud neni tato funkce vypnuta pomoci
M149.

M148 je ucinna na za¢atku bloku, M149 na konci bloku.
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7.5 Pridavné funkce pro rotacni
osy

Posuv v mm/min urotaénichos A, B, C: M116

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni- osy v jednotkach
stuperi/min. Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti- stfedu
nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim v&tsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy- posuv.
Posuv v mm/min u rotaénich os s M116

@ Geometrii stroje musi definovat vyrobce stroje.
Informuijte se v priru¢ce k vasemu stroji!

M116 plisobipouze u otoénych stold. U naklapécich- hlav
nelze M 116 pouzit. Je-li vas stroj vybaven kombinaci stul-
hlava, ignoruje TNC rotacni osy naklapéci hlavy.

TNC interpretuje programovany posuv u rota¢ni- osy v mm/min.
Pritom TNC vZdy vypocita posuv pro tento blok na zagatku bloku.
Bé&hem zpracovavani bloku se posuv u rotacni osy nemeéni, i kdyz se
nastroj pohybuje ke stfedu rotacni osy.

Uginek

M116 je uginna v roviné obrabéni

Pomoci M117 zru8ite funkci M116; rovnéz na konci programu se
pusobnost M116 zrusi.

M116 je ucinna na za¢atku bloku.
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Drahoveé optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

Standardni chovani TNC pfi polohovanirota¢nich os, jejichZ indikace

je redukovana na hodnoty pod 360°, definuje vyrobce- stroje. Ten

také definuje, zda TNC ma najizdét na rozdil cilova poloha — aktualni

poloha, nebo zda ma TNC zasadné vzdy (i bez M126) najizdét do
programované polohy po nejkratSi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Chovani s M126

P¥i M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360°, po nejkratSi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Uéinek

M126 je ucinna na zaCatku bloku.
M126 zruSite funkci M127; na konci programu se pusobeni M126
rovneéz zrusi.
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7.5 Pridavné funkce pro rota

Redukovani indikace rotacni osy na hodnoty
pod 360°: M94

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni uhlové hodnoty na
na-programovanou uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota thlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skutec¢na draha: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na zagatku bloku aktualni Uhlovou hodnotu na
hodnotu pod 360° a pak najede na naprogramovanou hodnotu. Je-li
aktivnich vice rotacnich os, zredukuje M94 indikaci vSech rota¢nich
os. Alternativné mazete za M94 zadat nékterou rotacni- osu. TNC pak
redukuje pouze indikaci této osy.

Priklad NC-blokt

Redukce indikovanych hodnot v3ech aktivnich rotacnich os:

L M94

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

LM94 C

Redukce indikace vSech aktivnich rota¢nich os a potom najeti osou
C na programovanou hodnotu:

L C+180 FMAX M94
Uéinek

M94 je uc¢inna jen vtom programovém bloku, ve kterém je M94
programovana.

M94 je ucinna na zacatku bloku.
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8.1 Prace s cykly

8.1 Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahujivice obrabé&cich- operaci,
se v TNC ukladaji do paméti jako cykly. Také jsou ve formé cykll k
dispozici prepocCty- soufadnic a nékteré specialnifunkce (Pfehled: viz
o5 str. 178).

Obrabéci cykly s ¢isly od 200 pouZivaji Q-parametry jako predavaci
parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC potrebuje v
rlznych cyklech, maji stale stejné Cislo: napfriklad Q200 je vzdy
bezpectnostni vzdalenost, Q202 je vzdy hloubka prisuvu atd.

bezpecénostnich divodui provedte pred viastnim
obrabénim vzdy test grafickym programem (viz
»lestovani programu” na str. 384) !

@5 Obrabéci cykly mohou provadét rozsahlé obrabéni.- Z

Strojné specifické cykly

U mnoha stroju jsou k dispozici cykly, které byly implementovany
va8im vyrobcem stroje navic k cyklim HEIDENHAIN v TNC. K tomuto
ucelu existuje samostatny rozsah- Cisel cykl:

Cykly 300 az 399
Strojné specifické cykly, které se musi definovat pomoci klavesy
CYCLE DEF

Cykly 500 az 599
Strojné specifické cykly snimaci sondy, které se musi definovat
klavesou TOUCH PROBE

@ V prirucce ke stroji naleznete popis prislusnych funkci.

Za urgitych okolnosti jsou u strojné specifickych cyklt pouZivany
predavaci parametry, které HEIDENAIN jiZ pouZil ve standardnich-
cyklech. Aby se zabranilo pfi sou¢asném pouzivani cyklt aktivnich
jako DEF (cykly, které TNC zpracovava automaticky pfi definici cyklu,
viztés ,Vyvolani cykl(” na str. 179) a cyklt aktivnich jako CALL (cykly,
které musite vyvolavat k jejich provedeni, viz tés ,Vyvolani cykli” na
str. 179) problémlm s- prepisovanim univerzalné pouZivanych
predavacich parametrd, tak dodrZujte nasledujici postup:

Zasadné programujte- cykly aktivni jako DEF pfed cykly aktivnimi
jako CALL.

Mezi definici cyklu aktivniho jako CALL a vyvolanim- cyklu aktivniho
jako DEF programujte- pouze tehdy, pokud nedochazi k prekryvani
predavacich parametrt obou cykl.
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Definovani cyklu pomoci softklaves

CcycL
DEF

urtanis

25Vity

S

HELP

Definice cyklu pomoci funkce GOTO

CYcL
DEF

GOTO

Lista softklaves zobrazuje rtizné skupiny cykld.
Zvolte skupinu cykld, napriklad Vrtaci cykly

Zvolte cyklus, napt. FREZOVANI ZAVITU. TNC otevie
dialog a dotazuje se na vSechny zadavané hodnoty.
Soucasné TNC zobrazi v pravé polovingé- obrazovky
grafiku, kde je zadavany parametr svétle zvyraznén.

TNC zobrazi v pravé poloviné obrazovky grafiku, kde
je zadavany parametr svétle zvyraznén.

Zadejte viechny parametry, které TNC poZaduje, a
kazdé zadani ukonCete klavesou ZADANI.

Jakmile zadate vSechna potfebna- data, TNC dialog

ukondi

Lista softklaves zobrazuje rtiizné skupiny cyklu.

TNC otevie pomocné okno.

Zadeijte Cislo cyklu a potvrdte je pokazde klavesou
ZADANI. TNC pak otevie dialog cyklu, jak je popsano
vySe.

Priklad NC-bloku
7 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0.25

;BEZPEC. VZDAL.

;HLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HL.
;HLOUBKA PRiSUVU
;CAS. PRODLEVA NAHORE
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.

;CAS. PRODLEVA DOLE

HEIDENHAIN TNC 320

Program run
full seauence

Programming

Set-up clearance?

BEGIN PGM 14 MM

0
1
2
3 TOOL CALL 5 Z 53000
a
5

L X-20
5__cycL DEF 200 DRILLING
0=2

0201=-20  ;DEPTH
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
S ;PLUNGING DEPTH
0218=+@  DWELL TIME AT TOP
®  ;SURFACE COORDINATE
0204=+5@  ;2ND SET-UP CLEARANCE
SDUELL TIME AT DEPTH

0z11=+0
7 END PGM 14 MM

SET-UP CLEARANCE

8.1 Prace s cykly

I EEREEE
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8.1 Prace s cykly

Skupina cykla Softklavesa
Cykly hlubokého vrtani, vystruzovani, vyvrtavani,
zahlubovani, vrtani zavitl, fezani zavit( a frézovani- A

zavith

Cykly k frézovani kapes, ¢ept a drazek L

Cykly k vytvareni bodovych rastr(, napr. diry- na —

kruznici nebo v fadach et

SL-cykly (Subcontour-List), jimiZ Ize obrabét

[72)
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o
o
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o
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—
®
=
-
[2)
®

SL II

skladaji z vice navazuijicich dil¢ich obrysu-,
interpolace na plasti valce

Cykly k ploSnému frézovani (fadkovani) rovinnych
nebo vzajemné se pronikajicich ploch

Radkousni

Cykly pro transformaci (prepocet) souradnic, jimiZ  [rrmeror.

Ize libovolné- obrysy posouvat, natacet, zrcadlit, S
zvétSovat- a zmenSovat

Specialni cykly Casové prodlevy, vyvolani
programu, orientace vietena, tolerance ovicly

=y

178

Jestlize u obrabécich cyklu s &isly vys§Simi nez 200
pouZzijete neprfimé prirazeni parametra (napfiklad Q210
=Q1), nebude zména prirazeného parametru- (napriklad
Q1) po definovani cyklu t¢inna. V téchto pripadech
definujte parametr cyklu (naptiklad Q210) pfimo.

Pokud v obrabécich cyklech s Cisly pres 200 definujete
parametr posuvu, tak mazete softklavesou priradit
namisto Ciselné hodnoty posuv definovany v bloku TOOL
CALL (softklavesa FAUTO) nebo rychloposuv
(softklavesa FMAX).

Chcete-li vymazat cyklus s vice dil¢imi bloky, zepta se
TNC, ma-li smazat cely cyklus.
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Vyvolani cyklt

% Predpoklady
Pred vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripadé:
POLOTOVAR (BLK FORM) pro grafické znazornéni
(potfebné pouze pro testovaci grafiku).
Vyvolani nastroje
Smysl otaceni vietena (pfidavna funkce M3/M4)
Definici cyklu (CYCL DEF).

VSimnéte si dalSich pfedpoklad(, které jsou uvedeny u
nasledujicich- popisu cyklu.

8.1 Prace s cykly

Nasledujici cykly jsou u€inné od jejich definice v programu- obrabéni.
Tyto cykly nemuZete a nesmite vyvolavat:
cykly 220 Rastr bodl na kruZnici a 221 Rastr bodu na pfimkach;
SL-cyklus 14 OBRYS;
SL-cyklus 20 OBRYSOVA DATA;
cykly pro transformaci (pfepocet) souradnic;
cyklus 9 CASOVA PRODLEVA.
VS8echny ostatni cykly muizete vyvolat dale popsanymi funkcemi.

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL

Funkce CYCL CALL jednou vyvola naposledy definovany obrabéci
cyklus. Vychozi bod cyklu je poloha, ktera byla naposledy
naprogramovana pred blokem CYCL CALL.

Naprogramovani vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
et CYCL CALL.
Zadani vyvolani cyklu: stisknéte softklavesu CYCL
CALL M.

MuzZete také zadat pridavnou M-funkci (napriklad
M3 pro zapnuti vietena-) nebo dialog ukongit
klavesou END

Vyvolani cyklu pomoci M99/M89

Blokové ucginna funkce M99 jednou vyvola naposledy definovany
obrabéci- cyklus. M99 miZete programovat na konci polohovaciho-
bloku, TNC pak najede do této pozice a nasledné vyvola naposledy
definovany obrabéci cyklus.

Ma-li TNC cyklus provést automaticky po kazdém polohovacim
bloku-, naprogramujte prvni vyvolani cyklu s M89.

K zrudeni ucinku M89 naprogramuijte

M99 v polohovacim bloku, jimz jste najeli na poslednivychozibod-;
nebo

definujte pomoci CYCL DEF novy cyklus obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 320 179 @
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8.2 Cykly k vrt

8.2 Cyklykvrtani, frezani vnitrnich

zavitu a frézovani zavitu

Prehled

Cyklus Softklavesa

200 VRTANI
S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpe&nostni %)
vzdalenost

201 VYSTRUZOVANI
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni %
vzdalenost

202 VYSOUSTRUZENI (VYVRTAVANI)
S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpe&nostni 7
vzdalenost

203 UNIVERZALNI VRTANI
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni %%
vzdalenost, odlomeni tfisky, degrese

204 ZPETNE ZAHLUBOVANI
S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpec&nostni
vzdalenost

205 UNIVERZALNi HLUBOKE VRTANI =
Sautomatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni
vzdalenost, odlomeni tfisky, pfedstavna vzdalenost

208 VRTACI FREZOVANI
S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpec&nostni
vzdalenost

206 NOVE VRTANI ZAVITU =

S vyrovnavaci hlavou, s automatickym 22
pred-polohovanim, 2. bezpecnostni vzdalenost

207 VRTANI ZAVITU GS NOVE w w
Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym a2

pred-polohovanim, 2. bezpe&nostni vzdalenost

209 VRTANI ZAVITU S ODLOMENIM TRIiSKY e
Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym Az
pred-polohovanim, 2. bezpecnostni vzdalenost;

odlomeni tfisky

262 FREZOVANI ZAVITU
Cyklus k frézovani zavitu do predvrtaného materialu | %2

263 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM =

Cyklus k frézovani zavitu do predvrtaného materialu %)
s vytvorenim zahloubeni

180
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Cyklus Softklavesa o=
264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU 'S
Cyklus k vrtani do plného materialu a naslednému- % %) X4y
frézovani zavitu jednim nastrojem N
T

265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX e c
Cyklus k frézovani zavitu do plného materialu ‘g
267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU 8
Cyklus k frézovani vn&jsiho zavitu s vytvorenim- i @
zahloubeni -
[
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8.2 Cykly k vrt

VRTANI (cyklus 200)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem- obrobku.

2 Nastrojvrta naprogramovanym posuvem F az do hloubky prvniho
prisuvu.

3 TNC odjede nastrojem rychloposuvem FMAX zpét na
bezpelnostni vzdalenost, tam setrva - pokud je to zadano - a
poté najede opét rychloposuvem FMAX az do bezpecnostni
vzdalenosti nad prvni hloubku pfisuvu.

»

Nato vrta nastroj zadanym posuvem F do hloubky dalSiho pfisuvu.

5 TNC opakuje tento proces (2 az 4), aZ se dosahne zadané
hloubky vrtani.

6 Ze dnadiry odjede nastroj rychloposuvem FMAX na
bezpenostni- vzdalenost nebo — pokud je to zadano — na 2.
bezpecnostni vzdalenost.

=y

(&
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Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-lihloubku=0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pf¥i zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod
povrchem obrobku!
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Q203

Q210
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N
o
>

=
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-
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Q200 Q204

Q202
Q201
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%%

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava
se kladna- hodnota

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch-
obrobku — dno diry (hrot kuZele vrtaku)

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné

hloubka prisuvu je vétSi neZz konetna hloubka

Casova prodleva nahote Q210: dobav sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpet&nostnivzdalenosti

poté, co jim TNC vyjelo z diry- kvali odstranéni trisky.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice- osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Casovaprodleva dole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

HEIDENHAIN TNC 320

Priklad: NC-bloky

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA

Q206=250 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL.
Q211=0.1 ;CAS. PRODLEVA DOLE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15LZ+100 FMAX M2

" @
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8.2 Cykly k vrt

VYSTRUZOVANI (cyklus 201)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem- obrobku

2 Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F aZz do napro-gramované
hloubky.

W

Na dné diry nastroj setrva, je-li to zadano.

4 Potom TNC najiZzdi nastrojem posuvem F zpét na bezpe&nostni
vzdalenost a odtud — pokud je to zadano - rychloposuvem do 2.
bezpecnostni vzdalenosti

=y

(&
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Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znameénko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku=0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

z A
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= Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalng): Priklad: NC-bloky o3
J vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku =
10L Z+100 RO FMAX >

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch - — \©
obrobku- — dno otvoru 11 CYCL DEF 201 VYSTRUZOVANI N
Posuv p¥isuvu do hloubky Q206: pojezdova- Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. 'E
rychlost nastroje pfi vystruZzovani v mm/min Q201=-15 ;HLOUBKA (S
Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po Q206=100 ;POSUV PRISUVU DO HL. 3
kterou nastroj setrva na dné diry Q211=0.5 :CAS. PRODLEVA DOLE N
Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi 208=250 .POSUV ZPET ‘O
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208 =0, pak Q ! - .,t
plati posuv- pfi vystruZzovani Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU @
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutng): Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL. =3
soufadnice- povrchu obrobku 12 L X+30 Y+20 FMAX M3 bt
2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalng): 13 CYCL CALL ‘C>U

souradnice- osy vietena, v nizZ nemuZze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) 14 L X+80 Y+50 FMAX M9 N
15 L Z+100 FMAX M2 -S
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8.2 Cykly k vrt

VYVRTAVANI (cyklus 202)

N

@ Stroj a TNC musi byt pfipraveny vyrobcem stroje.-

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecné vzdalenosti nad povrchem- obrobku.

Nastroj vrta vrtacim posuvem aZ do zadané hloubky.

Na dné diry nastroj setrva — je-li to zadano - s b&zicim vietenem
k uvolnéni z fezu.

Poté TNC provede polohovanivretene do pozice-, ktera je uréena
parametrem Q336.

Je-li je navoleno vyjeti z fezu, odjede TNC v zadaném sméru o
0,2 mm (pevna hodnota).

Potom TNC jede nastrojem vyjiZzdécim posuvem na bezpecnou
vzdalenost a odtud — pokud je to zadano - rychloposuvem do 2.
bezpecné vzdalenosti. Je-li Q214=0, provede se navrat podél
stény diry.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-lihloubku=0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

TNC obnovina konci cyklu plvodni stav- chladici kapaliny
a vretena, ktery byl aktivni pfed vyvolanim cyklu.

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

(&

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod
povrchem obrobku!
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Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku- — dno otvoru

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi vysoustruZzovani v mm/min

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak
plati posuv- pfisuvu do hloubky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice- osy vietena, v nizZ nemuZze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice- sméru, ve
kterém TNC odjede nastrojem ze dna- diry (po
provedeni orientace vietena)

nastrojem nevyijizdét

vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejsi osy
vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni- osy
vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejsi- osy

HOWON=0

Nebezpedi kolize!

Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od okraje
diry.

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten thel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani- s ru¢nim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spicka nastroje byla rovnobézna s nékterou souradnou
0Ssou.

TNC bere pri odjizdéni automaticky do Uvahy aktivni
natoCeni- soufadnicového systému.

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng): thel,
na néjz TNC napolohuje nastroj pred odjetim-

HEIDENHAIN TNC 320

Priklad: NC-bloky

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 VYVRTAVANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=100 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Q211=0.5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=250 ;POSUV ZPET
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL.
Q214=1 ;SMER ODJETI
Q336=0 ;UHEL VRETENA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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8.2 Cykly k vrt

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem- obrobku

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F aZ do hloubky prvniho
prisuvu

Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
trisky, pak odjede TNC nastrojem posuvem pro vyjizdéni na
bezpenou vzdalenost, tam setrva — je-li to zadano- a pak opét
jede rychloposuvem FMAX az na bezpetnou vzdalenost nad prvni
prisuv do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dalsi hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym prisuvem zmen3uje o reduk&ni
hodnotu - je-li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), aZz se dosahne hloubky diry.
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano - pro dofiznuti a po
Casové prodleveé se vrati zpétnym posuvem- na bezpecnou

vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, odjede
na ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-lihloubku = 0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pf¥i zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

(&

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pri zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpetnou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

188
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%%

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch-
obrobku — dno diry (hrot kuZele vrtaku)

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone&na hloubka jsou stejné
hloubka pfisuvu je vétSi neZ konetna hloubka

Casova prodleva nahoie Q210: dobav sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpec€né vzdalenosti
poté,- cojim TNC vyjelo z diry kvili odstranéni tfisek-

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalnég):
souradnice- osy vietena, v niZ nemuiZze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Redukénihodnota Q212 (inkrementalng): hodnota,
o kterou TNC zmensi po kazdém prisuvu hloubku
prisuvu Q202-

Pocet lomi trisky do navratu Q213: pocet
preruSeni- tfisky do okamziku, neZ TNC ma vyjet
nastrojem z diry k odstranéni tfisky. K preruSeni
trisky stahne TNC pokazdé nastroj zpét o hodnotu
zpétného- pohybu Q256

Minimalni hloubka p¥isuvu Q205 (inkrementalnég):
jestlize jste zadali reduk&ni hodnotu, omezi TNC
ptisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

Casovaprodleva dole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak
TNC wyjiZzdi nastrojem posuvem Q206

Zpétny pohyb pfi preruseni trisky Q256
(inkrementaln&): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi preruseni trisky-

HEIDENHAIN TNC 320
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Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNI VRTANI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HL.
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q212=0.2 ;VELIKOST UBERU
Q213=3 ;PRERUSENI TRiSKY
Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRIiSUVU
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=500 ;POSUV ZPET

Q256=0.2 ;ZPET PRI PRER. TRISKY
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3 ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204)
N @ Stroj a TNC musi byt pfipraveny vyrobcem stroje.- 7 A
‘E Cyklus lIze vyuZit pouze s tzv. tyCi pro zpétné vyvrtavani. ‘ ‘
~m I
> Timto cyklem vytvorite zahloubeni, které se nachazi na spodni strané ‘
©  obrobku.- ‘
N
‘O 1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do i
‘t bezpecné vzdalenosti nad povrchem- obrobku. }
o 2 Tam provede TNC orientacivietena na polohu 0° a pfesadi nastroj ‘
0 hodnotu vyoseni ‘
°=3 3 Potom se nastroj zanofi polohovacim- posuvem do predvrtané /I ‘
; diry, az se britdostane do bezpec&né- vzdalenosti pod dolnihranou @ .
obrobku X
‘@©
N 4 Nyni TNC najede nastrojem opét na stfed diry, zapne vieteno a
i pFip. chladici kapalinu a pak jede posuvem pro zahloubeni na
(T zadanou hloubku zahloubeni
"E 5 Je-litozadano, setrva nastroj na dné zahloubeni a pak opét
- vyjede z diry ven, provede orientaci- vietena a presadi se opét o z A !
e hodnotu vyoseni
c 6 PotomTNCjede nastrojem polohovacim- posuvem nabezpe&nou ‘ ‘
> vzdalenost a odtud - pokud je to zadano - rychloposuvem FMAX \
‘E do 2. bezpetné vzdalenosti. ‘
Q204
"’3 @ Pred programovanim dbejte na tyto body: Q200 “
Q Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed !
Y diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu RO.- Q250 ‘ Q203
~E Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér ‘
o obrabéni pfi zahlubovani. Pozor: kladné znaménko- -
t zahlubuje ve sméru kladné osy vietena. ! X
> Délku nastroje zadavejte tak, Ze se nekotuje brit, nybrz
L 4 spodni hrana vyvrtavaci tyCe.
zi P¥i vypoctu bodu startu- zahloubeni bere TNC v ivahu
x délku britu vyvrtavaci tyCe a tloust’ku materialu. 7 A E Q253
- ~
o
N '[N Q251
(¢0) Q252 |
|
|
Kyczss ‘
Q254
P g >
Q214 {D
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Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana obrobku- —dno zahloubeni.
Kladné znaménko- vytvori zahloubeni v kladném
smeéru osy vietena-

Tloust’ka materialu Q250 (inkrementalné):
tloust’ka obrobku-

Hodnota vyoseni Q251 (inkrementalné): hodnota
vyoseni vrtaci tyCe; zjistéte si z udajového listu
nastroje.

Vyska bfitu Q252 (inkrementalné): vzdalenost mezi
spodni- hranou vyvrtavaci ty€e — hlavnim bfitem;
zZjistéte si z udajového listu nastroje

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost-
nastroje pfi zanofovani do obrobku-, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

Casova prodleva Q255: &asova prodleva v
sekundach na dné zahloubeni-

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice- osy vietena, v niZ nemuiZze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru-, ve
kterém ma TNC presadit nastroj o hodnotu- vyoseni
(po orientaci vietena); zadani “0” neni povoleno

vyjet nastrojem v zaporném smeéru hlavni osy
vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy
vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni- osy
vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi- osy

A WON =

HEIDENHAIN TNC 320

Priklad: NC-bloky
11 CYCL DEF 204 ZPETNE ZAHLUBOVANI

Q200=2
Q249=+5
Q250=20
Q251=3.5
Q252=15
Q253=750
Q254=200
Q255=0
Q203=+20
Q204=50
Q214=1
Q336=0
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Nebezpeci kolize!

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani- s ru¢nim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spicka nastroje byla rovnobé&zna s nékterou souradnou
osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj- odjel smérem od
okraje diry.

Uhel pro orientacivietena Q336 (absolutng): thel,
na néjZ TNC napolohuje nastroj pred za-norenim a
pred vyjetim z diry

8 Programovani: Cykly @



UNIVERZALNIi HLUBOKE VRTANI (cyklus 205)

1

2

(<]

H

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem- obrobku

Zadate-li hlubsi vychozi bod, pak TNC jede definovanym
polohovacim posuvem na bezpe&nou vzdalenost nad hlubSim
vychozim bodem

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F aZ do hloubky prvniho
prisuvu

Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
trisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpetnou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dalSi hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym prisuvem zmen3uje o reduk&ni
hodnotu - je-li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry.
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano - pro dofiznuti a po
Casoveé prodlevé se vrati zp&tnym posuvem- na bezpetnou

vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nou vzdalenost, odjede
na ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-lihloubku =0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni

@ Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

EIDENHAIN TNC 320
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s 4| Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
%% vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

z A

oo

Hloubka Q201 (inkrementaln&): vzdalenost povrch- Q206

obrobku — dno diry (hrot kuZele vrtaku)

4

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min

vani zavitu

Q200 Q204

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o Q203 557
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi - Q202
byt ndsobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na /\// Q201
hloubku v jediné operaci, jestliZze: / /

4

ezo

N\

fr

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné Q311
hloubka pfisuvu je vétsi neZ konetna hloubka KO

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

o

avitu a

ol

-

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice- osy vietena, v niZ nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

hz

V'

Redukénihodnota Q212 (inkrementalné): hodnota,
0 niz TNC snizi hloubku pfisuvu Q202

~r

ani, rezani vnitrnic

Minimalni hloubka p¥isuvu Q205 (inkrementalng):
jestlize jste zadali reduk&ni hodnotu, omezi TNC
prisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

ré

Predstavna vzdalenost nahore Q258
(inkrementalné): bezpetna- vzdalenost pro
polohovani rychloposuvem, kdyZ TNC po vytaZeni
nastroje zdiry- opétjede na aktualni hloubku pfisuvu;
hodnota pf¥i prvnim pfisuvu

4

~r

ré

Predstavna vzdalenost dole Q259
(inkrementalné): bezpecna- vzdalenost pro
polohovani rychloposuvem, kdyZ TNC po vytaZzeni
nastroje zdiry- opét jede na aktualnihloubku pfisuvu;
hodnota pfi poslednim pfisuvu

4

I:ﬂg_—, Zadate-li Q258 riizné od Q259, pak TNC zméni
predstavnou vzdalenost mezi prvnim a poslednim
prisuvem rovnomeérné.

8.2 Cykly k vrt
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Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257
(inkrementalng&): pfisuv-, po némz TNC provede
odlomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”

Zpétny pohyb pfi pFeruseni trisky Q256
(inkrementaln&): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi preruseni trisky-

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Hlubsi vychozi bod Q379 (vztaZeny pfrirlistkové k
povrchu obrobku): vychozi bod vlastniho- vrtani po
navrtani krat§im- nastrojem do urcité hloubky. TNC
prejede Polohovacim posuvem z bezpecné
vzdalenosti do hlubSiho vychoziho- bodu

Polohovaci posuv Q253: pojezdova- rychlost
nastroje pfi polohovani z bezpec¢né vzdalenosti do
hlubsiho vychoziho bodu v mm/min. Plati pouze
tehdy, kdyz je Q379 zadané- rtizné od 0

Lfé—' Pokud zadate pomoci Q379 hlubSi vychozi bod-, tak TNC
zméni pouze vychozi bod pohybu pfisuvu. Pohyby
vyjizdéni zpét nebude TNC meénit, vztahuiji se tedy k
souradnicim povrchu obrobku.

HEIDENHAIN TNC 320

Priklad: NC-bloky

11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNi HLUBOKE

VRTANI
Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q202=15
Q203=+100
Q204=50
Q212=0.5
Q205=3
Q258=0.5
Q259=1
Q257=5
Q256=0.2
Q211=0.25
Q379=7.5
Q253=750

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HL.
;HLOUBKA PRiSUVU
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
;REDUKCNi HODNOTA

;MIN. HLOUBKA PRIiSUVU
;PREDST. VZDAL. NAHORE

;PREDST. VZDAL. DOLE

;HLOUBKA VRT. LOM TRIiSKY
;ZPET PRI PRER. TRISKY

;CAS. PRODLEVA DOLE
;VYCHOZi BOD
;POSUV PREDPOLOH.
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8.2 Cykly k vrt

VRTACI FREZOVANI (cyklus 208)

1

H»

(&

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem- obrobku a
najede kruhovym pohybem na zadany primér (je-li dost mista)
Nastroj frézuje zadanym posuvem F po Sroubovici az do zadané
hloubky diry.

KdyZ se dosahne hloubky diry, projede TNC jesté jednou Uplny-
kruh, aby se odstranil material, ktery zGistal neodebran pfri
zanorovani-.

Potom napolohuje TNC nastroj zpét do stfedu diry.

Pak TNC vyjede zpé&t rychloposuvem FMAX do bezpe&né

vzdalenosti. Pokud jste zadali 2. bezpetnou vzdalenost, odjede
na ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX

% Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramuijte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku=0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Jestlize jste zadali priimér diry rovnajici se prameéru-
nastroje, vrta TNC primo bez interpolace Sroubovice na
zadanou hloubku.-

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pf¥i zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

196
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200 Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku- — dno otvoru

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi vrtani po Sroubo-vici v mm/min

Hloubka prisuvu na Sroubovici Q334
(inkrementalné): rozmér, o ktery se nastroj po kazdé
obratce- Sroubovice ( = 360°) vzdy pfisune

I% Uvédomite si, Ze pfi prilis velkém prisuvu mize vas nastroj
poSkodit sam sebe i obrobek.
Aby se zabranilo zadani pfili§ velkych prisuvi, udejte v
tabulce nastroja ve sloupci ANGLE maximalné mozny
Uhel zanoreninastroje, viz ,Nastrojova data”, str. 98. TNC
pak automaticky vypocte- maximalné dovoleny pfisuv a
pripadné zméni vami zadanou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice- osy vietena, v niz nemuZze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Cilovy pramér Q335 (absolutné): pramér diry.-
JestliZe jste zadali primér diry rovnajici se priméru
nastroje, vrta TNC pfimo bez interpolace Sroubovice
na zadanou hloubku

Predvrtany pramér Q342 (absolutné): zadate-li v
Q342 hodnotu vétsi nez “0”, nebude jiz TNC
provadét kontrolu ohledné& poméru cilového
priiméru a primeéru nastroje.- Tim muzete
vyfrézovavat diry, jejichZ primér je vice neZ dvakrat
tak velky nez priimér nastroje

HEIDENHAIN TNC 320
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12 CYCL DEF 208 VRTACi FREZOVANI ';
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Q201=-80 ;HLOUBKA >n
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL. o
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8.2 Cykly k vrt

NOVE VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
(cyklus 206)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem- obrobku

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci.

3 Pak se smér otaceni vietena obrati a po asové prodlevé se
nastroj- vrati na bezpe&nou vzdalenost.- Pokud jste zadali 2.
bezpetnou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
rychloposuvem FMAX

4 V bezpecné vzdalenosti se smér otaéeni vietena opét obrati.

&

(&

198

Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Nastroj musi byt upnuty ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava (délky) kompenzuje odchylky
mezi posuvem a otackami béhem obrabéni.-

P¥i provadéni tohoto cyklu je oto€ny regulator override
otacek vietena neucinny. Oto&ny regulator pro override
posuvu je jesteé Castecné aktivni (definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

Pro pravy zavit se aktivuje vieteno pomoci M3, pro levy-
zavit pomoci M4.

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pf¥i zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod
povrchem obrobku!
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206

7.9,

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (startovni poloha) — povrch
obrobku-; smérna hodnota: 4x stoupani zavitu

Hloubka vrtani Q201 (délka zavitu, inkrementalné):
vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu

PosuvF Q206: pojezdovarychlostnastroje- pfivrtani
zavitu
Casova prodleva dole Q211: zadejte hodnotu mezi

0a 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni nastroje-
pfi navratu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice- osy vietena, v niZ nemuiZe dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stanoveni posuvu: F=Sxp

F: posuv (mm/min)
S: otacky vietena (1/min)
p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje pfi pferuseni programu
Stisknete-li- béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu, jejiz pomoci mlZete vyjet nastrojem ze zavitu.-

HEIDENHAIN TNC 320

Q200

Q201
5
x> -
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Priklad: NC-bloky

25 CYCL DEF 206 VRTANI ZAVITU NOVE
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-20  ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HL.
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
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8.2 Cykly k vrt

VRTANi ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS
NOVE (cyklus 207)

=

Stroj a TNC musi byt pfipraveny vyrobcem stroje.-

TNC FeZe zavit bud’v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem- obrobku

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci.

3 Pak se smér otaceni vietena obrati a po asové prodlevé se
nastroj- vrati na bezpenou vzdalenost.- Pokud jste zadali 2.
bezpectnou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
rychloposuvem FMAX

4 V bezpecné vzdalenosti TNC vieteno zastavi.

&

(&

200

Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znaménko parametru Hloubka vrtani definuje smér-
vrtani.

TNC vypodte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud béhem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override otacek vietena, prizplsobi TNC automaticky
posuv.

Otocny regulator override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pred dalSim
obrabénim- opét zapnéte otaceni vietena funkci M3
(popfipadé M4).

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pf¥i zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

8 Programovani: Cykly @



207

7.9,

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (startovni poloha) — povrch
obrobku-

Hloubka vrtani Q201 (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — konec zavitu

Stoupani zavitu Q239

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit

—= levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice- osy vietena, v niZ nemuiZe dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Vyjeti nastroje pri pferuseni programu

Stisknete-li b&hem Fezani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu RUCNI VYJETI. KdyZ stisknete softklavesu RUCNI
VYJETI, mizZete nastrojem- fizené vyjet. K tomu stisknéte tlacitko
kladného sméru aktivni- osy vietena.

HEIDENHAIN TNC 320

Q203

Z A 3
Q204

|
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Priklad: NC-bloky

26 CYCL DEF 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA
;STOUPANI ZAVITU

;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZP. VZDAL.
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8.2 Cykly k vrt

(&

VRTANI ZAVITU S PRERUSENIM TRISKY
(cyklus 209)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

TNC teZe zavit do zadané hloubky v nékolika pfisuvech. Parametrem
muzete definovat, zda se ma pri odlomeni tfisky vyjizdét z diry zcela
ven Ci nikoli.

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku a tam provede
orientaci vietena

Nastroj jede na zadanou hloubku pfisuvu, obrati smér otaceni
vietena a odjede — podle definice — o ur€itou hodnotu zpét nebo
kvali odstranéni tfisky zcela z diry ven

Pak se smér otaceni vietena opét obrati a jede se na dalsi
hloubku pFisuvu

TNC opakuje tento proces (1 aZ 3), az se dosahne zadané
hloubky zavitu

Potom nastroj vyjede do bezpecnostni vzdalenosti. Pokud jste
zadali 2. bezpednostni vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
rychloposuvem FMAX

V bezpec&nostni vzdalenosti TNC vieteno zastavi

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znameénko parametru Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

TNC vypodte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud bé&hem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override otacek vietena, prizptsobi TNC automaticky
posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pred dalSim
obrabénim opét zapnéte otaceni vietena funkci M3
(popripadé M4).

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pf¥i zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Pozor - nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!

202
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ze g1 Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
%17 vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — konec zavitu

Stoupani zavitu Q239

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit

—= levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Hloubka vrtani do preruseni tfisky Q257
(inkrementalné&): pfisuv, po némz TNC provede
preruseni tfisky

Zpétny pohyb pfi preruseni trisky Q256: TNC
vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a pfi
prerusovani tfisky odjede nastrojem o tuto
vypod&tenou hodnotu zpét. Zadate-li Q256 = 0,
odjede TNC pro odstranéni tfisky z diry zcelaven (na
bezpenostni vzdalenost).

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng): tihel,
na né&jz TNC napolohuje nastroj pfed operaci fezani
zavitu. Diky tomu muzete zavit pripadné dofiznout.

Vyjeti nastroje pfi pferuseni programu

Stisknete-li b&hem Fezani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdy? stisknete softklavesu RUCNI
VYJETI, mlZete nastrojem fizené vyjet. K tomu stisknéte tladitko
kladného sméru aktivni osy vietena.

HEIDENHAIN TNC 320

Z A 3
Q204
QmL/

Priklad: NC-bloky

26 CYCL DEF 209 VRTANI ZAVITU S PRER.

TRISKY
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q257=5 ;HLOUBKA VRT. LOM TRIiSKY
Q256=+25 ;ZPET PRI PRER. TRISKY
Q336=50 ;UHEL VRETENA
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8.2 Cykly k vrt

Zaklady frézovani zavith

Predpoklady

Stroj musi byt vybaven vnitfnim chlazenim vietena (chladivo
minimalné 30 bar(, tlak vzduchu minimalné 6 bar().

ProtoZe pfi frézovani zavitli obvykle vznikaji deformace profilu
zavitu, jsou zpravidla nutné korekce zavislé na daném nastroji,
které zjistite z katalogu nastrojil nebo dotazem u vyrobce vami
pouZivanych nastrojl. Korekce se provadi pfi TOOL CALL (vyvolani
nastroje) pres delta-radius DR

Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouzivat pouze s pravotoCivymi
nastroji. Pro cyklus 265 miZete pouZit pravotocivé i levotocivé
nastroje.

Smér provadéni operace plyne z téchto vstupnich parametr(:
znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit /- = levy zavit) a
druh frézovani Q351 (+1 = sousledné /-1 = nesouslednég). Dale
uvedena tabulka vam ukaze vztah mezi vstupnimi parametry u
pravotogivych nastroja.

Vnitinizavit  Stoupani Erg:;véni Smé&r obrab&ni
pravochody + +1(RL) Z+
levochody - -1(RR) Z+
pravochody + -1(RR) Z—
levochody - +1(RL) Z-
Vnéjsi zavit stoupani PP g xr obrabéni
frézovani
pravochody + +1(RL) Z—
levochody - -1(RR) Z-
pravochody + -1(RR) Z+
levochody - +1(RL) Z+
204
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@ Nebezpedi kolize!

U prisuvt do hloubky programujte vzdy stejna znaménka,
protoZe cykly obsahuiji vice vzajemné na sobé
nezavislych pochodu. Poradi, podle néhoz se rozhoduje
smér obrabéni, je popsano u jednotlivych cykl. Chcete-
linapriklad opakovat pouze cyklus s operaci zahlubovani,
pak zadejte pro hloubku zavitu 0, smér obrabéni se pak
urcuje podle hloubky zahloubeni.

-

”

Postup pfi zlomeni nastroje!

-

ézovani za

fr

Dojde-li pfi Fezani zavitu k zlomeni nastroje, pak zastavte
provadéni programu, prejdéte do provozniho reZzimu
Polohovani s ru¢nim zadavanim a tam vyjed'te nastrojem
linearnim pohybem do stfedu diry. Potom muzete
nastrojem vyjet v ose prisuvu a vymenit jej.

avitu a

v

@ P¥i frézovani zavitt vztahuje TNC programovany posuv k
bfitu nastroje. ProtoZe vSak TNC indikuje posuv vztazeny
k draze stfedu nastroje, nesouhlasiindikovana hodnota s
hodnotou programovanou.

ich z

~r

Smér zavitu se zméni, kdyZ zpracujete jeden cyklus
frézovani zavitu ve spojeni s cyklem 8 ZRCADLENI pouze
Vv jedné ose.
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8.2 Cykly k vrt

FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a poctu dalSich chodt pro presazovani

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity priimér zavitu. Pfitom se vykona pred Sroubovicovym
najezdem jesté vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby draha
zavitu zaCala v naprogramované roviné startu

V zavislosti na parametru postupného presazovani frézuje nastroj
zavit jednim, n&kolika pfesazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpenostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpelnostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-Ili hloubku zavitu =0, pak TNC
tento cyklus neprovede.

Najeti na jmenovity primér zavitu probiha v palkruhu ze
stfedu . Je-li prlimér nastroje mensi o ¢tyfnasobek
stoupani nez jmenovity priimér zavitu, pak se provede
predpolohovani.

Mgjte na paméti, Ze pred najetim vykonava TNC
vyrovnavaci pohyb v ose nastroje. Velikost tohoto
vyrovnavaciho pohybu zavisi na stoupani zavitu. Dbejte
proto na dostatecny prostor v dife!

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni
(on) nebo ne (off).

(&

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pri zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!

206
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Q207

Q335
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202 Cilovy primér Q335: jmenovity pramér zavitu o=
B )
Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko = Q239 ';
definuje pravy nebo levy zavit: N \©
+ = pravy zavit Z | Q253 N
— = levy zavit \—
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost = Q204 ~§
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu Q200 @ S
Presazovani Q355: potet chodu zavitu, o ktery se 2 201 8
nastroj presadi (viz obrazek vpravo dole): 0 = jedna i N
360° Sroubovice na hloubku zavitu -
1 = kontinualni Sroubovice po celé délce zavitu Q203 Y
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a (4v]
odjizdénim, mezi nimiZ TNC pfesazuje nastroj o X o3
Q355krat stoupani —@ [
Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost- >
nastroje pfi zanofovani do obrobku-, pfipadné pfi '@©
vyjizdéni z obrobku v mm/min Q355 = 0 Q355 = 1 Q355 > 1 :
Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi [T
MO03 o
+1 = sousledné frézovani >E
—1 = nesousledné frézovani
Bezpeé&na vzdalenost Q200 (inkrementalng): c
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem >
obrobku- =
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): , '@
souradnice- povrchu obrobku E‘,
2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné): ]
souradnice- osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi -
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) c
N
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost B
- R . ) <
nastroje pfi frézovani v mm/min PFiklad: NC-bloky S
25 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU ';
Q335=10 ;CiLOVY PRUMER <
Q239=+1.5 ;STOUPANI P
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU o
Q355=0 :PRESAZOVANI N
0253=750  ;POSUV PREDPOLOH. 0]
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.

Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

HEIDENHAIN TNC 320 207 @
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8.2 Cykly k vrt

FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
(cyklus 263)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem- obrobku

Spustit

2

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni minus
bezpetna vzdalenost a pak zahlubovacim posuvem na hloubku
zahloubeni

Pokud byla zadana bo&ni bezpe&na vzdalenost, napolohuje TNC
nastroj hned polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni
Potom najede TNC podle poméra v misté ze stfedu nebo
polohovanim ze strany mékce na priimér- jadra a provede kruhovy
pohyb

Celni zahlubovani

5

6

7

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho-
zahloubeni.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stredu palkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy- pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC prejede nastrojem opét pll-kruhem do stfedu diry.

Frézovani zavitu

8

Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani.

Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym- pohybem na
jmenovity primér zavitu a vyfrézuje zavit Sroubovicovym
pohybem o 360°

10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu

startu v roviné obrabéni.

208
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11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpetnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpe&nou vzdalenost.

=y

Pfed programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znaménka parametr( cyklt Hloubka zavitu, Hloubka-
zahloubeni respektive Hloubka na ¢ele urcuji smér
obrabéni. O sméru obrabéniserozhodujevtomto poradi:-
1. hloubka zavitu

2. hloubka zahloubeni

3. ¢elni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Chcete-li zahlubovat na ¢elni strané, pak definujte
parametr Hloubka zahloubeni hodnotou “0”.

Hloubku zavitu programujte nejméneé o jednu tfetinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku zahloubeni.

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pri zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

HEIDENHAIN TNC 320
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— =levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Hloubka zahloubeni Q356: (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a $pi¢kou
nastroje

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost-
nastroje pfi zanofovani do obrobku-, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalnég):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku-

Bocéni bezpecna vzdalenost Q357
(inkrementalné): vzdalenost mezi bfitem nastroje a
sténou- diry

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi- povrchem
obrobku a $pi¢kou nastroje pfi Celnim zahlubovani

Presazeni pfi ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost, o niz TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu diry
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutng): Priklad: NC-bloky o3
soufadnice- povrchu obrobku . P e
L i ] 25 CYCL DEF 263 FREZOVANI ZAVITU SE >
2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné): ZAHLOUB. N
souradnice- osy vietena, v niz nemuiZze dojit ke kolizi . . — N
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) Q335=10 ;CILOVY PRUMER —
Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost 0239=+1.5 ;STOUPANI ,g
nastroje pfi zahlubovani v mm/min Q201=-16 sHLOUBKA ZAVITU >
Posuv_pro.frézovénl'Q207: pojezdova rychlost Q356=-20 ;HLOUBKA ZAHLOUBENi 8
nastroje pfi frézovani v mm/min Q253=750 :POSUV PREDPOLOH. .e
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI Y
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. «
Q357=0.2  ;BOCNi BEZP. VZDAL. =
Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNi STRANY ¢>U
N
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE N
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU e
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL. ~9
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI ;E
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI ‘e
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8.2 Cykly k vrt

VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem- obrobku

Vrtani

2 Nastroj vrta naprogramovanym posuvem- az do hloubky prvniho
prisuvu.

3 Je-lizadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o

zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruseni

trisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na

bezpelnou vzdalenost a pak opé&t rychloposuvem FMAX na

zadanou predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dalSi hloubku pFisuvu.

TNC opakuje tento postup (2-4), aZ se dosahne hloubky diry.

elni zahlubovani

o Ou b

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho-
zahloubeni.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy- pohyb posuvem pro
zahloubeni.

8 Potom TNC pfejede nastrojem opét pll-kruhem do stfedu diry.
Frézovani zaviti

ﬂ

9 Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani.

10 Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym- pohybem na
jmenovity pramér zavitu a vyfrézuje zavit Sroubovicovym
pohybem o 360°

11 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.
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12 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpetnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpe&nou vzdalenost.

=y

Pfed programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znaménka parametr( cyklt Hloubka zavitu, Hloubka-
zahloubeni respektive Hloubka na ¢ele urcuji smér
obrabéni. O sméru obrabéniserozhodujevtomto poradi:-
1. hloubka zavitu

2. hloubka diry

3. ¢elni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tretinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku diry.

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

HEIDENHAIN TNC 320
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— =levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Hloubka diry Q356: (inkrementaln&): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem diry

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost-
nastroje pfi zanorovani do obrobku-, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné
hloubka pfisuvu je vétsi neZ konecna hloubka

Predstavna vzdalenost nahoie Q258
(inkrementalné): bezpetna- vzdalenost pro
polohovani rychloposuvem, kdyZ TNC po vytaZeni
nastroje z diry- opét jede na aktualni hloubku pfisuvu

Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257
(inkrementalné): pfisuv-, po némZ TNC provede
preruseni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”

Zpétny pohyb pfri preruseni trisky Q256
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi preruseni trisky-
Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358

(inkrementalné): vzdalenost mezi- povrchem
obrobku a $pi¢kou nastroje pfi celnim zahlubovani

Pfesazeni pfFi éelnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost, o nizZ TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu diry
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Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku-

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice- osy vietena, v niz nemuiZze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

HEIDENHAIN TNC 320

Priklad: NC-bloky
25 CYCL DEF 264 VRTACi FREZOVANI ZAVITU

Q335=10 ;CiLOVY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI

Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA VRTANI
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q258=0.2 ;PREDSTAVNA VZDAL.
Q257=5 ;HLOUBKA VRT. LOM TRiSKY
Q256=0.2 ;ZPET PRI PRER. TRiSKY
Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNi STRANY
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HL.
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus 265)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem- obrobku

Celni zahlubovani

2

4

PYi zahlubovani pfed obrobenim zavitu jede nastroj zahlubovacim
posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni. P¥fi zahlubovani po
obrobeni zavitu jede TNC nastrojem na hloubku zahloubeni
polohovacim posuvem.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy- pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC pfejede nastrojem opét pll-kruhem do stfedu diry.

Frézovani zavitt

5

6

TNC jede nastrojem programovanym polohovacim posuvem do
roviny startu pro zavit.

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem- na
jmenovity primér zavitu.

TNC pojizdinastrojem po kontinualni- Sroubovicismé&rem dold, az
se dosahne hloubky zavitu.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpectnou vzdalenost nebo - pokud je zadana — na 2.
bezpeCnou vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu RO.-

Znaménka parametrui cyklu Hloubka zavitu nebo Hloubka
na ¢ele urcuji smér obrabéni. O sméru obrabéni se
rozhoduje v tomto poradi:-

1. hloubka zavitu

2. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Druh frézovani (sousledn&/nesouslednég) je urcen
zavitem (levy/pravy) a smérem rotace nastroje-, protoze
smér obrabéni je mozny pouze od povrchu- obrobku
dovnitf.
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Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
@ ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni

(on) nebo ne (off). \©
Pozor nebezpedi kolize! .N
Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet c
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose ‘©
nastroje rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod >
povrchem obrobku! 8
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

—=levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost-
nastroje pfi zanofovani do obrobku-, pfipadné pfi

vyjizdéni z obrobku v mm/min

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358
(inkrementalné): vzdalenost mezi- povrchem
obrobku a Spi€kou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Presazeni pfFi éelnim zahlubovani Q359
(inkrementalné&): vzdalenost, o niZ TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu diry

Zahlubovani Q360: provedeni zkoseni
0 = pred obrobenim zavitu
1 = po obrobeni zavitu

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku-

YA
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutng): Priklad: NC-bloky o3
souradnice- povrchu obrobku . . . ot
25 CYCL DEF 265 VRTACI FREZ. ZAVITU HELIX >

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné): - - — ‘S
soufadnice- osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi Q335=10 ;CILOVY PRUMER N
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) Q239=+1.5 ;STOUPANI \—
Posuv pFi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU .g
nastroje pfi zahlubovani v mm/min Q253=750 :POSUV PREDPOLOH. 3
Pgsuv_prowfrgzovgn’l Q207: ppjezdova rychlost Q358=+0 :HLOUBKA NA CELE N
nastroje pfi frézovani v mm/min - . NO)
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE bt

Q360=0 :ZAHLUBOVANi ‘:;

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. o

Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU -

Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL. .¢>“

Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI N

Q207=500  ;POSUV FREZOVANI -S
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FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem- obrobku

Celni zahlubovani

2

5

TNC najede na bod startu pro ¢elni zahloubeni ze- stfedu ¢epu po
hlavni ose roviny- obrabéni. Poloha bodu startu vyplyva z radiusu-
zavitu, radiusu nastroje a stoupani.

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho-
zahloubeni.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni presazeni a provede kruhovy- pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC prejede nastrojem opét pll-kruhem do bodu startu.

Frézovani zavitt

6

TNC napolohuje nastroj do bodu startu, pokud predtim nebylo
provedeno ¢elnizahloubeni. Bod startu pro frézovani zavitu=bod-
startu pro €elni zahloubeni (zkoseni)

Nastroj jede programovanym posuvem pro pred-polohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a po¢tu dalSich chodl pro presazovani

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem- na
jmenovity primér zavitu.

V zavislosti na parametru postupného presazovani frézuje nastroj
zavit jednim, nékolika pfesazenymi nebo jednim kontinualnim-
pohybem po Sroubovici.

10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu

startu v roviné obrabéni.
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11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpetnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpe&nou vzdalenost.

=y

Pfed programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
¢epu) v roviné- obrabéni s korekci radiusu RO.

Potfebné presazeni pro zahloubeni z Eelni strany se musi
zjistitpredem. Musite zadavat hodnotu od stfedu- Cepu az
ke stfedu nastroje (nekorigovanou hodnotu).

Znaménka parametr( cykll hloubka zavitu, pripadné
hloubka na ¢elni strané uréuji smér obrabéni. O sméru
obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:-

1. hloubka zavitu

2. ¢elni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Znameénko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pri zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

HEIDENHAIN TNC 320
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— =levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Pfesazovani Q355: pocet chodl zavitu, o ktery se
nastroj presadi (viz obrazek vpravo dole):

0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celé délce zavitu

>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiZ TNC pFesazuje nastroj o
Q355krat stoupani

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost-
nastroje pfi zanofovani do obrobku-, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Y
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Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku-

Hloubka €elniho zahloubeni Q358
(inkrementalné): vzdalenost mezi- povrchem
obrobku a Spi¢kou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Presazeni pri ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementaln&): vzdalenost, o nizZ TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu ¢epu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice- osy vietena, v niZ nemuiZze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

HEIDENHAIN TNC 320

Priklad: NC-bloky
25 CYCL DEF 267 FREZ. VNEJSiIHO ZAVITU

Q335=10 ;CiLOVY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI

Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=0 :PRESAZOVANI
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNi STRANY
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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O  a202=5  ;HLouskaPRisLVU
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7LX+10Y+10 RO FMAX M3
8 CYCL CALL

9LY+90 RO FMAX M99

10 L X+90 RO FMAX M99

11 LY+10 RO FMAX M99
12L Z+250 RO FMAX M2

13 END PGM C200 MM

HEIDENHAIN TNC 320

Najeti na diru 1, roztoCeni vietena
Vyvolani cyklu

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Odijeti nastroje, konec programu
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8.3 Cykly k frézovani kapes,
ostruvku (Eepu) a drazek

Prehled

Cyklus

Softklavesa

4 FREZOVANI KAPES (pravouhlych)

Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

212 KAPSA NACISTO (pravouhla)
DokoncCovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecna vzdalenost

213 OSTRUVKY NACISTO (pravouihlé)
Dokoncovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecna vzdalenost

5 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci cyklus bez automatického
predpolohovani

214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
Dokonc&ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecna vzdalenost

215 KRUHOVE CEPY NACISTO
DokoncCovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenosti

210 DRAZKA KYVNE
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
pred-polohovanim, kyvavy zanofovaci pohyb

211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
pred-polohovanim, kyvavy zanofovaci pohyb

226
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FREZOVANI KAPES (cyklus 4)

Cykly 1, 2, 3,4, 5, 17, 18 jsou v skupiné specialnich- cykl(. Zde ve
druhé listé softklaves, zvolte soft-klavesu OLD CYCLS (Staré cykly).

1 Nastroj se v poloze startu (stfed kapsy) zapichne do obrobku a
najizdi na prvni hloubku pfisuvu

2 Potom nastroj prejizdi nejprve v kladném sméru- delSi strany — u
Ctvercovych kapes v kladném sméru Y —a hrubuje kapsu smérem
zevnitf ven

Tento postup (1 a 2) se opakuje, az se dosahne uréené hloubky
4 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem zpét do polohy- startu

W

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

PouZzivejte frézu s Celnimizuby- (DIN 844) nebo predvrtani
ve stfedu kapsy.

Predpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu RO.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecna vzdalenost nad povrchem obrobku).-

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Pro 2. délku strany plati nasledujici podminka: 2. délka
strany je vétSi nez [(2 x radius zaobleni) + stranovy prisuv k].

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
@5 ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

HEIDENHAIN TNC 320
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100

Priklad: NC-bloky

11 L Z+100 RO FMAX
12 CYCL DEF 4.0 FREZOVANI KAPES

13 CYCL DEF 2,1 VZDAL 2

14 CYCL DEF 4,2 HLOUBKA -10
15 CYCL DEF 4.3 PRISUV 4 F80
16 CYCL DEF 4.4 X80
17 CYCL DEF 4.5 Y40

18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3
20L Z+2 FMAX M99
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Vypocty:

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalné):
vzdalenost hrot- nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku

Hloubka ~ (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno kapsy

Hloubka prisuvu = (inkrementalng): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. TNC najede na hloubku
v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné
hloubka pfisuvu je vétsi neZ konecna hloubka
Posuv pFisuvu do hloubky: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani.
1. délka strany “: délka kapsy paralelné s hlavni
0sou roviny obrabéni
2. délka strany 5: Sitka kapsy
Posuv F: pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

Otaceni ve smyslu hodinovych ruci¢ek
DR +: sousledné frézovani pti M3
DR —: nesousledné frézovani ptri M3

Radius zaobleni: radius rohu kapsy.
Pro radius = 0 je radius zaobleni stejny jako radius
nastroje

pfisuv do strany k=K xR

K: faktor pfekryti definovany ve strojnim parametru
PocketOverlap

R: radius frézy

228
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KAPSA NACISTO (cyklus 212)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do bezpetné
vzdalenosti nebo - je-lizadana — do 2. bezpecné vzdalenosti a
pak do stfedu kapsy.

Ze sttedu kapsy prejede nastroj v roviné- obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v vahu ptidavek a

radius- nastroje. Pfipadné provede TNC zapich do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpe&né vzdalenosti, prejede TNC
rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti FMAX a odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni

Tento postup (3 aZ 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem do
bezpet&né vzdalenosti nebo — pokud je zadana — do 2. bezpecné
vzdalenosti a potom do stfedu kapsy (koncova poloha = poloha
startu).

@ Prfed programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak pouzijte
frézu s Celnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly posuv
prisuvu do hloubky.

NejmenSi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.

ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

@ Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

HEIDENHAIN TNC 320
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212

230

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku- — dno kapsy

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min.
Zanortujete-li se do materialu, zadejte mensi-
hodnotu, nez je definovano v Q207.

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalng&): rozmér, o
néjZ se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice- osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. strana - délka Q218 (inkrementalné): délka
kapsy paralelné s hlavni osou roviny- obrabéni

2. strana - délka Q219 (inkrementalné): délka
kapsy paralelné s vedlejSi osou roviny- obrabéni

Radius rohu Q220: radius rohu kapsy. Neni-lizadan,
nastavi TNC radius rohu kapsy rovny radiusu
nastroje.

Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pfidavek
pro vypocet predbé&zné polohy v hlavni ose roviny
obrabéni vztazeny k délce kapsy

Priklad: NC-bloky

354 CYCL DEF 212 KAPSA NACISTO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HL.
;HLOUBKA PRiSUVU
;POSUV FREZOVANI
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
;STRED 1. 0SY

;STRED 2. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY
;RADIUS ROHU
;PRIDAVEK
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OSTRUVKY NA CISTO (cyklus 213)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do bezpetné-
vzdalenosti nebo - je-li zadana — do 2. bezpectné vzdalenosti a
pak do stfedu Cepu

Ze stfedu Cepu prejede nastroj v roviné- obrabéni na bod startu
frézovani. Tento bod startu leZi pfiblizné o 3,5nasobek radiusu
nastroje vpravo od ¢epu (ostravku).

Stoji-li nastroj na 2. bezpe&né vzdalenosti, prejede TNC
rychloposuvem FMAX do bezpe&né vzdalenostia odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon€ovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni

Tento postup (3 aZ 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX do
bezpetné vzdalenosti nebo — pokud je zadana — do 2. bezpecné
vzdalenosti a potom do stfedu ¢epu (koncova poloha = poloha
startu).

@ Prfed programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit €ep (ostriivek) nadisto,
pak pouZzijte frézu s elnimi zuby (DIN 844). Potom
zadejte pro posuv prisuvu do hloubky malou hodnotu.

ma TNC pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni

@ Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pri zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

HEIDENHAIN TNC 320
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213

232

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku- — pata Cepu

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost pfisuvu nastroje do hloubky v mm/min.
Zapichujete-li se do materialu, zadejte malou
hodnotu, jedete-li do volného prostoru, zadejte
hodnotu vyssi.

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Zadejte hodnotu
vétSinez 0.

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice- osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed epu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1.strana-délkaQ218 (inkrementalng): délkaepu-
rovnob&zné s hlavni osou roviny obrabéni

2.strana-délkaQ219 (inkrementalng): délka &epu-
rovnobézné s vedlejSi osou roviny obrabéni

Radius rohu Q220: radius rohu ¢epu

Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pridavek
pro vypocet predbézné polohy v hlavni ose roviny
obrabéni vztazeny k délce- Cepu.

Priklad: NC-bloky

35 CYCL DEF 213 CEP NACISTO

Q200=2
Q291=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q294=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HL.
;HLOUBKA PRiSUVU
;POSUV FREZOVANI
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
;STRED 1. 0SY

;STRED 2. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY
;RADIUS ROHU
;PRIDAVEK
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KRUHOVA KAPSA (cyklus 5)

Cykly 1, 2, 3,4, 5, 17, 18 jsou v skupiné specialnich- cykl(. Zde ve
druhé listé softklaves, zvolte soft-klavesu OLD CYCLS (Staré cykly).

1 Nastroj se v poloze startu (stfed kapsy) zapichne do obrobku a
najizdi na prvni hloubku pfisuvu
2 Potom nastroj opisuje posuvem F spiralovitou drahu

znazornénou na obrazku vpravo; az k bocnimu- prisuvu k, viz
+FREZOVANI KAPES (cyklus 4)”, str. 227

W

Tento postup se opakuje, az se dosahne zadané hloubky.

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét do polohy startu.

=y

Pred programovanim dbejte na tyto body

PouZivejte frézu s €elnimi zuby- (DIN 844) nebo predvrtani
ve stfedu kapsy.

Predpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu RO.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecna vzdalenost nad povrchem obrobku).-

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Bezpecna vzdalenost 1 (inkrementalné):
vzdalenost hrot- nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku

Hloubka frézovani ~: vzdalenost povrch obrobku —
dno kapsy

Hloubka pFisuvu = (inkrementalng): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. TNC najede na hloubku
v jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone&na hloubka jsou stejné
hloubka prisuvu je v&tSi neZ konecna hloubka

HEIDENHAIN TNC 320
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Posuv pFisuvu do hloubky: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani.

Radius kruhu: radius kruhové kapsy

Posuv F: pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

Otaceni ve smyslu hodinovych rucic¢ek
DR +: sousledné frézovani pti M3
DR —: nesousledné frézovani ptri M3

234

Y

<Y

Priklad: NC-bloky

16 L Z+100 RO FMAX

17 CYCL DEF 5,0 KRUHOVA KAPSA
18 CYCL DEF 5,1 VZDAL 2

19 CYCL DEF 5,2 HLOUBKA -12

20 CYCL DEF 5.3 PRiSUV 6 F80

21 CYCL DEF 5.4 RADIUS 35

22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+

23 L X+60 Y+50 FMAX M3

24 L Z+2 FMAX M99
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KAPSA NACGISTO (cyklus 214)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do bezpetné
vzdalenosti nebo - je-lizadana — do 2. bezpecné vzdalenosti a
pak do stfedu kapsy.

Ze sttedu kapsy prejede nastroj v roviné- obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v tvahu primér
polotovaru a radius nastroje. Zadate-li pro prameér polotovaru
hodnotu 0, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, prejede TNC
rychloposuvem FMAX do bezpectné vzdalenosti a odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokontovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden ob&h

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Tento postup (3 aZ 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX na
bezpetnou vzdalenost nebo - pokud je zadana - na

2. bezpectnou vzdalenost a potom do stfedu kapsy (koncova
poloha = poloha startu)..

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC pfedpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-lihloubku =0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak pouzijte
frézu s Celnimi zuby (DIN 844) (strojni parametr
suppressDepthErrer) a zadejte maly- posuv pfisuvu do
hloubky.

@ Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda

ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod
povrchem obrobku!
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Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku- — dno kapsy

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min.
Zanortujete-li se do materialu, zadejte mensi-
hodnotu, nez je definovano v Q207.

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalng&): rozmér, o
ktery se nastroj pokaZzdé prisune

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice- osy vietena, v niZ nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stred 1. osy Q216 (absolutné&): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Prameér polotovaru Q222: priimér predhrubované-
kapsy pro vypocet napolohovani; priimér polotovaru
zadavejte mensi nez je pramér- hotového dilce

Pramér hotového dilce Q223: pramér nadisto-
obrobené kapsy; priimér hotového dilce zadavejte
vétSi- neZ je pramér polotovaru a vétsi nez je prameér
nastroje-

Priklad: NC-bloky

42 CYCL DEF 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=79
Q223=80

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HL.
;HLOUBKA PRiSUVU
;POSUV FREZOVANI
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY
;PRUMER POLOTOVARU
;PRUMER HOT. DiLCE
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KRUHOVY OSTRUVEK NA CISTO (cyklus 215)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do bezpe&né
vzdalenosti nebo - je-lizadana — do 2. bezpecné vzdalenosti a
pak do stfedu Cepu

2 Ze stfedu Cepu prejede nastroj v roviné- obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu leZi priblizné o dvojnasobek radiusu
nastroje vpravo od ¢epu

3 Stoji-li nastroj na 2. bezpe&né vzdalenosti, prejede TNC
rychloposuvem FMAX do bezpe&né vzdalenostia odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh

5 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpé&t do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento postup (3 az 5) se opakuje, aZz se dosahne programované
hloubky

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX na
bezpetnouvzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2. bezpe&nou-
vzdalenost a potom do stfedu kapsy (koncova- poloha = poloha
startu)

=y

Prfed programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit €ep (ostriivek) nadisto,
pak pouZzijte frézu s elnimi zuby (DIN 844). Potom
zadejte pro posuv prisuvu do hloubky malou hodnotu.

Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pri zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod
povrchem obrobku!
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Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku- — pata Cepu

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost pfisuvu nastroje do hloubky v mm/min.
Zapichujete-li se do materialu, zadejte malou
hodnotu, jedete-li do volného prostoru, zadejte
hodnotu vyssi.

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
néjz se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice- osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed Cepu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Pramér polotovaru Q222: priimér
predhrubovaného- €epu pro vypocet napolohovani;
primeér polotovaru zadavejte vétsi nez je primeér-
hotového dilce

Pramér hotového dilce Q223: pramér nadisto-
obrobeného ¢epu; pramér hotového dilce zadavejte
mensi- nez pramer polotovaru.

Priklad: NC-bloky

43 CYCL DEF 215 KRUHOVY CEP NACISTO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=81
Q223=80

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO HL.
;HLOUBKA PRiSUVU
;POSUV FREZOVANI
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY
;PRUMER POLOTOVARU
;PRUMER HOT. DiLCE
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DRAZKA (podélny otvor) s kyvnym
zanorovanim (cyklus 210)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpecnou vzdalenost a potom do stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na bezpenou
vzdalenost nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza v podéIném sméru drazky — pricemz se Sikmo
zanoruje do materialu — ke stfedu pravého kruhového- oblouku.

3 Potom prejizdi nastroj opét se Sikmym zanorovanim zpét do
stfedu levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuiji-, az se
dosahne naprogramované hloubky frézovani.

4 Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec draZzky a potom opét do stfedu
drazky.

Obrabéni nacisto

5 TNC polohuje nastroj do stfedu levého kruhu drazky a odtud
polokruhem tangencialné na levy konec drazky; poté obrobi TNC
obrys nadisto souslednym frézovanim (s M3), pokud je to zadané
i nékolika prisuvy.

6 Na konci obrysu odjede nastroj — tangencialné od obrysu — do
stfedu levého kruhu drazky.

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpetnou vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpe¢nou
vzdalenost.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC pFedpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

P¥i hrubovani se nastroj zanofuje do materialu kyvavée, od
jednoho konce draZzky k drunému. P¥edvrtani proto neni
nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-lihloubku = 0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Pramér frézy nevolte vétsi nez je Sirka drazky, a ne mensi
nez je tretina Sirky drazky.

Prameér frézy volte mensi, nez je polovina délky drazky:
Jinak TNC nemuze kyvavé zanorovat.
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@5 Pozor nebezpedi kolize!

Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pf¥i zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Uvédomte si, Ze TNC pri zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpetnou vzdalenost pod
povrchem obrobku!
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Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku- — dno drazky

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé v ose- vietena celkové
prisune pfi jednom kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a obrabéni nacisto

1: pouze hrubovani

2: pouze nacisto.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalng):
soutadnice- Z, v niZ nemuze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stred 1. osy Q216 (absolutng): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve
vedlejsi ose roviny obrabéni.

1. strana - délka Q218 (hodnota rovnobé&zné s
hlavni osou roviny obrabéni): zadejte- delSi stranu
drazky

2. strana - délka Q219 (hodnota rovnobé&zné s
vedlejSi osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky;
zada-lise SirkadraZzky rovnajicise primeérunastroje-,
pak provede TNC pouze hrubovani (frézovani-
podélné diry).
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Uhel natoéeni Q224 (absolutnd): tihel, o ktery je Pfiklad: NC-bloky K4

cela drazka natoCena; stfed otaceni lezi ve stfedu _— . - Q

drazky. 51 CYCL DEF 210 DRAZKA KYVAVE N

= . & i ‘@©

Prisuv pfi dokonéovani Q338 (inkrementalné): Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. [

rozmer, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi Q201=-20 ;HLOUBKA ©

dokoncovani. Q338=0: dokon&eni jednim prisuvem ; — (]
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova- = ; < _

rychlost nastroje pfi pohybu do hloubky v mm/min. 0202=5 ;HLOUBKA PRISUVU °3

Uginné pouze pri dokon&ovani, je-li zadan prisuv pro Q215=0 ;:ROZSAH OBRABENI Q

dokonCovani = (]

Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU Q

Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL. ;

Q216=+50 ;STRED 1. OSY 4

Q217=+50 ;STRED 2. 0SY o;

Q218=80 ;1. DELKA STRANY _b

Q219=12 ;2. DELKA STRANY 8

Q224=+15 ;NATOCENI o

Q338=5 :PRISUV OBR. NAGISTO 8

Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HL. o
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KRUHOVA DRAZKA (podélny otvor) s kyvnym

Za

norovanim (cyklus 211)

Hrubovani

1

4

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpenou vzdalenost a potom do stfedu pravého kruhového
oblouku. Odtud napolohuje TNC nastroj na zadanou bezpe&nou
vzdalenost nad povrchem obrobku.

Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdifréza — pricemz se Sikmo zanofuje- do materialu — nadruhy
konec drazky.

Potom prejizdi nastroj opét se Sikmym zanofovanim zpét do bodu
startu; tento postup (2 az 3) se opakuje, az se dosahne
programované hloubky frézovani.

Na hloubce frézovani prejede TNC nastrojem k rovinnému
frézovani na druhy konec drazky.

Obrabéni nacisto

5

(o))

Ze stfedu drazky najede TNC nastrojem tangencialné na koneény
obrys; tento obrys pak TNC sousledné- dokondci (s M3), je-li to
zadano i v nékolika prisuvech. Bod startu pro dokoncovaci
operaci lezi ve stfedu pravého- kruhového oblouku.

Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu.

Nakonec odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpetnou vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpe¢nou
vzdalenost.

% Pred programovanim dbejte na tyto body

242

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

PY¥i hrubovani se nastroj zanofuje do materialu kyvavé
Sroubovitym pohybem od jednoho konce drazky k
druhému. Predvrtani proto neni nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku=0-, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Priimér frézy nevolte vétsi nez je Sirka drazky, a ne mensi
ne? je tretina Sirky drazky.

Primeér frézy volte mensi nez je polovina délky drazky.
Jinak TNC nemiZe kyvavé zanorovat.
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Strojnim parametrem suppressDepthErr nastavite, zda
ma TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni
(on) nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj- tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnou vzdalenost pod
povrchem obrobku!

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementdalné&): vzdalenost povrch
obrobku- — dno drazky

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé v ose- vietena celkové
prisune pfi jednom kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a obrabéni nadisto

1: pouze hrubovani

2: pouze nacisto.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice Z, v niz nemUZe dojit ke kolizi mezi
nastrojem- a obrobkem (upinadly).

Stfed 1. osy Q216 (absolutng): stfed drazky v hlavni
0se roviny obrabéni.

Stfed 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve
vedlejSi ose roviny obrabéni.

Pramér rozteéné kruznice Q244: zadejte pramér
rozte€né- kruznice

2. strana - délka Q219: zadejte Sirku drazky; zada-
li se §irka drazky rovnajici se priméru nastroje-, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani- podélné
diry).

Uhel startu Q245 (absolutng&): zadejte polarni thel
bodu- startu
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Uhel otevreni drazky Q248 (inkrementalng):
zadejte uhel otevreni- drazky

P¥isuv pri dokonéovani Q338 (inkrementalné):
rozmer, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi
dokon&ovani. Q338=0: dokon&eni jednim prisuvem

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi pohybu do hloubky v mm/min.
Ucinné pouze pfi dokonovani, je-li zadan prisuv pro
dokonc&ovani

244

Priklad: NC-bloky

52 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q219=12
Q245=+45
Q248=90
Q338=5
Q206=150

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA

;POSUV FREZOVANI
;HLOUBKA PRiSUVU
;ROZSAH OBRABENI
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
;STRED 1. 0SY

;STRED 2. OSY
;PRUMER ROZT. KRUZNICE
;2. DELKA STRANY
;UHEL STARTU

;UHEL OTEVRENI
;PRISUV OBR. NACISTO
;POSUV PRISUVU DO HL.
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Priklad: Frézovani kapes, ostriivk( a drazek

0 BEGINN PGM C210 MM

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+6

4 TOOL DEF 2 L+0 R+3

5 TOOL CALL 1 Z S3500

6 L Z+250 RO FMAX
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovani/dokon&ovani
Definice nastroje - draZzkova fréza

Vyvolani nastroje - hrubovani/dokon&eni
Odjeti nastroje
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7 CYCL DEF 213 OSTRUVEK NACISTO

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-30 ;HLOUBKA
Q206=250 ;PRiSUV F DO HL.
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=250 ;F FREZOVANI
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZP. VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q218=90 ;1. DELKA STRANY
Q219=80 ;2. DELKA STRANY
Q220=0 ;RADIUS ROHU
Q221=5 ;PRIDAVEK

8 CYCL CALL M3
9 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA

10
11
12
13
14
15
16

CYCL DEF 5.1 VZDAL. 2
CYCL DEF 5.2 HLOUBKA -30
CYCL DEF 5.3 PRISUV 5 F250
CYCL DEF 5.4 RADIUS 25
CYCL DEF 5.5 F400 DR+

L Z+2 RO F MAX M99

L Z+250 RO F MAX M6

17 TOOL CALL 2 Z S5000

18

246

CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA

Q200=2 ;BEZP. VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q207=250 ;F FREZOVANI

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q244=80 ;PRUMER ROZT. KRUZNICE
Q219=12 ;2. DELKA STRANY
Q245=+45  ;UHEL STARTU
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI

Definice cyklu vnégjSiho obrabéni

Vyvolani cyklu vngjSiho obrabéni

Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - drazkova fréza
Definice cyklu - drazka 1
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Q338=5 ;PRISUV OBR. NACISTO
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
19 CYCL CALL M3
20 FN 0: Q245 = +225
21 CYCL CALL
22 L Z+250 RO F MAX M2
23 END PGM C210 MM

HEIDENHAIN TNC 320

Vyvolani cyklu - drazka 1
Novy Uhel startu pro drazku 2
Vyvolani cyklu - drazka 2

Odijeti nastroje, konec programu

cepll) a drazek

(

uvku

(-]

kapes, ostr
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i bodovych rastru
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8.4 Cykly k vytvo

8.4 Cykly k vytvoreni bodovych

(-]
rastru
Prehled
TNC nabizi 2 cykly, jimiZ miZete prfimo zhotovovat bodové rastry:
Cyklus Softklavesa
220 RASTR BODU NA KRUZNICI -
+ ¢
221 RASTR BODU NA PRIMKACH

S cykly 220 a 221 muzZete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

Cyklus 200  VRTANI

Cyklus 201  VYSTRUZOVANI

Cyklus 202  VYVRTAVANI

Cyklus 203  UNIVERZALNI VRTANI

Cyklus 204  ZPETNE ZAHLUBOVANI

Cyklus 205  UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

Cyklus 206  VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou
Cyklus 207  VRTANI ZAVITU GS NOVE bez vyrovnavaci hlavy
Cyklus 208  VYFREZOVANI DIRY

Cyklus 209  VRTANi ZAVITU S ODLOMENIM TRIiSKY
Cyklus 212  KAPSA NACISTO

Cyklus 213 OSTRUVEK (CEP) NACISTO

Cyklus 214  KRUHOVA KAPSA NACISTO

Cyklus 215  KRUHOVY CEP NACISTO

Cyklus 262  FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 263  FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
Cyklus 264  VRTACI FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 265  VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX

Cyklus 267  FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU

248
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RASTR BODU NA KRUZNICI (cyklus 220)

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.

Poradi:
2. bezpelna vzdalenost - najeti (osa vietena)
Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

Najeti na bezpetnou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci-
cyklus.

3 Potom TNC napolohuje nastroj pfimkovym- €ikruhovym pohybem
do bodu startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachaziv
bezpetné- vzdalenosti (nebo v 2. bezpedné vzdalenosti).

4 Tento postup (1 aZ 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabéci operace.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 220 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus 220
auto-maticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete néktery z obrabécich cyklt 200 az
209, 212 az 215, 251 a7 265 a 267 s cyklem 220, pak je
ucinna bezpecna vzdalenost, povrch- obrobku a 2.
bezpecna vzdalenost z cyklu 220.

220 Stfed 1. osy Q216 (absolutng): stfed roztecné
& kruznice v hlavni ose roviny obrabéni.

Stfed 2. osy Q217 (absolutné): stfed roztecné
kruznice ve vedlejsi ose roviny obrabéni.

Prameérroztecéné kruznice Q244: priimérroztecné-
kruznice

Uhel startu Q245 (absolutné&): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu- prvni operace
obrabéni na roztecné kruZnici.

Koncovy uhel Q246 (absolutng): thel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a bodem startu- posledni
operace obrabéni na rozteCné kruZnici (neplati pro
uplné kruhy); koncovy Uhel zadavejte rizny od uhlu
startu; je-li koncovy Uhel vétSi nez uhel startu, pak
probih& obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek-,
jinak se obrabi ve smyslu hodinovych rucicek.

HEIDENHAIN TNC 320

a

Q217

h rastr

i bodovyc

reni

Q216

Y

Q203

Z A

Q200 Q204

8.4 Cykly k vytvo

=Y

” @



i bodovych rastru

reni

8.4 Cykly k vytvo

Uhlova rozteé Q247 (inkrementalng&): thel mezi
dvéma obrabé&cimi operacemi na rozte¢né kruznici;
je-li thlova- rozte€ rovna nule, vypocte TNC thlovou
roztec z Ghlu startu, koncového uhlu a poc¢tu
operaci; je-li uhlova rozte¢ zadana, pak TNC
ignoruje koncovy uhel; znaménko Ghlové rozte€e
urCuje smér obrabéni- (- = ve smyslu hodin).

Pocet obrabécich operaci Q241: pocet
obrabécich- operaci na rozteéné kruznici

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku-; zadavejte kladnou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice- osy vietena, v niZ nemuZze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly); zadava se
kladna hodnota.

Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma
nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpecnou
vzdalenost;

1: mezi operacemi odjizdét na 2. bezpecnou
vzdalenost.

Zpusob pojezdu? Pfimkou=0/Kruhové=1 Q365:
stanoveni, jakou drahovou funkci ma nastroj mezi
obrabé&cimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi pojizdét po primce;

1: mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét kruhové po
pruméru roztecné- kruznice.

Priklad: NC-bloky

53 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUZNICI
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q244=80 ;PRUMER ROZT. KRUZNICE
Q245=+0 ;UHEL STARTU

Q246=+360 ;KONCOVY UHEL

Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC

Q241=8 ;POCET OBRAB. OPERACI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.

Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYSKY
Q365=0 ;ZPUSOB POJEZDU
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RASTR BODU NA PRIMCE (cyklus 221)

1

P

(+2]

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 221 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus 221
auto-maticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cyklt 200 az 209,
212 az 215, 265 a7 267 s cyklem 221, pak je ucinna
bezpecna vzdalenost, povrch obrobku a 2. bezpeénou
vzdalenost z cyklu 221.

TNC napolohuje nastroj automaticky z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni.

oradi:
2. bezpetna vzdalenost - najeti (0sa vietena)
Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

Najeti na bezpetnou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)
Z této polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci-
cyklus.
Potom TNC napolohuje nastroj v kladném sméru- hlavni osy na
bod startu dal8i obrabé&ci- operace; nastroj se pritom nachazi na
bezpectné vzdalenosti (nebo na 2. bezpe&né vzdalenosti)..
Tento postup (1 aZ 3) se opakuje, aZ se provedou v8echny
obrabé&ci operace na prvnim fadku; nastroj stoji na poslednim
bodu tohoto prvniho fadku.
Potom TNC prejede nastrojem na posledni bod druhého- fadku a
provede tam obrabéci operaci.
Odtud polohuje TNC nastrojvzaporném sméru- hlavni osy nabod
startu dalSi obrabéci operace.
Tento postup (6) se opakuje, az se provedou v8echny obrabéci
operace na druhém radku.

Potom jede TNC do bodu startu dal$iho radku.
Takovymto kyvavym pohybem se obrobi- vSechny dalsi Fadky.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.4 Cykly k vytvo

252

Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): souradnice
bodu startu v hlavni ose roviny obrabéni.

Bod startu 2. osy Q226 (absolutn&): souradnice
bodu startu ve vedlejSi ose roviny- obrabéni.

Roztec 1. osy Q237 (inkrementalné): rozte¢
jednotlivych bodl v fadku.

Roztec 2. osy Q238 (inkrementalng): vzajemna
vzdalenost jednotlivych fadka.

Pocet sloupcti Q242: pocCet obrabécich operaci na
radku.

Pocet fadkla Q243: pocet radku.

Uhel natoéeni Q224 (absolutng): thel, o ktery je
cely rastr natoCen; stfed- nataceni je v bodé startu.

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku-

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice- povrchu obrobku

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice- osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Odjeti do bezpecné vysky Q301: stanoveni, jak ma
nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpe&nou
vzdalenost

1: mezi méficimi body odjizdét na 2. bezpenou
vzdalenost

Priklad: NC-bloky
54 CYCL DEF 221 RASTR NA PRIMCE

Q225=+15 ;BOD STARTU 1. OSY
Q226=+15 ;BOD STARTU 2. OSY
Q237=+10 ;ROZTEC 1. OSY
Q238=+8 ;ROZTEC 2. OSY
Q242=6 ;POCET SLOUPCU
Q243=4 ;POCET RADKU
Q224=+15 ;NATOCENI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYSKY

8 Programovani: Cykly @



i bodovych rastru

voreni

8.4 Cykly kﬁ

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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8.4 Cykly k vytvo

7 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUZNICI
Q216=+30 ;STRED 1. OSY
Q217=+70 ;STRED 2. OSY

Q244=50 ;PRUMER ROZT. KRUZ.
Q245=+0 ;UHEL STARTU
Q246=+360 ;KONCOVY UHEL
Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=10 ;POCET

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL.
Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYSKY
Q365=0 ;ZPUSOB POJEZDU

8 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUZNICI
Q216=+90 ;STRED 1. OSY
Q217=+25 ;STRED 2. OSY
Q244=70 ;PRUMER ROZT. KRUZ.
Q245=+90 ;UHEL STARTU
Q246=+360 ;KONCOVY UHEL

Q247=30 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=5 ;POCET

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL.
Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYSKY
Q365=0 ;ZPUSOB POJEZDU

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

254

Definice cyklu Rastr na kruznici 1, CYCL 200 se vyvola automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Definice cyklu Rastr na kruznici 2, CYCL 200 se vyvola automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

QOdjeti nastroje, konec programu
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8.5 SL-cykly

Zaklady

Pomoci SL-cyklt miZete skladat sloZité obrysyaZzcelkem 12 dil&ich-
obryst (kapes nebo ostravki). Jednotlivé dil¢i- obrysy zadate jako
podprogramy. Ze seznamu dil¢ich- obrysU (Cisel podprogramua),
které zadavate v cyklu 14 OBRYS, vypocte TNC celkovy obrys.

@ Pamét’ pro jeden SL-cyklus (vS8echny podprogramy-
obrysl) je omezena. Poget mozny obrysovych- prvki zavisi
na volné pracovni paméti TNC, druhu- obrysu (vnitrni/
vneg;jSi obrys) a na poctu dil¢ich obrys.

SL-cykly provadi interné obsahlé a komplexni vypodty a z
toho vyplyvajici obrabéni. Z bezpe¢nostnich davodi
provedte pred vlastnim obrabénim- vzdy test grafickym
programem ! Tak mlZete jednoduse zjistit, zda obrabéni
vypocitané TNC probéhne spravné.

Vlastnosti podprogramu

Prepocty (transformace) souradnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrysu, plsobi i v nasleduijicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vS§ak nemusi rusit.

TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M.

TNC rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnitt, napriklad Popis
obrysu ve smyslu hodinovych rucicek s korekci radiusu RR.

TNC rozpozna ostrivek, kdyz obihate obrys zvné&jsku, napriklad
Popis obrysu ve smyslu hodinovych ruc€icek s korekci radiusu RL.

Podprogramy nesmi obsahovat Zzadné souradnice v ose vietena.

PouZivate-li Q-parametry, pak provadéjte prislusné vypocty- a
pfifazeni pouze v ramci danych obrysovych pod-programu.

HEIDENHAIN TNC 320

Priklad: Schéma: Prace s SL-cykly
0 BEGIN PGM SL2 MM

8.5 SL-cykly

12 CYCL DEF 140 OBRYS ...
13 CYCL DEF 20 OBRYSOVA DATA ...

16 CYCL DEF 21 PREDVRTANI ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 HRUBOVAN:I ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 HLOUBKA NACISTO ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 DOKONCENI STEN ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Vlastnosti obrabécich cyklu

TNC automaticky polohuje pred kazdym cyklem do bezpe&né-
vzdalenosti.

KaZda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky se
objizdgji po stranach.

Radius ,vnitfnich rohl*” je programovatelny — nastroj nezlstava
stat, stopy po dob&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokonCovani stran).

P¥i dokoncovani stran najede TNC na obrys po tangencialni-
kruhové draze.

PFi dokon&ovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po

tangencialni kruhové draze (napft.: osa vietena Z: kruhova draha v

roving Z/X).

TNC obrabi obrys prib&zné sousledné, poprfipadé nesousledné.
Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a

bezpecnostni vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 jako
OBRYSOVA DATA.

8.5 SL-cykly

256
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Piehled SL-cyklt >
=
Cyklus Softklavesa Strana 5’
14 OBRYS (nezbytné& nutné) " Str. 257 _'I
T
20 DATA OBRYSU (nezbytné& nutné-) - Str. 261 n
kontury m
21 PREDVRTANI (voliteln& pouZitelng-) [z Str. 262
@
22 HRUBOVANI (nezbytn& nutné) = Str. 263
@) L
23 DOKONCENI DNA (voliteln& = Str. 264
pouZitelné-) C ™S
24 DOKONCENI STRANY (volitelné = Str. 265
pouZitelné-) @) &

OBRYS (cyklus 14)

V cyklu 14 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogramul, které se
maji sloZit do jednoho celkového obrysu.

% Pfed programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny od
své definice v programu.

V cyklu 14 miZete pouZit maximalné 12 podprogramd
(dil&ich obrys).

14 Cisla “Label” (navésti) pro obrys: zadejte viechna

Cisla navésti jednotlivych podprogramd, které se
maji slozit prekrytim do jednoho obrysu. Kazde Cislo
potvrdte klavesou ZADANI a zadavani ukond&ete
klavesou END.

HEIDENHAIN TNC 320 257 @



Sloucéené obrysy

Jednotlivé kapsy a ostrlivky miiZete slu€ovat do jediného nového
obrysu. Tak muzete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmens§it ostrivkem.

Podprogramy: prekryté kapsy

8.5 SL-cykly

@ Nasleduijici priklady program jsou podprogramy
obrysu, které se v hlavnim programu vyvolavaji cyklem 14
OBRYS.
Kapsy A a B se prekryvaji.
TNC vypocita pruseciky S; a S,, nemusi se programovat-.
Kapsy se programuji jako upiné kruhy.

Podprogram 1: kapsa A

Podprogram 2: kapsa B

N

58

YJ
X
Priklad: NC-bloky
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»Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé dil¢i plochy A a B, véetné vzajemné se
prekryvajici plochy-:

= Plochy A a B musi byt kapsy

= Prvni kapsa (v cyklu 14) musi zacinat- mimo druhou kapsu.
Plocha A:

3
o)
I+
>0
QO
w

»Rozdilova“ plocha

T T
m 2
]
M 3
T W
>
=
_|
z
o
wW
N
o

8.5 SL-cykly
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8.5 SL-cykly

3 3
o) <)
5] 5]
> =y
D D
w bed

»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta Ai B (plochy prekryté pouze A ¢i B
maji zlistat neobrobené).

= A a B musi byt kapsy.

1 A musi zacCinat uvnitf B

N

60
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OBRYSOVA DATA (cyklus 20)

V cyklu 20 zadate informace pro obrabéni pro podprogramy- s dil€imi
obrysy.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 20 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus 20 je
aktivni od své definice v programu obrabéni.

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li- hloubku =0, pak TNC dany
cyklus provede v hloubce 0.

Informace- pro obrabéni zadané v cyklu 20 plati pro cykly
21 az24.

PouZijete-li- SL-cykly v programech s Q-parametry, pak
nesmite pouzit parametry Q1 az Q20 jako parametry
programu.

20 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalnég): vzdalenost

dat

e mezi povrchem- obrobku — dnem kapsy.

Prekryti drahy Faktor Q2: Q2 x radius nastroje
udava stranovy prisuv k.

Pridavek na dokonéeni stény Q3 (inkrementalné):
pridavek- na dokonceni v roviné obrabéni.

Pridavek na dokon€eni dna Q4 (inkrementalné):
pridavek- na dokonceni dna.

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutnég):
absolutni souradnice povrchu obrobku.

Bezpecna vzdalenost Q6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi- ¢elem nastroje a povrchem-
obrobku

Bezpecna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v
niz nemuzZe dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Vnitini radius zaobleni Q8: radius zaobleni
vnitfnich ,roh(“; zadana hodnota se vztahuje na
drahu stfedu nastroje.

Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovych ruci¢ek =
-1 Q9: smér obrabéni pro kapsy

ve smyslu hodinovych ruci¢ek (Q9 = -1
nesousledné pro kapsu a ostravek)

proti smyslu hodinovych ruci¢ek (Q9 = +1
sousledné pro kapsu a ostravek).

HEIDENHAIN TNC 320
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Priklad: NC-bloky

57 CYCL DEF 20 OBRYSOVA DATA
;HLOUBKA FREZOVANI
;PREKRYVANI DRAH
;PRIDAVEK DO STRANY

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

;PRIDAVEK DO HLOUBKY
;SOURADNICE POVRCHU

;BEZPEC. VZDAL.
;BEZPECNA VYSKA
;RADIUS ZAOBLENI
;SMYSL OTACENI
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8.5 SL-cykly

PREDVRTAN:I (cyklus 21)

iy

TNC nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou- v
bloku TOOL CALL pfi vypoctu bod(i- zapichu.

V kritickych mistech nemuze TNC pripadné predvrtavat
nastrojem-, ktery je vétSi nez hrubovaci nastro;j.

Priabéh cyklu

1 Nastroj vrtda zadanym posuvem F z aktualni polohy az do hloubky
prvniho pfisuvu.

2 Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem FMAX
opét aZz do hloubky prvniho pfisuvu, zmen$ené o predstavnou
vzdalenost t.

3 Rizeni si uréuje tuto predstavnou vzdalenost samoginné:

hloubka vrtani do 30 mm: t=0,6 mm
hloubka vrtani pfres 30 mm: t = hloubka vrtani/50
maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm

4 Natovrtanastrojzadanym posuvem- F do hloubky dalSiho pfisuvu.

5 TNC opakuje tento proces (1 az 4), aZ se dosahne zadané
hloubky vrtani.

6 Na dné diry po uplynuti ¢asové prodlevy- k uvolnéni z fezu vrati
TNC zpét nastroj rychloposuvem FMAX do polohy startu.

Pouziti

Cyklus 21 PREDVRTANI zohlediiuje pro body zapichu ptidavek na
dokonc&eni stén a pfidavek na dokon&eni dna, rovnéz i radius
hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou soucasné i body startu pro

hrubovani.
5 Hloubka pFisuvu Q10 (inkrementalng&): rozmér, o
9] 3 ktery se nastroj pokazdeé pfisune (znaménko pfi
zaporném smeéru obrabéni ,,—).
Posuv pfFisuvu do hloubky Q11: vrtaci posuv
v mm/min
Cislo hrubovaciho nastroje Q13: &islo nastroje pro
vyhrubovani
262

Yi

|
X
Priklad: NC-bloky
58 CYCL DEF 21 PREDVRTANI
Q10=+5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q13=1 ;NASTROJ VYHRUBOVANI
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HRUBOVANI (cyklus 22)

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled
na pridavek na dokonceni stény.

2 V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj obrys s frézovacim-
posuvem Q12 z vnittku smérem vné

3 Pritom se obrysy ostravki (zde: C/D) ofrézuiji s priblizenim k
obrysu kapes (zde: A/B)..

4 VdalSim kroku prejede TNC nastrojem do dalSi hloubky pfisuvu a
opakuje operaci hrubovani, az se dosahne naprogramované-

hloubky.

5 Nakonec odjede TNC nastrojem zpét na bezpe&nou vysku.

=y

Prfed programovanim dbejte na tyto body

Pfripadné pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtejte cyklem 21.

Chovani cyklu 22 pti zanorfovani stanovite parametrem
Q19 a sloupci- ANGLE a LCUTS v tabulce nastroj:

Je-li definovano Q19=0, pak TNC zanofuje zasadné-
kolmo, i kdyZ je pro aktivni nastroj- definovany uhel
zanorovani (ANGLE).

Definujete-li ANGLE=90° tak TNC pak zanof¥i kolmo-.
Jako zapichovaci posuv se pouZzije posuv pfi kyvavém-
zapichu Q19.

Je-li definovany posuv pri kyvavém zapichu Q19 v cyklu
22 a v tabulce nastrojl je definovany ANGLE mezi 0,1
az 89,999, tak TNC zanoruje po Sroubovici se
stanovenym- ANGLE.

Je-li definovany posuv pri kyvavém zapichu v cyklu 22
a v tabulce nastroji neni ANGLE uveden, tak TNC vyda
chybové hlaseni.

Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune.

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi
zanorovani v mm/min.

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv v mm/min.

HEIDENHAIN TNC 320

(+)

8.5 SL-cykly

Priklad: NC-bloky

59 CYCL DEF 22 HRUBOVANI

Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q18=1
Q19=150

Q208=99999

;HLOUBKA PRiSUVU
;POSUV PRISUVU DO HL.
;POSUV HRUBOVANI
;NASTROJ PREDHRUBOVANI
;KYVAVY POSUV

;POSUV ZPET

” @



8.5 SL-cykly

Cislo predhrubovaciho nastroje Q18: &islo
nastroje-, jimZ TNC praveé predhruboval. Pokud se
predhrubovani neprovadélo, zadejte ,,0“; zadate-li
zde néjaké Cislo, vyhrubuje TNC pouze tu ¢ast, ktera
nemohla byt pfedhrubovacim nastrojem obrobena.
Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany,
zanori se TNC podle definice vQ19; k tomu musite v
tabulce nastroji TOOL.T, viz ,Nastrojova data”, str.
98 definovat délku b¥itu LCUTS a maximalni uhel
zanoreni nastroje ANGLE. Pripadné vypiSe TNC
chybové hlaseni.

Posuv stfidavého zapichovan Q19: posuv pfi
kyvavém zanofovani v mm/min.

Zpétny posuv Q208: pojezdovarychlost nastroje pri
vyjizdéni po obrabéni v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q12.

HLOUBKA NACISTO (cyklus 23)

=y

TNC si samo zjisti bod startu pro dokon&ovani.- Tento bod
startu je zavisly na prostorovych- pomérech v kapse.

TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruznici) na
obrabénou plochu, je-li zde k tomu dostatek mista. Ve stisnéném
prostoru najede TNC nastrojem kolmo- na hloubku. Potom se
odfrézuje pridavek na dokonc&eni, ktery zustal pfi hrubovani.

23

] i

264

Posuv pFisuvu do hloubky Q11: rychlost- pojezdu
nastroje pfi zapichovani

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv

zA

% v Q12
&

Pfiklad: NC-bloky

60 CYCL DEF 23 HLOUBKA NACISTO
Q11=100 ;POSUV PRiISUVU DO HL.
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
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DOKONCENI STEN (cyklus 24)

TNC najizdinastrojem po kruhové draze tangencialné na dil¢i- obrysy.

Kazdy dilCi obrys se dokoncCi samostatné.

&

Pred programovanim dbejte na tyto body

Soucdet pridavku na dokon&eni stény (Q14) a radiusu
dokondovaciho- nastroje musi byt mensi nez soucet
pridavku na dokonceni stény (Q3, cyklus 20) a radiusu
hrubovaciho nastroje.

Pokud pouzijete cyklus 24, aniz jste predtim vyhrubovali
s cyklem 22, plati rovnéz vySe uvedeny vypocet; radius
hrubovaciho nastroje pak ma hodnotu ,,0“.

TNC sisamo zjistibod startu pro dokon€ovani.- Bod startu
je zavisly na prostorovych- pomérech v kapse a na
pridavku programovaném v cyklu 20.

Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovych rucic¢ek =
-1Q9:

Smér obrabéni:

+1:0otaceni proti smyslu hodinovych rucicek

—1: otaCeni ve smyslu hodinovych rucicek

Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q11: posuv pfi
zanorovani.

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv

Pridavek na dokonéeni stény Q14
(inkrementalné): pridavek pro vicenasobné
dokoncovani; zadate-li Q14 = 0, pak se odstrani
posledni zbytek pridavku

HEIDENHAIN TNC 320
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I8
/f_
S/ vl
X
Priklad: NC-bloky
61 CYCL DEF 24 DOKONCENIi STEN
Q9=+1 ;SMYSL OTACENI
Q10=+5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRiISUVU DO HL.
Q12=350 ;:POSUV HRUBOVANI
Q14=+0 ;PRIDAVEK DO STRANY

” @



Priklad: predvrtani, hrubovani a dokonéeni prekryvajicich se obrysu

Y

16, 16,

100

8.5 SL-cykly

C;Bb
_/
16

50 %
&
T T

35 65 100

0 BEGIN PGM C21 MM
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Definice neobrobeného polotovaru
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+6 Definice nastroje — vrtak
4 TOOL DEF 2 L+0 R+6 Definice nastroje - hrubovani/dokoncovani
5 TOOL CALL 1 Z S2500 Vyvolani nastroje — vrtak
6 LZ+250 RO FMAX QOdjeti nastroje
7 CYCL DEF 14.0 OBRYS Definice podprogramu obrysu
8 CYCL DEF 14.1 NAVESTIi OBRYSU 1/2/3/4
9 CYCL DEF 20,0 OBRYSOVA DATA Definice vSeobecnych parametri obrabéni
Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q2=1 ;PREKRYVANI DRAH
Q3=+0.5 ;PRIDAVEK DO STRANY
Q4=+0.5 ;PRIDAVEK DO HLOUBKY
Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q6=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q7=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q8=0.1 ;RADIUS ZAOBLENI
Q9=-1 ;SMYSL OTACENI
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10 CYCL DEF 21.0 PREDVRTANI Definice cyklu predvrtani Z‘
Q10=5 ;HLOUBKA PRiSUVU ';
Q11=250 ;POSUV PRISUVU DO HL. 9
Q13=2 ;NASTROJ VYHRUBOVANI -

11 CYCL CALL M3 Viyvolani cyklu predvrtani %

12 L Z+250 RO FMAX M6 Vymeéna nastroje "Q

13 TOOL CALL 2 Z S3000 Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni ©

14 CYCL DEF 22.0 HRUBOVANI Definice cyklu hrubovani
Q10=5 ;HLOUBKA PRIiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HL.

Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
Q18=0 ;NASTROJ PREDHRUBOVANI
Q19=150 ;KYVAVY POSUV
Q208=30000 ;POSUV ZPET

15 CYCL CALL M3 Vyvolani cyklu hrubovani

16 CYCL DEF 23.0 HLOUBKA NACISTO Definice cyklu dokon&eni dna
Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HL.

Q12=200 ;POSUV HRUBOVANI
Q208=30000 ;POSUV ZPET

17 CYCL CALL Vyvolani cyklu dokon&eni dna

18 CYCL DEF 24.0 DOKONCENI STEN Definice cyklu dokong&eni stén
Q9=+1 ;SMYSL OTACENI
Q10=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HL.

Q12=400 ;POSUV HRUBOVANI
Q14=+0 ;PRIDAVEK DO STRANY

19 CYCL CALL Vyvolani cyklu dokonc¢eni stén

20L z+250 RO FMAX M2 Odijeti nastroje, konec programu

HEIDENHAIN TNC 320 267 @



8.5 SL-cykly

Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo

Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: ¢tyfuhelnikovy ostriivek vlevo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostriivek vpravo

N
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8.6 Cykly pro plosné frézovani

(radkovani)

Prehled

T

NC nabizi Ctyti cykly, jimiz mGZete obrabét plochy s témito-

vlastnostmi:

pravouhla rovina;
kosouhla rovina;
libovolné naklonéna;
do sebe vklinéné.

Cyklus Softklavesa
230 RADKOVANI

Pro rovinné pravouhlé plochy

231 PRAVIDELNA PLOCHA =T

Pro kosouhlé, sklonéné a do sebe vklinéné plochy o %

232 CELNI FREZOVANI
Pro rovné, pravouhlé plochy, s pfidavkem a vice A

prisuvy

RADKOVAN:I (cyklus 230)

1

H

TNC napolohuje nastrojrychloposuvem FMAX z aktualni- polohy v
roviné obrabéni do bodu startu 7; TNC pfitom presadi nastroj o
radius nastroje doleva a nahoru

Potom nastroj prejede v ose vietena rychloposuvem FMAX na
bezpectnou vzdalenost a pak posuvem pro prisuv do hloubky na
programovanou polohu startu v ose vietena

Pak nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani na
koncovy bod Z; tento koncovy bod si TNC vypocte z
naprogramovaného bodu startu, programované délky a radiusu
nastroje

TNC presadi nastroj posuvem pro frézovani pricné na bod startu
dalSiho fadku; TNC vypocte toto presazeni z programované Sirky
a poctu ezl

Potom nastroj prejizdi v zaporném sméru 1. osy zpét

Toto fadkovani se opakuje, azZ je zadana plocha uplné- obrobena

EIDENHAIN TNC 320

”

(radkovani

”

sneé frézovani
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an

sné frézovani (Fradkov

8.6 Cykly pro plo

7 Nakonci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
bezpelné vzdalenosti

=y

270

Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy- do bodu startu
nejprve v roving obrabéni a pak v ose vietena.

Nastroj predpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo upinadly.
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230 Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): souradnice-
o 4 MIN-bodu Fadkované plochy v hlavni ose roviny Yi

obrabéni |]|][||][> Q207

Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): souradnice- >
MIN-bodu Ffadkované plochy ve vedlejSi ose roviny A
obrabéni | t—  —-

”

-

ani

Bod startu 3. osy Q227 (absolutné): vySka v ose
vietena na niz se frézuje fadkovanim

=
2
(II\I))
o>
(fadkov

Q219
'I
|
|
o
N
3

”

1. strana - délka Q218 (inkrementalné&): délka — - — 44— —
radkované- plochy v hlavni ose roviny- obrabéni A
vztaZena k bodu startu 1. osy Q226 >

2. strana - délka Q219 (inkrementalné&): délka _4,@ >
radkované- plochy ve vedlejSi ose roviny- obrabéni
vztaZzena k bodu startu 2. osy Q225

-

ezovani

Q
3
©
X

fr

Pocet fezil Q240: pocet radkua, jimiz ma TNC projet
nastrojem na Sifku

-

Sné

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova-
rychlost nastroje pfi prejezdu z bezpecné
vzdalenosti na hloubku frézovani v mm/min Z A

Q206

i

\

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min
Q200

Priény posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pfi Q227
prejizdéni na dalSi Fradek v mm/min; prejizdite-li
pri¢né v materialu, pak zadejte Q209 mensi nez
Q207; prejizdite-li pricné ve volném prostoru, pak
muzZe byt Q209 vétsi nez Q207

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou 5
frézovani pro polohovani- na zaCatku a na konci cyklu

8.6 Cykly pro plo

=Y

Priklad: NC-bloky

71 CYCL DEF 230 RADKOVANI
Q225=+10 ;BOD STARTU 1. OSY
Q226=+12  ;BOD STARTU 2. OSY
Q227=+2.5 ;BOD STARTU 3. OSY
Q218=150 ;1. DELKA STRANY
Q219=75 ;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q209=200 ;PRICNY POSUV
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
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i (Fadkovani

sneé frézovani

8.6 Cykly pro plo

PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus 231)

1 TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy pfimkovym pohybem
3D do bodu startu

2 Potom nastroj prejizdi programovanym posuvem- pro frézovani
do koncového bodu

3 Tam TNC prejede nastrojem rychloposuvem FMAX o priimér
nastroje- v kladném sméru osy vietena a pak zase zpét do bodu
startu

4 Vbodu startu 1 prejede TNC nastrojem opét na naposledy
najetou hodnotu Z

5 Potom TNC presadi nastroj ve vSech tfech osach z bodu 1 ve
sméru k bodu 4 na dalSi Fadek

6 Potom prejede TNC nastrojem do koncového bodu tohoto fadku.
Tento koncovy bod TNC vypoc&te zbodu 2 a presazenive sméru k
bodu

7 Toto rfadkovani se opakuje, aZ je zadana plocha Uplné- obrobena

8 Na konci TNC napolohuje nastroj o priimér nastroje nad nejvyssi
zadany bod v ose- vietena

Vedeni fezu

Bod startu a timi smér frézovanijsou libovolné volitelné, protoze TNC
vede jednotlivé fezy zasadné z bodu 1 do bodu 2 a cely proces
probihazbodu 1 /2 dobodu = /4. Bod T muzete umistit na kterykoli
roh obrabéné plochy.

P¥i pouziti stopkovych fréz miZete jakost povrchu zoptimalizovat-:
Tladenym Fezem (souradnice bodu 7 v ose vietena je vétSi nez
souradnice bodu 2 v ose vietena) u malo naklonénych ploch.

TaZzenym fezem (soufadnice bodu 1 v ose vietena je menSi nez
souradnice bodu 2 v ose vietena) u silné naklonénych ploch.

U dvoustranné zeSikmenych ploch uréete smér hlavniho pohybu
(zbodu T do bodu 2) do sméru vétsSiho sklonu.

PYi pouZiti kulovych fréz mlzZete jakost povrchu zoptimalizovat-:

U dvoustranné zeSikmenych ploch ur€ete smér hlavniho pohybu
(zbodu T do bodu 2) kolmo ke sméru vétSiho sklonu.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC napolohuje nastrojz aktualni polohy do bodu- startu
3D-primkovym pohybem. Nastroj predpolohujte tak, aby
nemohlo dojit ke kolizi- s obrobkem nebo upinadly.

TNC prejizdi nastrojem s korekci radiusu RO mezi-
zadanymi polohami.

Prip. cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).

272
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Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): souradnice-
bodu startu fradkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): souradnice-

bodu startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

Bod startu 3. osy Q227 (absolutné): souradnice
bodu startu radkované plochy v ose- vietena

2. bod 1. osy Q228 (absolutné&): soufadnice-
koncového bodu fadkované plochy v hlavni ose
roviny obrabéni

2. bod 2. osy Q229 (absolutné): souradnice-
koncového bodu fadkované plochy ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

2. bod 3. osy Q230 (absolutng&): souradnice-
koncového bodu fadkované plochy v ose vietena

3. bod 1. osy Q231 (absolutné): souradnice bodu
v hlavni ose roviny obrabéni

3. bod 2. osy Q232 (absolutné): souradnice bodu
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

3. bod 3. osy Q233 (absolutné): soufadnice bodu
v ose vietena

HEIDENHAIN TNC 320

Q236

Q233
Q227

Q230

7
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Q228 Q231 Q234

Q225
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ezovani
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-
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4. bod 1. osy Q234 (absolutné): souradnice bodu
v hlavni ose roviny obrabéni

4. bod 2. osy Q235 (absolutng): souradnice bodu
ve vedlejsi ose roviny obrabéni

4. bod 3. osy Q236 (absolutné): souradnice bodu
v ose vietena

Pocet fezil Q240: podet radek, jimiz ma TNC
nastrojem projet mezi bodem 1 a 4, pfipadné& mezi-
bodem 2 a

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min. Prvni fez provede
TNC polovi¢ni naprogramovanou hodnotou.

Priklad: NC-bloky

Q225=+0
Q226=+5
Q227=-2
Q228=+100
Q229=+15
Q230=+5
Q231=+15
Q232=+125
Q233=+25
Q234=+15
Q235=+125
Q236=+25
Q240=40
Q207=500

72 CYCL DEF 231 PRAVIDELNA PLOCHA

;BOD STARTU 1. OSY
;BOD STARTU 2. OSY
;BOD STARTU 3. 0SY
. BOD 1. OSY

. BOD 2. 0OSY

. BOD 3. 0SY

. BOD 1. OSY

. BOD 2. OSY

. BOD 3. 0SY

. BOD 1. OSY

. BOD 2. 0OSY

. BOD 3. 0SY
;POCET REZU
;POSUV FREZOVANI

F SO U O X S S X SR O T
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CELNi FREZOVANI (Cyklus 232)

Cyklem 232 muzete rovnou plochu ofrézovat ve vice prisuvech- a s
ohledem na pfidavek k obrobeni nacCisto.- Pritom jsou k dispozici tfi
strategie obrabéni:

2

Strategie Q389=0: obrabét meandrovité, bo¢ni pfisuv mimo
obrabénou plochu

Strategie Q389=1: obrabé&t meandrovité, bo¢ni pfisuv v ramci

obrabéné plochy

Strategie Q389=2: obrabét po fadcich, zpétny pohyb a bo&ni

prisuv s polohovacim posuvem
TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktudlni- polohy
do bodu startu 1 s polohovaci logikou: je-li aktualni poloha v ose
vietena vétsi nez je 2. bezpecna vzdalenost, pak TNC jede
nastrojem nejdfive v roving- obrabéni a poté v ose vietena, jinak
nejdfive na 2. bezpe&nou vzdalenost a poté v roviné- obrabéni.
Bod startu v roviné obrabéni lezi vedle obrobku, pfesazeny- o
radius nastroje a o boc¢ni bezpecnou vzdalenost.

Potom pfejede nastroj polohovacim posuvem v ose vietena do
prvni hloubky pfisuvu, vypo&tenou od TNC.

Strategie Q389=0

3

(3]

Pak nastroj ptejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu-, kterou mu
TNC vypocita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky, programované bocni bezpectnostni vzdalenosti a radiusu
nastroje

TNC presadi nastroj posuvem pro pfedpolohovani pri¢né na bod
startu dalSiho fadku; TNC vypocdte toto presazeni z
programované Sifky, radiusu nastroje a maximalniho faktoru
presahu drah.

Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu- startu

Tento postup se opakuje, aZ je zadana plocha Uplné- obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky
obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezd(im, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, aZz jsou provedeny viechny pfisuvy. P¥i
poslednim pFisuvu se odfrézuje pouze zadany ptidavek- pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpetné vzdalenosti.

HEIDENHAIN TNC 320
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Strategie Q389=1

3

Pak nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani do

koncového bodu 2. Koncovy bod leZi uvnitf plochy-, kterou mu
TNC vypodita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky a radiusu nastroje.

TNC presadi nastroj posuvem pro predpolohovani pri¢né na bod
startu dalSiho fadku; TNC vypocdte toto presazeni z
programované Sirky, radiusu nastroje a maximalniho faktoru
pfesahu drah.

Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu- startu
Pfesazeni na dalSi fadku se provadi zase v ramci- obrobku

Tento postup se opakuje, az je zadana plocha uplné- obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky
obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, az jsou provedeny v§echny pfisuvy. PFi
poslednim pFisuvu se odfrézuje pouze zadany pridavek- pro
obrabéni naCisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti.

276
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Strategie Q389=2

3

Pak nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu-, kterou mu
TNC vypodita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky, programované bocni bezpetné vzdalenosti a radiusu
nastroje

TNC prejede nastrojem v ose vietena na bezpecnou vzdalenost
nad aktualni hloubkou pfisuvu a jede posuvem pro
pred-polohovani pfimo zpatky na bod startu dalSiho fadku. TNC
vypocita pfesazeni z programované Sifky, radiusu nastroje a
faktoru maximalniho prekryti drah.

Pak jede nastroj zase na aktualni hloubku pfisuvu a nasledné zase
ve sméru koncového bodu

Tento fadkovaci postup se opakuje, aZ je zadana plocha uplné
obrobena. Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi
hloubky obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezd(iim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, aZ jsou provedeny vSechny pfisuvy. P¥i
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pridavek- pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpetné vzdalenosti.

@ Prfed programovanim dbejte na tyto body

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 zadejte tak, aby
nemohlo dojit ke kolizi- s obrobkem nebo upinadly.

HEIDENHAIN TNC 320
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Strategie obrabéni (0/1/2) Q389: stanoveni, jak
ma TNC plochu obrabét:

0: obrabét meandrovit&, bo&ni pfisuv polohovacim
posuvem mimo obrabé&nou- plochu

1: obrabét meandrovité, bocni pfisuv frézovacim
posuvem v ramci obrabéné plochy

2: obrabét po radcich, zpétny pohyb a bo¢ni pfisuv s
polohovacim posuvem

Bod startu 1. osy Q225 (absolutng): souradnice-
bodu startu obrabéné plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

Bod startu 2. osy Q226 (absolutng): soufadnice-
bodu startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

Bod startu 3. osy Q227 (absolutng&): soufadnice
povrchu obrobku, od niZ se budou pocitat pfisuvy

Koncovy bod 3. osy Q386 (absolutng): soufadnice
v ose vietena, na niZ se ma plocha rovinné ofrézovat

1. strana - délka Q218 (inkrementalné): délka
obrabéné plochy v hlavni ose roviny- obrabéni.
Pomoci znaménka mUZete stanovit smér prvni

frézovaci drahy vztazeny k bodu startu 1. osy.

2. strana - délka Q219 (inkrementalné): délka
obrabéné plochy ve vedlejsi ose roviny- obrabéni.
Pomoci znaménka muzete stanovit smér prvniho
pri€ného prisuvu vztazeny k bodu startu 2. osy.

Y

> A
X — - ——
3| 4
ceze I} 1
t Q218 X
Q225
z )
Q227
Q386
o) L o
X
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Maximalni hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): o
rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé maximalné c
prisune.- TNC vypocita skutecnou hloubku p¥isuvu z ¥o]
rozdilu mezi koncovym bodem a bodem startu v ose >
nastroje — s ohledem- na pfidavek pro obrabéni Z A (@]
nacisto - tak, aby se vZdy pracovalo se stejnou =
hloubkou p¥isuvu. Q204 ©
- - . o Q200 '
Pridavek na dokonéeni dna Q369 (inkrementalné): pra
hodnota, ktera se ma pouZit jako posledni pfisuv l g Q202 :
Faktor maximalniho prekryti drahy Q370: Q369 c
maximalni bo¢ni- pfisuv ,k“. TNC vypocita skutecny T )
bocni pfisuv z 2. bo&ni délky (Q219) a radiusu >
nastroje tak, aby se pracovalo vzdy s konstantnim- (@)
bo&nim prisuvem. Pokud jste zanesli do tabulky @% - ‘GNJ
nastroja radius R2 (napftiklad radius destiCky pfri X -
pouziti noZové- hlavy), tak TNC pfislu§né zmensi L
bocni pfisuv.- ‘@
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost Y A >%
nastroje pfi frézovani v mm/min o
Posuv obrabéni nacistoQ385: pojezdova rychlost oo > @207 3.
nastroje prl'frezovanl posledr.uho prl’suvu v mm/min l_ T o
Polohovaci posuv Q253: pojezdova- rychlost k R SR d
nastroje pfi najizdéni startovni- polohy a pfi jizd& na * Q
dal8i Fadku v mm/min; pokud jedete napfic RPN S U j— p—_
materialem (Q389=1), tak TNC jede pfi¢ny pfisuv s + A\ :
frézovacim- posuvem Q207 1St _* | >
> > =
@ i Q253 o
@ - ©
Q357
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Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi Spickou nastroje a startovaci
polohou v ose nastroje. Frézujete-li s obrabéci-
strategii Q389=2, tak TNC jede v bezpetné
vzdalenosti nad aktualni hloubkou pfisuvu na bod-
startu dalsi radky.

Boéni bezpeéna vzdalenost Q357
(inkrementalné): boCni- vzdalenost nastroje od
obrobku pfi najizdéni na prvni hloubku pfisuvu a
vzdalenost, ve které se pojede bocni pFisuv pfi
obrabéci- strategii Q389=0 a Q389=2.

2. bezpecéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice- osy vietena, v niZ nemuZze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Priklad: NC-bloky

71 CYCL DEF 232 CELNi FREZOVANI
Q389=2 ;STRATEGIE
Q225=+10 ;BOD STARTU 1. OSY
Q226=+12 ;BOD STARTU 2. OSY
Q227=+2.5 ;BOD STARTU 3. OSY
Q386=-3 ;KONCOVY BOD 3. OSY
Q218=150 ;1. DELKA STRANY
Q219=75 ;2. DELKA STRANY
Q202=2 ;MAX. HLOUBKA PRIiSUVU
Q369=0.5 ;PRIDAVEK DO HLOUBKY
Q370=1 ;MAX. PREKRYTI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q385=800 ;POSUV OBRABENI NACISTO
Q253=2000 ;POSUV PREDPOLOH.
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q357=2 ;BOCNi BEZPECNA VZDALENOST
Q204=2 ;2. BEZP. VZDAL.
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Priklad: Radkovani (plo$né frézovani) ‘E
'
>
®)
5
e

100 et
\ -
c
‘@
>
(@)
N
‘O
1
("™
‘@
c
N
«—@ = @? = 2
i A BN Q
(@)
b
Q
>
0 BEGIN PGM C230 MM ¥
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+0 Definice neobrobeného polotovaru 5
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40 o
3 TOOL DEF 1 L+0 R+5 Definice nastroje d
4 TOOL CALL 1 Z S3500 Vyvolani nastroje
5L Z+250 RO FMAX Odjeti nastroje
6 CYCL DEF 230 RADKOVANI Definice cyklu Fadkovani
Q225=+0 ;START 1. OSY
Q226=+0 ;START 2. OSY

Q227=+35  ;START 3. OSY
Q218=100 ;1. DELKA STRANY
Q219=100 ;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU

Q206=250 ;PRiISUV F DO HL.
Q207=400 ;F FREZOVANI

Q209=150 ;F PRICNE

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
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8.6 Cykly pro plo

7 L X+-25 Y+0 RO FMAX M3
8 CYCL CALL

9LZ+250 RO FMAX M2

10 END PGM C230 MM

282

Predpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu
QOdjeti nastroje, konec programu
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8.7 Cykly pro transformace
(prepocet) souradnic

Prehled

Pomoci transformace (prepoc&tu) souradnic miZze TNC obrabét
jednou naprogramovany- obrys na rtiznych mistech obrobku se
zménénou- polohou a velikosti. Pro transformace souradnic nabizi
TNC tyto cykly:

Cyklus Softklavesa

7 NULOVY BOD
Posouvani obryst pfimo v programu nebo z Tabulky gﬁ:l
nulovych bodt

8 ZRCADLENI
Zrcadleni obrys( @é@

10 NATOCENI P
Nato&eni obrysU v roviné obrabéni Q/‘L

11 FAKTOR ZMENY MERITKA o

Zmen8eni nebo zvétSeni obrys( @
26 ZMENA MERITKA OSY = oo
Zmen3eni nebo zvétSeni obrysi pomoci zmény f@

méritek jednotlivych- os

Uéinnost transformace souradnic

Zacdatek ucinnosti: transformace souradnic je u¢inna od okamziku
své definice — nevyvolava se tedy. Pusobi tak dlouho, neZ je zruSena
nebo nové definovana.

Ke zruSeni transformace souradnic provedite:

Opétné nadefinovani cyklu s hodnotami pro zakladni stav,
napriklad faktor zmény mé¥itka 1,0

Provedeni pridavnych funkci M02, M30 nebo bloku END PGM
(zavisi na strojnim parametru ,clearMode*®)

Navoleni nového programu;

HEIDENHAIN TNC 320
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8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

POSUNUTI NULOVEHO BODU (cyklus 7)

Pomoci POSUNUTI NULOVEHO BODU muZete opakovat obrab&nina
libovolnych mistech obrobku.

Uéinek
Po definici cyklu Posunuti NULOVEHO BODU se v§echna zadani
souradnic vztahuji k novému nulovému bodu. Posunuti- v kazdé ose

zobrazuje TNC v pfidavném zobrazeni stavu. Zadani rota¢nich os je
téZ dovoleno.

» Posunuti: zadejte soufadnice nového nulového-

bodu; absolutni hodnoty se vztahuji k tomu
nulovému bodu obrobku-, ktery byl nadefinovan
nastavenim vztazného bodu; pfirlistkové hodnoty se
vztahuji vZdy k naposledy platnému nulovému bodu
—ten sam mdZe jiz byt posunuty

ZruSeni

Posunuti nulového bodu se zase zruSi novym posunutim nulového
bodu s hodnotami souradnic X=0, Y=0 a Z=0.

Zobrazeni stavu

Velka indikace polohy se vztahuje k aktivnimu (posunutému-)
nulovému bodu

V8echny souradnice, zobrazené v prfidavném zobrazeni stavu
(polohy, nulové body), se vztahuji k ru€¢né nastavenémuvztaznému
bodu

284

Priklad: NC-bloky

13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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POSUNUTI NULOVEHO BODU s tabulkami
nulovych bod (cyklus 7)

&

Aplikace

Ktera tabulka nulovych bodl se pouZzije zavisi na
provoznim rezimu:

Provozni reZimy provadéni programu: tabulka
,zeroshift.d”

Provozni reZzim Test programu: tabulka
~Simzeroshift.d*

Nulové body z tabulky nulovych bodu se vztahuiji k
aktualnimu vztaznému bodu.

Hodnoty souradnic z tabulek nulovych bodt jsou Gu¢inné
vyhradné- absolutné.

Nové radky mazete vkladat pouze na konec tabulky.

Tabulky nulovych bodl pouZijte napf. pfi:

Casto se opakujicich obrabécich tikonech na rtiznych pozicich
obrobku, nebo

castém pouZiti téhoZz posunuti nulového bodu

V ramci jednoho programu muZete nulové body programovat jak
primo v definici cyklu, tak je i vyvolavat z tabulky nulovych bodu.

?

g

ZruSeni

Posunuti: zadejte Cislo nulového- bodu z tabulky
nulovych bodl nebo Q-parametr; zadate-li Q-
parametr, pak TNC aktivuje to &islo nulového bodu,
které je vtomto Q-parametru- uloZzeno.

Vyvolejte z tabulky nulovych bodd posunuti na soufadnice

X=0; Y=0 atd.

Posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. vyvolavejte prfimo pomoci
definice cyklu

HEIDENHAIN TNC 320

8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

Priklad: NC-bloky

77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
78 CYCL DEF 7.1 #5
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8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

Editujte tabulku nulovych bodt v provoznim rezimu Program

zadat/editovat

Tabulku nulovych bodU navolite v provoznim reZimu Program

zadat-/editovat

Vyvolani spravy souboru: stisknéte klavesu PGM
MGT MGT, viz ,,Sprava soubor(: Zaklady”, str. 59

Zobrazeni tabulek nulovych bodu: stisknéte
softklavesy ZVOLIT TYP a UKAZ .D

Zvolte poZadovanou tabulku nebo zadejte nové
jméno souboru

Editovani souboru. LiSta softklaves k tomu zobrazuje
nasledujici funkce:

Funkce Softklavesa
Volba zacatku tabulky

=
o
3
1
a

Volba konce tabulky

Listovat po strankach nahoru Strana

Listovat po strankach dol(

Viozit fadek (moZné pouze na konci tabulky)

fadek

Vymazat fadek wreeen

fadek

a
S = Hd—
8

Hledat

Kurzor na zaCatek fadky zscaten
Kurzor na konec fadky Konee
Kopirovat aktualni hodnotu copy.
VloZit kopirovanou hodnotu raSTE
VloZit zadatelny pocet fadku (nulovych bodd) na N s
konec tabulky D bz
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Konfigurace tabulky nulovych bodi

Pokud k nékteré aktivni ose nechcete definovat Zzadny nulovy bod,
stisknéte klavesu DEL. TNC pak smaZe ¢iselnou hodnotu v
prislusném zadavacim policku.

Opusténi tabulky nulovych bodut

Ve spraveé soubort nechte zobrazit jiny typ soubort a zvolte
poZadovany soubor.

Pokud jste provedli n€jakou zménu hodnoty v tabulce

@ nulovych bod-, tak ji musite uloZit klavesou ZADANI.
Jinak se tato zména nepromitne do zpracovani-
programu.

Zobrazeni stavu

V pomocné indikaci stavu se zobrazuji hodnoty aktivniho posunu
nulového- bodu. (viz ,Transformace (pfepocty) soufadnic” na str.
36):

HEIDENHAIN TNC 320

Manual operation

Table editing

X Cmm3J
File: u:\tablenzeroshift.d Line: >>
D 5 v z A B
o +0 +0
1 +25 +0 +0
2 +50 0.9 +0
3 +25 +19.4 +0
4 +25 +19.4 +0
B +34 0.0 e.0 0.0 0.0
B 0.0 0.0 e.0 0.0 0.0
K 0.0 0.0 e.0 0.0 0.0
8 0.0 0.9 e.0 0.0 0.0
El 0.0 0.0 °.0 0.0 0.0
10 0.0 0.0 °.0 0.0 0.0
11 0.0 0.9 °.0 0.0 0.0
12 0.0 0.0 °.0 0.0 0.0
13 0.0 0.9 °.0 0.0 0.0
14 0.0 0.0 e.0 0.0 0.0
15 0.0 2.9 °.0 0.0 0.0
16 0.0 0.0 e.0 0.0 0.0
17 0.0 0.9 °.0 0.0 0.0
18 0.0 0.0 e.0 0.0 0.0
19 0.0 0.0 °.0 0.0 0.0
20 0.0 0.0 e.0 0.0 0.0
21 0.0 0.0 e.0 0.0 0.0
22 0.0 0.0 °.0 0.0 0.0
23 0.0 0.0 e.0 0.0 0.0
24 0.0 0.9 °.0 0.0 0.0
25 0.0 0.0 e.0 0.0 0.0
26 0.0 +9 °.0 0.0 0.0
27 0.0 +3 e.0 0.0 0.0
BEGIN END PAGE PAGE e e
FIND
‘ LINE LINE
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8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

ZRCADLENI (cyklus 8)

TNC mUiZe provadét v roviné obrabéni zrcadlené obrabéni.
Uéinek

Zrcadleni je uc€inné od své definice v programu. Je ucinné rovnéz v

provoznim reZimu Polohovani s ru¢nim zadavanim. TNC indikuje
aktivni zrcadlené osy v pomocném zobrazeni stavu.

JestliZe zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl ob&hu nastroje.

Toto neplati u obrabé&cich cyklu.

Zrcadlite-li dvé osy, zlistane smysl ob&hu nastroje zachovan.
Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

nulovy bod lezi na obrysu, ktery se ma zrcadlit: prvek se zrcadli

pfimo vici tomuto nulovému bodu;

nulovy bod lezi mimo obrys, ktery se ma zrcadlit: prvek se navic

presune.

@ Pokud zrcadlite pouze jednu osu, tak se zméni u
frézovacich cyklu s &isly 200 - 299 smysl obéhu.

288
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Zrcadleni v ose?: Zadejte osy, v nichZ se ma
os rota¢nich — s vyjimkou osy vietena a k ni
prisluSejici vedlejsi osy. Povoleno je zadani-
maximalné tfi os

ZruSeni
Znovu naprogramujte cyklus ZRCADLENI se zadanim BEZ ZADANI.

HEIDENHAIN TNC 320

@e@ zrcadleni provést; zrcadlit mizete vSechny osy — vE.

Priklad: NC-bloky

79 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI
80 CYCLDEF8.1XYU

8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic
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8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

NATOCENI (cyklus 10)

V ramci programu miZe TNC natocit souradny systém v roviné
obrabéni kolem aktivniho nulového bodu.

Uéinek
NATOCENI je tiginné od své definice v programu. Je G&inné rovnéz v

provoznim reZzimu Polohovani s ru¢nim zadavanim. TNC zobrazuje
aktivni Uhel natoceni v pfidavném zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro uhel natoCeni:

rovina X/Y osa X
rovinaY/ZosaY
rovina Z/X osa Z

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC odstrani definici cyklu 10 aktivni korekci
radiusu -nastroje. Pfip. naprogramujte korekci radiusu
Znovu.-

Po nadefinovani cyklu 10 projedte obéma osamiv roviné
obrabéni, aby se natoCeni aktivovalo.

10 Natoc€eni: zadejte uhel natoCeni ve stupnich (°).
Q" Rozsah zadani: -360° az +360° (absolutni nebo
prirastkoveé)

ZruSeni
Znovu naprogramujte cyklus NATOCENI s tihlem nato&eni 0°.

290

35°

60

Priklad: NC-bloky

12 CALL LBL 1
13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL 1
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ZMENA MERITKA (cyklus 11)

TNC miZe v ramci programu obrysy zv&tSovat nebo zmen$ovat. Tak
muZete napfiklad brat v vahu faktory pro smrsténi a pridavky.
Uginek

ZMENA MERITKA je Gginna od své definice v programu. Je uginna
rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ru¢nim zadavanim. TNC
indikuje aktivni zmé&nu méfitka v pomocném zobrazeni stavu.

Zména méfitka je ucinna:
u v8ech tfi souradnych os soucasng;

pro zadavani rozmeéra v cyklech.

Predpoklad

Pfed zvétSenim resp. zmenSenim je nutno pfesunout nulovy bod na
hranu nebo roh obrysu.

1 Koeficient?: zadejte koeficient (faktor) SCL (angl.:
@ scaling - zména méfitka); TNC nasobi soufadnice a
radiusy s SCL (jak je popsano v ,,uginku*).
ZvétSeni: SCL vétsi neZz 1 az 99,999 999

Zmenseni: SCL mensi nez 1 aZz 0,000 001

ZruSeni
Znovu naprogramuijte cyklus ZMENA MERITKA s faktorem 1.

HEIDENHAIN TNC 320
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Priklad: NC-bloky

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1

8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic
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8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

ZMENA MERITKA spec. pro osu (Cyklus 26)

Pred programovanim dbejte na tyto body

iy

Souradné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite
natahovat nebo smrst’ovat s rozdilnymi faktory.

Pro kazdou souradnicovou osu muzete zadat vlastni
osove specificky faktor méritka.

Dodatecné Ize naprogramovat souradnice stfedu pro
v8echny faktory méfritka.

Obrys tak bude smérem od stfedu natazen nebo k nému
bude smr&tén, tedy nezavisle od nebo k aktualnimu
nulovému bodu — jako u cyklu 11 ZMENA MERITKA.

Uginek

ZMENA MERITKA je Gginna od své definice v programu. Je uginna
rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ru¢nim zadavanim. TNC
indikuje aktivni zmé&nu méfitka v pomocném zobrazeni stavu.

25 oo Osa a faktor mé¥itka: souradna osa(y) a faktor(y) -
@ osoveé specifickych natazeninebo smr§téni.- Zadejte
kladnou hodnotu — maximalné 99,999 999

Souradnice stfedu: stfed osové specifického
natazeni nebo smrsténi

Souradné osy zvolite pomoci softklaves.

ZruSeni

Znovu naprogramujte cyklus MERITKO PRO OSU s faktorem 1 pro
odpovidajici osu

292

YA

20

Pfiklad: NC-bloky

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 ZMENA MERITKA OSY

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1
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Priklad: Cykly pro transformace soufradnic

Prabéh programu

Prepocet souradnic v hlavnim- programu

Zpracovani v podprogramu, viz
»Podprogramy”, str. 301

0 BEGIN PGM KOUMR MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+130 Y+130 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+1

4 TOOL CALL 1 Z S4500

5L Z+250 RO FMAX

6 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

7 CYCL DEF 7.1 X+65

8 CYCL DEF 7.2 Y+65

9 CALL LBL 1

10 LBL 10

11 CYCL DEF 10.0 NATOCENI

12 CYCL DEF 10.1 IROT+45

13 CALL LBL 1

14 CALL LBL 10 REP 6/6

15 CYCL DEF 10.0 NATOCENI

16 CYCL DEF 10.1 ROT+0

17 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

18 CYCL DEF 7.1 X+0

19 CYCL DEF 7.2 Y+0

HEIDENHAIN TNC 320

130

65

7\ o™ R -
S X
) 20 _|_ 10
45 -
4.@ () .-
+ X
65 130

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odijeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu

Vyvolani frézovani

Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu

NatocCeni o 45° prirtistkové

Vyvolani frézovani

Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

ZruSeni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic
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8.7 Cykly pro transforn‘.e (pFfepocet) souradnic

N

94

Qdjeti nastroje, konec programu
Podprogram 1
Definice frézovani
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8.8 Specialni cykly

CASOVA PRODLEVA (cyklus 9)

Chod programu je po dobu CASOVE PRODLEVY zastaven. Casova
prodleva mUZe slouZit naptiklad k prerudeni tfisky.

Uéinek
Cyklus je u€inny od své definice v programu. Modalné uc¢inné
(trvajici) stavy se tim neovlivni, jako napfiklad otaceni vietena.

Casova prodleva v sekundach: zadejte &asovou
prodlevu v sekundach.

Rozsah zadani 0 az 3 600 s (1 hodina) v krocich po 0,001 s

HEIDENHAIN TNC 320
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8.8 Specialni cykly

Priklad: NC-bloky

89 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
90 CYCL DEF 9.1 PRODLEVA 1,5
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8.8 Specialni cykly

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12)

Libovolné obrabéci programy, jako napfiklad specialni vrtaci cykly
nebo geometrické moduly, mlZete postavit na roven obrab&cimu e
cyklu. Takovyto program pak vyvolate jako cyklus. o o [0 f
@ Pfed programovanim dbejte na tyto body SNTSCYCLEDEE 12110885 »> 0 BEGIN PGM c
° PGM CALL J1 e noT3i mm 2
Vyvolavany program musi byt uloZzen na pevném disku o/ 8 CYCL DEF 12.1 o | [of ®
TNC. ° LOT31 o | o P
Pokud zadate jen jméno programu, pak musi jako cyklus : 9 ... M99 ‘Z_ : ' ‘Z
deklarovany program byt ve stejném adresafri, jako ° of | loi ! °
volajici program. ° o ° °
Neni-li jako cyklus deklarovany program ve stejném- : . 9—END PGM LOT31
adresari jako volajici program, pak zadejte uplnou cestu, o of o °
napriklad TNC:\KLAR35\FK1\50.H. B . TR
Chcete-li v cyklu deklarovat DIN/ISO program, pak

zadejte za jménem programu- typ souboru .l.
Priklad: NC-bloky
12 Jméno programu: jméno vyvolavaného programu,

PGM

St pfipadné& s cestou, na niz se program nachazi 55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

Program vyvolate pomoci

CYCL CALL (jednotlivy blok) nebo
M99 (po blocich) nebo
M89 (provede se po kazdém polohovacim bloku).

Priklad: Vyvolani programu
Z programu se ma pomoci cyklu vyvolat vyvolatelny program 50.
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ORIENTACE VRETENA (cyklus 13)

@ Stroj a TNC musi byt pfipraveny vyrobcem stroje.-

@ V obrabécich cyklech 202, 204 a 209 se interné pouZziva
cyklus 13. Uvédomte si, Ze ve vaSem NC-programu-
musite naprogramovat pripadné cyklus 13 po jednom z
vySe uvedenych obrabécich cykll znovu.

TNC muZze Fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a natocit je do
stanovené uhlové polohy.
Orientace vretena je napftiklad zapotrebi:

u systému pro vymeénu nastrojll s uréenou polohou pro vyménu
nastroje
k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové- sondy s
infraCervenym pfenosem
Uginek
V cyklu definovanou thlovou polohu nastavi TNC naprogramovanim-
M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).

Naprogramujete-li M19 resp. M20, aniz jste predtim definovali
cyklus 13, pak TNC napolohuje hlavni vieteno na uhlovou polohu,
ktera je definovana vyrobcem stroje (viz PriruCku ke stroji).

B Uhel orientace: zadejte Gihel vztaZeny k tihlové
0 vztazné ose roviny obrabéni

Rozsah zadani: 0 az 360°

Presnost zadani: 0,1°

HEIDENHAIN TNC 320

-

8.8 Specialni cykly

Priklad: NC-bloky

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACE
94 CYCL DEF 13.1 UHEL 180
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9.1 Ozna

9.1 Oznacdovani podprogramu a
Casti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky muzete nechat provadét
opakované pomoci podpro-gramu a opakovani ¢asti programu.

Naveésti (label)

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v programu
obrabéni oznaCenim LBL, které je zkratkou pro LABEL (angl. navésti,
znacka).

LABEL dostanou ¢islo od 1 do 65 534 nebo nazev, ktery jim urdite.
Kazdé Cislo LABEL, popf¥. kazdy nazev LABEL smite v programu zadat
jen jednou (funkci LABEL SET). Pocet zadatelnych nazvl LABEL je
omezen pouze interni paméti.

% Nikdy nepouZivejte Cislo navésti ani nazev navesti
vicekrat!

LABEL O (LBL 0) oznacuje konec podprogramu a smi se proto- pouZit
libovolné Casto.
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9.2 Podprogramy

Funkéni princip

1 TNC provadi program obrabéni aZ do vyvolani podpro-gramu
CALL LBL.

2 Od tohoto mista provadi TNC vyvolany podprogram az do konce
podprogramu LBL 0.

3 Potom pokracuje TNC v provadéni programu obrabéni blokem,
ktery nasleduje za vyvolanim podprogramu CALL LBL.

BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

<
é;) )
A

L Z+100 M2

9.2 Podprogramy

Pripominky pro programovani

Hlavni program muze obsahovat az 254 podprogram S

Podprogramy m(iZzete vyvolavat libovoln& asto v libovolném ®
poradi

Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe LBLO

S & So oms =f 5 omm == == == == == (o)

Podprogramy programujte na konci hlavniho programu (za blokem END PGM ...

s M02, popfipadé M30)

Pokud se podprogramy nachazeji v programu obrabéni pred
blokem s M02 nebo M30, pak se provedou nejméné- jednou i bez
vyvolani

Programovani podprogramu

Oznacte zacatek: stisknéte klavesu LBL SET
SET
Zadejte Cislo podprogramu
Oznacte konec: stisknéte LBL SET a zadejte Cislo
naveésti ,,0“.

Vyvolani podprogramu

Vyvolani podprogramu: stisknéte klavesu LBL CALL
CALL

Cislo navésti: zadejte &islo navésti vyvolavaného
podprogramu. Chcete-li pouZit nazev LABEL:
stisknéte klavesu “ pro pfechod do zadani- textu.

Opakovani REP: dialog preskocte stisknutim
klavesy BEZ ZADANI.- Opakovani REP se pouziva jen
pri opakovani ¢asti programu

@ CALL LBL 0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani
konce podprogramu.

HEIDENHAIN TNC 320 301 @



9.3 Opakovani ¢asti programu

9.3 Opakovani ¢asti programu

Navésti LBL

Opakovani ¢asti programu zacinaji navéstim LBL (LABEL).
Opakovani ¢asti programu je zakon&eno naveéstim CALL LBL/REP.

Funk¢ni princip

1 TNC provadi program obrabéni az do konce ¢asti pro-gramu
(CALL LBL /REP)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym navéstim
LABEL a vyvolanim CALL LBL /REP tolikrat, kolikrat jste zadali v
parametru REP

3 Potom TNC pokraduje v programu obrabéni

Pripominky pro programovani

Cast programu muZete opakovat a7 65 534krat po sob&

Cast programu provede TNC vZdy o jednou navic-, neZ kolik
opakovani jste naprogramovali

Programovani opakovani ¢asti programu

Oznacdte zaCatek: stisknéte klavesu LBL SET a
& zadejte Cislo LABEL pro Cast pro-gramu, ktera se ma
opakovat. Chcete-lipouZitnazevNAVESTI:- stiskn&te
klavesu “ pro prechod do zadani textu.

Zadejte Cast programu
Vyvolani opakovani ¢asti programu
Stisknéte klavesu LBL CALL, zadejte Cislo navésti
CALL

opakované- ¢asti programu a pocet opakovani- REP
¢asti programu.

302 9 Programovani: podprogramy a opakovani &asti programu @
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CALL LBL 1 REP2
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9.4 Libovolny program jako
podprogram

Funké€ni princip

1 TNC provadi program obrabéni aZz do okamziku, kdy vyvolate
funkci CALL PGM jiny- program

2 Potom TNC provede vyvolany program aZz do jeho- konce

3 Pak TNC pokracuje v provadéni (volajiciho) programu obrabéni
tim blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu

Pripominky pro programovani
Pro pouZiti libovolného programu jako podprogramu nepotrebuje
TNC Zadné navésti LABEL

Vyvolany program nesmi obsahovat Zzadnou z pfidavnych funkci
M2 nebo M30

Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani CALL PGM do
vyvolavajiciho- programu (nekone¢na smycka)

HEIDENHAIN TNC 320

BEGIN PGM A

g

CALL

7

END P

PGM B

GM A E:

BEGIN PGM B

END PGM B

9.4 Libovolny program jako podprogram
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9.4 Libovolny program jako podprogram

Vyvolani libovolného programu jako
podprogramu

T Zvoleni funkce k vyvolani programu: stisknéte
G klavesu PGM CALL

Stisknéte softklavesu PROGRAM

Program

Zadejte kompletni cestu vyvolavaného pro-gramu a
potvrdte klavesou END

Zadate-li jen jméno programu, pak se musi vyvolavany
program nachazet ve stejném adresafri jako volajici
program.

iy

Jestlize se vyvolavany program nenachazi ve stejném
adresari- jako volajici program, pak zadejte uplnou cestu,
napr. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Pokud chcete vyvolat program DIN/ISO, pak zadejte za
jménem programu typ souboru .l .

Libovolny program muZete téZ vyvolat pres cyklus
12 PGM CALL.

Q-parametry plsobi pfi PGM CALL zasadné glo-balng.
Méjte proto na paméti, Ze zmény Q-parame-trt ve
vyvolavaném programu se prip. mohou projevit i ve
vyvolavajicim programu.
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Druhy vnorovani

= Podprogramy v podprogramu

1 Opakovani ¢asti programu v opakované &asti programu
= Opakovani podprogramua

= Opakovani €asti programu v podprogramu

Hloubka vnorovani

Hloubka vnoreni (téz vkladani) definuje, kolik sméji podprogramy
nebo opakovani ¢asti programu obsahovat dal§ich podprogram(
nebo opakovani- ¢asti programu.

= Maximalni hloubka vnoreni pro podprogramy: cca 64 000

I Maximalni hloubka vnoreni pro vyvolani hlavniho programu: poCet
neni omezen, zavisi ale na paméti, ktera je k dispozici.

= Opakovani ¢asti program( muzete vnorovat bez omezeni-

Podprogram v podprogramu

Priklad NC-blokii

HEIDENHAIN TNC 320

Vyvolani podprogramu s LBL UP1
Posledni programovy blok
hlavniho programu (s M2)
Zacatek podprogramu UP1

Vyvolani podprogramu za LBL2

Konec podprogramu 1
Zacatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2

rovani

9.5Vno
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rovani

9.5Vno

Provedeni programu

1 Hlavni program UPGMS se provede aZz k bloku 17

2 Vyvola se podprogram 1 a provede se az do bloku 39

3 Vyvola se podprogram 2 a provede se az do bloku 62. Konec

podprogramu 2 a navrat do podpro-gramu, z kterého byl vyvolan.

4 Podprogram 1 se provede od bloku 40 aZ do bloku 45. Konec
podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu UPGMS

5 Hlavni program UPGMS se provede od bloku 18 aZ do bloku 35.
Navrat do bloku 1 a konec programu

Opakované opakovani ¢asti programu

Priklad NC-bloku
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1
20 LBL 2
27 CALL LBL 2 REP 2
35 CALL LBL 1 REP 1

50 END PGM REPS MM

Provedeni programu

1 Hlavni program UPGMS se provede aZ k bloku 27

2 Cast programu mezi bloky 27 a 20 se opakuje dvakrat

3 Hlavni program REPS se provede od bloku 28 az do bloku 35
4

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 se zopakuje jednou
(obsahuje opakovani ¢asti programu mezi blokem 20 a blokem
27).

5 Hlavniprogram REPS se provede od bloku 36 do bloku 50 (konec
programu)

ZacCatek opakovani ¢asti programu 1

Zacdatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a LBL 2
(blok 20) se opakuje dvakrat
Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 15) se opakuje jednou
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Opakovani podprogramu ‘E
‘@©
Priklad NC-blokut >
| 0BEGINPGMUPGREPMM N
e 2
c
dowBLY zaawekopakovanicastiprogramu >
HfCALLLBLZ vyvolanipodprogramy 10
(12CALLLBL1REPZ | Castprogramumezitimio biokemaLBL 1 o
e (biok10)se opakuje dvakat
(19LZ+100ROFMAXM2 | Posledniblokhlavniho programu s M2
‘2ot8L2 Zzacaekpodprogramy
‘288LOKoneopodprogramu
Provedeni programu -
1 Hlavni program UPGREP se provede az k bloku 11
2 Vyvola se podprogram 2 a provede se.

()

Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 se opakuje dvakrat:
podprogram 2 se dvakrat zopakuje.

Hlavni program UPGREP se provede od bloku 13 do bloku 19
(konec programu)

H
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.9.6 Priklady programovani

w

Pribé&h programu

1 Predpolohujte nastroj na horni hranu obrobku-
= PrirGstkové zadani prisuvu

= Frézovani obrysu

= Opakovani prisuvu a frézovani obrysu

08

100

75

30
20

20 50 75 100

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

QOdjeti nastroje

Predpolohovani v roviné obrabéni

Pfedpolohovani na horni hranu obrobku
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.9.6 Priklady programovani

HEIDENHAIN TNC 320

Znacka pro opakovani ¢asti programu

PrirGistkové prisuv do hloubky (ve volném prostoru)
Najeti na obrys

Obrys

Opusténi obrysu
Vyjeti nastroje
Navrat na LBL 1; celkem Ctyrikrat

Odjeti nastroje, konec programu
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.9.6 Priklady programovani

Pribé&h programu
% Najeti na skupiny dér v hlavnim programu
1 Vyvolani skupiny dér (podprogram 1).

= Skupina dér se programuje v podprogramu 1
pouze jednou

w

10

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odijeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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.9.6 Priklady programovani

HEIDENHAIN TNC 320

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu

Zadatek podprogramu 1: skupina dér
Dira 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Najeti na diru 3, vyvolani cyklu

Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1
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9.6 Priklady programov

Priklad: Skupina dér nékolika nastroji

Prabé&h programu

Programovani obrabécich cyklld v hlavnim-
programu

Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1)

Najeti na skupinu dér v podprogramu 1,
vyvolani skupiny dér (podprogram 2)
Skupina dér se programuje v podprogramu 2
pouze jednou

0 BEGIN PGM UP2 MM

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+4

4 TOOL DEF 2 L+0 R+3

5 TOOL DEF 2 L+0 R+3.5

6 TOOL CALL 1 Z S5000

7 L Z2+250 RO FMAX

8 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q202=-3 ;HLOUBKA

Q206=250 ;PRISUV F DO HL.
Q202=3 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CAS PRODLEVY NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZP. VZDAL.

Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
9 CALL LBL 1

312

Y Yi
100
o0
60 0} é}
20 :
&0 - E 0
8V
10— ch 60
P = 4
t X
15 45 75 100 =il&
-20

Definice nastroje - stfedici vrtak
Definice nastroje — vrtak

Definice nastroje — vystruznik

Vyvolani nastroje — stfedici vrtak

QOdjeti nastroje

Definice cyklu navrtani stfedicich dalka

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
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10L Z+250 RO FMAX M6
11 TOOL CALL 2 Z S4000
12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1
15LZ+250 RO FMAX M6
16 TOOL CALL 3Z S500

17 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;PRISUV F DO HL.
Q211=0.5 ;CAS PRODLEVA DOLE
Q208=400 ;F VYTAZENI
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZP. VZDAL.

18 CALL LBL 1
19LZ+250 RO FMAX M2

20LBL 1

21 L X+15Y+10 RO FMAX M3

22 CALLLBL 2

23 L X+45 Y+60 RO FMAX
24 CALLLBL 2

25 L X+75 Y+10 RO FMAX
26 CALLLBL 2

27 LBLO

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 L 9X+20 RO FMAX M99
31 L1Y+20 RO FMAX M99
32 L IX-20 RO FMAX M99

33 LBLO

34 END PGM UP2 MM
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Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje — vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy pfisuv pro vrtani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje — vystruznik

Definice cyklu vystruzovani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

ZacCatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér

Konec podprogramu 1

Zadatek podprogramu 2: skupina dér
Vrtani 1 aktivnim obrabé&cim cyklem
Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Najeti na diru 3, vyvolani cyklu

Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 2

ani
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rehled funkci

incipap

10.1 Pr

10.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametri miZete jednim programem obrabéni definovat
celou skupinu soucasti. Toho dosahnete zadanim zastupce namisto

Ciselného- Udaje: Q-parametru.
Q-parametry Ize napfiklad pouZit pro
hodnoty soufadnic;
posuvy;
otacky;
data cykla.

Mimoto muZete pomoci Q-parametri programovat obrysy, které
jsou popsany pomoci matematickych funkci, nebo fidit provadéni-
obrabécich kroku v zavislosti na spinéni logickych podminek. Ve
spojeni s volnym programovanim obryst (FK) mizete kombinovat s
Q-parametry rovnéz obrysy, které nejsou pro NC dostatecné

okotovany.-

Kazdy Q-parametr je oznagen pismenem Q a ¢islem od- 0 do 1999.

Q-parametry jsou rozdéleny do rliznych- oblasti:

Vyznam Rozsah
Volné pouZitelné parametry, v8eobecné ucinné Q1600 az
pro v8echny programy nachazejici se v paméti Q1999
TNC

Volné pouZitelné parametry, pokud se nemtze QO aZz Q99
vyskytnout prefiznuti- SL-cykly, u€inné globalné

pro dany program.

Parametry pro specialni funkce TNC Q100azQ199
Parametry pouZivané predevsim pro cykly, Q200 az
v8eobecné ucinné pro v8echny programy Q1399
nachazejici se- v paméti TNC

Parametry pouzivané pfedevsim pro cykly Q1400 az
vyrobce- Call-Aktive, u¢inné vSeobecné pro Q1499
vSechny programy v paméti TNC

Parametry pouZivané predevSim pro cykly DEF Q1500 az
vyrobce-, u¢inné vSeobecné pro vSechny Q1599

programy v paméti TNC

316
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Pripominky pro programovani

Q-parametry a Ciselné hodnoty nelze v programu zadavat- smiSené.

% TNC pfirazuje nékterym Q-parametriim samocinné stale
stejna data, napriklad Q-parametru Q108 aktualni radius
nastroje, viz ,Pfedobsazené Q-parametry”, str. 362.

Vyvolani funkci Q-parametrt

Zatimco zadavate program obrabéni, stisknéte klavesu ,Q“ (v poli
pro Ciselné zadani a volbu osy pod —/+ klavesou). TNC pak nabidne

nasledujici softklavesy:

Skupina funkci Softklavesa Strana
Zakladni matematické funkce Str. 319
Uhlové funkce Str. 321
Funkce pro vypoc&et kruhu rmocer Str. 323
Rozhodovani kdyZ/pak, skoky Str. 324
Ostatni funkce Str. 327
Primé zadavani vzorct Str. 358
Vzorec pro parametr fetézce Str. 365

FORMULA

HEIDENHAIN TNC 320

rehled funkci

incipap
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h hodnot

Inyc

Cise

asti — Q-parametry misto

iny souc

10.2 Skup

10.2 Skupiny soucasti —

Q-parametry misto ¢iselnych

hodnot

Sfunkci Q-parametru FNO: PRIRAZENI muZete Q-para-metru pfiradit
Ciselnou hodnotu. Pak pouZijete v pro-gramu obrabé&ni namisto

Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-bloku

15 FNO: Q10=25

25 LX+Q10

Pro skupiny soucasti naprogramujte napfiklad charakteristické

rozméry- obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych soucasti pak pfifadite kazdému z téchto

Prirazeni
Q10 obdrzi hodnotu 25
Odpovida L X +25

parametr(i odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad

Véalec s Q-parametry

Radius valce
VySka valce
Valec Z1

Valec 22

318

R=Q1
H=Q2
Q1=+30
Q2=+10
Q1=+10
Q2=+50

Qi

af
Q2 72

Q2
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10.3 Popis obrysti pomoci
matematickych funkci

Aplikace
S pouzitim Q-parametrd miZete naprogramovat v programu
obrabéni zakladni matematické funkce:

Zvolenifunkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q (v poli pro Ciselna
zadani, vpravo). Lista softklaves zobrazi funkce- Q-parametr(.

Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte softklavesu
ZAKLADNI FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Prehled

h

Funkce

FNO: PRIRAZENI
naptr. FNO: Q5 = +60
PYfimé pfifazeni hodnoty

(4
]
=
-
B
.
<
1]
(7]
Y

FN1: SCITANI
napriklad FN1: @1 =-Q2 + -5 Bod
Vytvoreni a pfifazeni souctu dvou hodnot

FN2: ODCITANI
napf. FN2: Q1 =+10-+5

Vytvoreni a pfitazeni rozdilu dvou hodnot

FN3: NASOBENI
napr. FN3: Q2=+3 * +3 X xv
Vytvoreni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

FN4: DELENI e
napr. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 X/

Vytvoreni a pfitazeni podilu dvou hodnot
Zakazano: déleni 0!

FN5: ODMOCNINA
napr. FN5: Q20 = SQRT 4 oanocnina

Vytvoreni a pfitazeni druhé odmocniny z Cisla
Zakazano: odmocnina ze zaporné hodnoty!

Vpravo od znaku ,=“ mlZete zadat:
dvé Cisla
dva Q-parametry
jedno cislo a jeden Q-parametr

V8echny Q-parametry a €iselné hodnoty v rovnicich mohou byt
opatfeny znaménky.

HEIDENHAIN TNC 320
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Programovani zakladnich aritmetickych operaci

Priklad: Priklad: Programové bloky v TNC
16 FNO: Q5 = +10
m Zvolte funkce Q-parametrd: stisknéte klavesu Q. 17 FN3: Q12 = +Q5 * +7
Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
funkee softklavesu ZAKL. FUNKCE.

tematickych funkci

e Zvolte funkci Q-parametru PRIRAZENI: stisknéte
X=¥ softklavesu FNO X=Y.
“ w s -
E CISLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?
N
o L
o 5 Zadejte Cislo Q-parametru: 5
8- 1. HODNOTA NEBO PARAMETR?
°=
7] 10 ﬂ Q5 prifadte ¢iselnou hodnotu 10
>
1
Q
o
0 m Zvolte funkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q.
Q
(@)
o Zvolte zakladni matematicke funkce: stisknéte
(o] funkes softklavesu ZAKL. FUNKCE.
o
F . 3 P .
Zvolte funkci Q-parametru NASOBENI: stisknéte
xx¥ softklavesu FN3 X*Y

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

12 Zadejte Cislo Q-parametru: 12

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

Q5 Zadejte Q5 jako prvni hodnotu

2. HODNOTA NEBO PARAMETR?

7 Zadejte 7 jako druhou hodnotu
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10.4 Uhlové funkce
(trigonometrie)

Definice

Sinus, kosinus a tangens odpovidaji stranovym pomérim
pravouhlého trojuhelniku. Pfitom odpovida:

Sinus: sina=a/c
Kosinus: cosa=b/c
Tangens: tana=a/b=sina/cosa
Pfitom je
¢ strana protilehla pravému thlu (pfepona)

a strana protilehla uhlu aido (odvésna);
b tfeti strana (odvésna).

Z tangenty muzZe TNC zjistit thel:

o =arctan (a/ b) = arctan (sina / cos a)
Priklad:

a=25mm

b =50 mm

o = arctan (a/ b) =arctan 0,5=26,57°
Navic plati:

a2+b2=02(kdea2=axa)

c = J@2+b?y

HEIDENHAIN TNC 320
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10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti softklavesy UHLOVE FUNKCE.
TNC ukaze softklavesy v nasleduijici tabulce.

Programovani: srovnej ,Pfiklad: Programovani zakladnich- vypod&ta“

Funkce Softklavesa
FNG6: SINUS o
napt. FN6: Q20 = SIN-Q5

Ur&eni a pfifazeni sinusu Uhlu ve- stupnich (°)

FN7: KOSINUS
napf. FN7: Q21 = COS-Q5

UrcCeni a pfifazeni kosinusu uhlu ve stupnich (°)

FN8: ODMOCNINA ZE SOUCTU DRUHYCH
MOCNIN
z.B.FN8: Q10 =+5 LEN +4

Ur&eni a pfifazeni délky ze dvou hodnot

FN13: UHEL p—
napr. FN13: Q20 = +25 ANG-Q1

Urc€eni a pfifazeni thlu pomoci arctan ze dvou
stran nebo pomoci sin a cos thlu (0 < uhel <
360°).

322
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10.5Vypocty kruhu

Aplikace

S funkcemi pro vypocet kruhu mazZete ze tfi nebo ¢tyf bod( na kruhu
(kruZnici) nechat od TNC vypoditat stfed kruhu a radius kruhu.
Vypoc&et kruhu ze &tyf bodU je presngjsi.

Pouziti: tyto funkce mlZete vyuzit napt. tehdy, chcete-li pomoci
programovatelné snimaci funkce ur€it polohu a velikost diry- nebo
rozte€né kruznice.

Funkce Softklavesa
FN23: zjisténi DAT KRUHU ze tfi bodd kruhu, e
napr. FN23: Q20 = CDATA Q30 £ B Lol

Dvojice soufadnic tfi bod kruhu musi byt uloZzeny do parametru Q30
a nasledujicich péti parametr( — zde tedy az Q35.-

TNC pak uloZi stred kruhu v hlavni ose (X pfi ose vietena Z) do
parametru Q20, stfed kruhu ve vedlejSi- ose (Y pfi ose vietena Z) do
parametru Q21 a radius kruhu do parametru Q22.

Funkce Softklavesa
FN24: zjisténi DAT KRUHU ze ¢ty bodu kruhu, e
napi. FN24: Q20 = CDATA Q30 26 4 bod

Dvojice souradnic ¢tyf bodd kruhu musi byt uloZzeny do parametru
Q30 a nasledujicich sedmi parametr(l — zde tedy az Q37.

TNC pak uloZi stred kruhu v hlavni ose (X pfi ose vietena Z) do
parametru Q20, stfed kruhu ve vedlejSi- ose (Y pfi ose vietena Z) do
parametru Q21 a radius kruhu do parametru Q22.

@ Pamatujte na to, Ze funkce FN23 a FN24 kromé

vysledkovych parametr(i automaticky- téZ prepisuiji i dva
nasledujici parametry.

HEIDENHAIN TNC 320
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kdyz/pak s Q-parametry

ani

4

10.6 Rozhodov

10.6 Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry

Aplikace

P¥i rozhodovani kdyZ/pak (implikaci) porovnava TNC jeden Q-
parametr- sjinym Q-parametrem nebo s ¢iselnou hodnotou. Pokud je
podminka splnéna, pak pokracuje TNC v programu obrabéni na
LABEL (navésti), které je naprogramovano za podminkou (LABEL viz
»,Oznadovani podprogram a ¢asti programu”, str. 300). Neni-li
podminka spIinéna, pak provede TNC nasleduijici blok.

Pokud chcete- vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL vyvolani PGM CALL.

Nepodminéné skoky

Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichZ podminka je spinéna vzdy
(= nepodminé&nég-), napriklad

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programovani rozhodovani kdyz/pak

Rozhodovani kdyZ/pak se objevi po stisknuti soft-klavesy SKOKY.
TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
FN9: JE-LI ROVNO, POTOM SKOK e

napf. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL ¥ e
“UPCAN25“

Jsou-li siobé& hodnoty nebo oba parametry rovny,
pak skok na zadané naveésti

FN10: NENi-LI ROVNO, POTOM SKOK e
napr. FN10: IF +10 NE-Q5 GOTO LBL 10 Goro
Jestlize se obé hodnoty nebo oba parametry

nerovnaji, pak skok na zadané navésti

FN11: JE-LI VETSIi, POTOM SKOK ey
napr. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 N
Je-liprvni hodnota nebo parametr vétsinez druha

hodnota nebo parametr, pak skok na zadané

navesti

FN12: JE-LI MENSI, POTOM SKOK
nap¥. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL T
“ANYNAME*

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez
druh&a hodnota nebo parametr, pak skok na
zadané navésti

324
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Pouzité zkratky a pojmy

IF (angl.):

EQU (angl. equal):

NE (angl. not equal):
GT (angl. greater than):
LT (angl. less than):

GOTO (angl. go to):

HEIDENHAIN TNC 320

kdyz, jestlize
rovno
nerovno
vétsi nez
mensi nez
prejdi na

kdyz/pak s Q-parametry
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10.7 Kontrola a zména Q-parametru

10.7 Kontrola a zména
Q-parametru

Postup

Q-parametry muZete kontrolovat a také (mimo b&hem testu
programu) meénit pfi pfipravé, testovani a zpracovani ve viech
provoznich reZimech.

Ptipadné zruste provadéni programu (napfiklad stisknéte externi
tlagitko STOP a soft-klavesu INTERNI STOP) ¢i zastavte test
programu

o Vyvolani funkci s Q-parametry: stisknéte softklavesu
o Q INFO v reZimu Program zadat/editovat

TNC otevie pomocné okno, kde miiZete zadat
pozadovany rozsah pro zobrazeni Q-parametra-,
popf¥. textovych parametr(.

V reZimu zpracovani programu po- blocich,
zpracovani programu plynule a testovani programu
zvolte rozdéleni obrazovky Program + stav.

—— Softklavesou zvolte Program + Q-PARAM
a Softklavesou zvolte SEZNAM Q-PARAMETRU
== TNC otevie pomocné okno, kde mUiZete zadat
pozadovany rozsah pro zobrazeni Q-parametra-,
popr. textovych parametr(.
el Softklavesou ZJISTENI Q-PARAMETRU muzZete

zjiSt’ovat jednotlivé Q-parametry (Ize pouze v
Rucnim provozu, zpracovani programu plynule a
zpracovaniprogramu-poblocich).Propfifazeni-nové
hodnoty prepiste zobrazenou hodnotu a potvrditejis

K
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10.8 Pridavné funkce

Prehled

PFidavné funkce se objevi po stisknuti softklavesy ZVLASTNI
FUNKCE. TNC zobrazi nasleduijici softklavesy:

Funkce Softklavesa Strana
FN14: ERROR Str. 328
Vydani chybovych hlaseni GER =

FN16: F-PRINT Str. 330
Formatovany- vystup text nebo s

hodnot Q-parametr(

FN18: SYS-DATUM READ o Str. 333
Cteni systémovych dat Semie o

FN19: PLC . Str. 341
Predani hodnot do PLC

FN20: WAIT FOR mzo Str. 342
Synchronizace NC a PLC The

FN25: PRESET iz Str. 344
Nastaveni vztazného bodu béhem TR

chodu programu-

FN29: PLC 2 Str. 345
Pgedat do PLC az osm hodnot e

FN37: EXPORT Str. 346

Exportovat lokalni Q-parametry nebo
QS-parametry do volajiciho programu

FN3?7
EXPORT

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Pridavné funkce

FN14: ERROR: vydani chybovych hlageni

Funkci FN14: ERROR mUZete nechat vydavat hlaseni- fizena
programem, ktera jsou pfredprogramovana od vyrobce stroje,
pripadné od firmy HEIDENHAIN: kdyZz TNC béhem zpracovani
programu Ci jeho testu dojde k bloku s FN 14, tak prerusi ¢innost a

vyda hlageni. Potom musite pro-gram znovu odstartovat. Cisla chyb:

viz tabulku dale.

Rozsah cisel chyb

Standardni dialog

0...299

FN 14: ¢islo chyby 0 ... 299

300 ... 999

Dialog specificky pro dany stroj

1000 ... 1099

Interni chybova hlaseni (viz
tabulku vpravo)

@ Vyrobce stroje miiZe zménit standardni chovani funkce
FN14: ERROR. Informujte se v pfiru¢ce kvasemu -stroji!

Pfiklad NC-bloku

TNC ma vypsat hlaSeni, které je uloZzeno pod Cislem chyby 254

180 FN14: ERROR = 254

328

Cislochyby Text

1000 Vfeteno?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Radius nastroje je prili§ maly
1003 Radius nastroje pfilis velky
1004 Pracovni rozsah prekro¢en
1005 Vychozi poloha chybna
1006 NATOCENI neni dovoleno
1007 ZMENA MERITKA neni dovolena
1008 ZRCADLENI neni dovoleno
1009 POSUNUTI neni dovoleno
1010 Chybi posuv

1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko

1013 Uhel neni dovolen

1014 Bod dotyku neni dosazitelny
1015 P¥ilis mnoho bodu

1016 Rozporné zadani

1017 CYKLUS je neupliny

1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky
1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
1023 Radius zaobleni pfilis velky
1024 Neni definovan start programu
1025 PFilis hluboké vnorovani
1026 Chybi vztah uhlu
1027 Neni definovan obrabéci cyklus
1028 Prilis mala Sirka drazky
1029 Prilis mala kapsa
1030 Q202 neni definovan
1031 Q205 neni definovan
1032 Q218 zadat vétsinez Q219
1033 CYCL 210 neni dovolen
1034 CYCL 211 nenidovolen
1035 Q220 je prili§ veliky
1036 Q222 zadat vétsi nez Q223
1037 Q244 zadat vétSinez 0
1038 Q245 zadat rtizny od Q246
1039 Rozsah uhlu zadat < 360°
1040 Q223 zadat vétsi nez Q222
1041 Q214: 0 neni povolena
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Cislo chyby Text
1042 Neni definovan smér pojezdu
1043 Neni aktivni Zzadna tabulka nulovych bodU
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy
1045 Chyba polohy: stfed 2. osy
1046 Dira pfrilis mala
1047 Dira pfilis velka
1048 Cep prilis maly
1049 Cep prilis velky
1050 P¥ili§ mala kapsa opravit 1.A.
1051 P¥ilis mala kapsa opravit 2.A.
1052 Kapsa je prilis velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je prilis velka: zmetek 2.A.
1054 Cep je prilis maly: zmetek 1.A.
1055 Cep je prilis maly: zmetek 2.A.
1056 Cep je prilis velky: opravit 1.A.
1057 Cep je prilis velky: opravit 2.A.
1058 TCHPROBE 425: chyba max. rozméru
1059 TCHPROBE 425: chyba min. rozméru
1060 TCHPROBE 426: chyba max. rozméru
1061 TCHPROBE 426: chyba min. rozméru
1062 TCHPROBE 430: primeér je prilis velky
1063 TCHPROBE 430: prameér je pfrilis maly
1064 Neni definovana osa méreni
1065 Prekrocena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadat rizné od 0
1067 Hodnotu Q247 zadat vét8inez 5
1068 Tabulka nulovych bodu?
1069 Druh frézovani Q351 zadat riizny od O
1070 ZmenSit hloubku zavitu
1071 Provést kalibraci
1072 Tolerance prekroCena
1073 Pfedbéh bloku je aktivni
1074 ORIENTACE neni dovolena
1075 3D-ROT neni dovoleno
1076 3D-ROT aktivovat
1077 Zadat hloubku zapornou
1078 Q303 v méficim cyklu neni definovano!
1079 Osa nastroje neni povolena
1080 Vypocitana hodnota je chybna
1081 Mgéfici body jsou rozporné
1082 Bezpecna vySka Spatné zadana
1083 Hloubka zanofteni je rozporna
1084 Nedovoleny cyklus obrabéni

HEIDENHAIN TNC 320

10.8 Pridavné funkce

” @



10.8 Pridavné funkce

Cislo chyby Text

1085 Radek je chranén proti zapisu
1086 Pridavek je v&tsi nez hloubka
1087 Neni definovan vrcholovy uhel
1088 Rozporuplna data

1089 Poloha drazky 0 neni povolena
1090 Zadat pfisuv riizny od 0

FN16: F-PRINT: formatovany vypis textl a
hodnot Q-parametrt

Pomoci funkce FN16: F-PRINT mUZete formatované vydat pres
datové rozhrani hodnoty Q-parametru a texty, napfiklad na tiskarnu.

Pokud tyto hodnoty uloZzite intern& nebo odeSlete do pocitace, ulozi
TNC data do souboru, ktery nadefinujete v bloku FN 16.

Pro vypis formatovanych textl a hodnot Q-parametr( vytvorte v
textovém editoru TNC textovy soubor, ve kterém nadefinujete
formaty a Q-parametry.

Priklad textového souboru, ktery definuje format vystupu:
“MERICI PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE®;
»DATUM: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;
»HODIN: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;

“POCET MERENYCH HODNOT: = 1%;
“*******************************************“;#
“X1 =%9.3LF%, Q31;

“Y1 = %9.3LF“, Q32;

“Z1 =%9.3LF%, Q33;

Eikkhkhkkhkhkhkhhhkhkhhkhkhhhkhkhhhkhhhkhkhhhkhhhkhhhhkhhhhhhila
3
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K vytvoreni textového souboru vyuzijte nasledujici formatovaci-

funkce:

Specialni Funkce

znaky

 eernananns “ Definice vystupniho formatu pro text a
proménné mezi- uvozovkami nahore

%9.3LF Definice formatu pro Q-parametr:
9 mist celkem (v€etné desetinné ¢arky), ztoho
3 mista za desetinnou ¢arkou, long, floating
(desetinné- Cislo)

%S Format pro textovou proménnou

Oddeélovaci znak mezi vystupnim formatem a
parametrem

Znak konce bloku, zakonCuje fadek

Pro umoZznéni soucasného vypisu riiznych informaci do souboru
protokolu jsou k dispozici nasledujici funkce:

Klicové slovo

Funkce

CALL_PATH VypiSe nazev cesty NC-programu, ve kterém
se nachazi funkce FN16. Priklad: "Mé&fici
program: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Uzavfe soubor, dokterého zapisujete- pomoci
FN16. Priklad: M_CLOSE;

L_ENGLISCH Text vydavat jen u dialogu v angli¢tiné

L_GERMAN Text vydavat jen u dialogu v némciné

L_CZECH Text vydavat jen u dialogu v Cestiné

L _FRENCH Text vydavat jen u dialogu v francouzstiné

L _ITALIAN Text vydavat jen u dialogu v italstiné

L_SPANISH Text vydavat jen u dialogu v Spanélsting

L_SWEDISH Text vydavat jen u dialogu v Svédstiné

L_DANISH Text vydavat jen u dialogu v danstiné

L_FINNISH Text vydavat jen u dialogu v fin§tiné

L DUTCH Text vydavat jen u dialogu v nizozemsting

L_POLISH Text vydavat jen u dialogu v polstiné

L_HUNGARIA Text vydavat jen u dialogu v mad’arsting

L_ALL Vydavat text nezavisle na jazyku dialogu

HOUR Pocet hodin z realného Casu

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Pridavné funkce

Klicové slovo Funkce

MIN Pocet minut z redlného Casu

SEC Pocet sekund z redlného Casu
DAY Den z realného Casu

MONTH Mésic jako Cislo z realného Casu
STR_MONTH Mésic jako zkratka z realného Casu
YEAR2 Rok z realného ¢asu dvojmistné
YEAR4 Rok z realného ¢asu Ctyfmistné

V programu obrabéni programujte FN 16: F-PRINT, aby se
aktivoval vystup:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/
RS232:\PROT1.TXT

TNC pak vysle soubor PROT1.TXT pres sériové rozhrani:
MERICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE
DATUM: 27:11:2001

CAS: 8:56:34

POCET MERENYCH HODNOT: = 1

Khkhkkkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkkkk

X1=149,360
Y1=25,509
Z1=37,000

Khkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhhkhkhkhkhkhkkkkk

%. Pokud v programu pouZijete FN 16 vicekrat, pak TNC
ulozi vdechny texty do souboru, ktery jste nadefinovali u
prvnifunkce FN 16. Vypis souboru nasleduje teprve poté,
aZ TNC nacte blok END PGM, nebo kdyZ stisknete
tlacitko NC-stop nebo kdyz soubor uzavrete funkci
M_CLOSE.

V bloku FN16 programujte formatovy soubor a
protokolovy soubor vzdy s prisluSnou priponou.

Zadate-li jako jméno cesty protokolového (denikového)
souboru pouze jméno souboru, pak TNC uloZi soubor-
protokolu do toho adresare (sloZky), v némz je uloZen
NC-program s funkci FN16.

V kazdé radce souboru popisu formatu mazete uvést
maximalné 32 Q-parametr.
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FN18: SYS-DATUM READ: Cteni systémovych o
dat _@
Pomoci funkce FN 18: SYS-DATUM READ m(Zete Cist systémova g
data a ukladat je do Q-parametr(l. Volba systémového data- se [Tt
provede pomoci Cisla skupiny (ID-¢.), Cisla a pfipadné& pomoci ‘Q
indexu. c
. : < . . >
Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam 1]
Informace o programu, 10 3 - Cislo aktivniho obrabéciho cyklu .'E
i
103 Cisla Q- Je relevantni uvnitf NC-cyklu; pro zjisténi zda Q-parametr o
parametr( uvedeny pod IDX byl explicitné uveden v pfislusSném 00
CYCLE DEF. .
, , — o , — o
Skokové adresy systému, 13 1 - Navésti, na které skoci M2/M30, namisto ukonceni -
aktualniho programu hodnota = 0: M2/M30 plsobni
normalné
2 - Navésti, na které se skoCi pfi FN14: ERROR s reakci NC-
CAN-CEL, namisto pferuseni programu s chybou. Cislo
chyby naprogramované v prikazu FN14 se m(Ze precist
pod ID992 NR14.
Hodnota = 0: FN14 plsobi normalné.
3 - Navésti, na které se sko&i pfi interni chybé serveru (SQL,
PLC, CFG), namisto preruseni programu s chybou.
Hodnota = 0: chyba serveru ptsobi normalné.
Stav stroje, 20 1 - Cislo aktivniho nastroje
2 - Cislo pfipraveného nastroje
3 - Aktivni osa nastroje
0=X, 1=Y, 2=2, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programované otacCky vietena
5 - Aktivni stav vfetena: -1 = nedefinovany, 0 = M3 aktivni,
1 = M4 aktivni, 2 = M5 po M3, 3 = M5 po M4
8 - Stav chladici kapaliny: 0 = vypnuto, 1 = zapnuto
9 - Aktivni posuv
10 - Index pFipraveného nastroje
11 - Index aktivniho nastroje
Udaje o kanalu, 25 1 - Cislo kanalu
Parametry cyklu, 30 1 - Bezpedna vzdalenost aktivniho obrabéciho cyklu
2 - Hloubka vrtani/frézovani aktivniho obrabéciho cyklu
3 - Hloubka pfisuvu aktivniho obrabéciho cyklu
4 - Posuv prisuvu na hloubku aktivniho obrabéciho cyklu
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10.8 Pridavné funkce

Jméno skupiny, ID-¢.

Index

Vyznam

Prvni délka strany cyklu pravouhlé kapsy

Druha délka strany cyklu pravouhlé kapsy

Prvni délka strany cyklu drazky

Druha délka strany cyklu drazky

Radius cyklu kruhové kapsy

Posuv pfi frézovani aktivniho obrabé&ciho cyklu

Smysl otaceni aktivniho obrabéciho cyklu

Casova prodleva aktivniho obrabé&ciho cyklu

Stoupani zavitu v cyklu 17, 18

Pridavek na dokon€ovani aktivniho obrabéciho cyklu

Uhel vyhrubovani aktivniho obrabé&ciho cyklu

Uhel vyhrubovani aktivniho obrab&ciho cyklu

Snimaci uhel

Snimaci draha

Posuv pfi snimani

Modalni stav, 35

Koétovani:
0 = absolutni (G90)
1 = inkrementalni (prirdstkové) (G91)

Udaje o tabulkach SQL, 40

—_

Kod vysledku posledniho prikazu SQL

Data z tabulky nastrojl, 50

—_

(@]

. nastroje

Délka nastroje

(@]

. nastroje

Radius nastroje

(@3

. nastroje

Radius R2 nastroje

Cx

. nastroje

Pridavek na délku nastroje DL

. nastroje

Pridavek na radius nastroje DR

x| Cx

. nastroje

Pridavek na radius nastroje DR2

(@]

. nastroje

Nastroj blokovan (0 nebo 1)

(@]

. nastroje

Cislo sesterského nastroje

Ol N[Ol | | W| DN

(@3

. nastroje

Maximalni zivotnost TIME1

—_
o

(@3

. nastroje

Maximalni zivotnost TIME2

—_
—_

(@]

. nastroje

Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME
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Jméno skupiny, ID-&. Cislo Index Vyznam
12 C. nastroje PLC-stav
13 C. nastroje Maximalni délka bfitu LCUTS
14 C. nastroje Maximalni uhel zanoreni ANGLE
15 C. nastroje TT: poget brita CUT
16 C. nastroje TT: tolerance opotrebeni délky LTOL
17 C. nastroje TT: tolerance opotrebeni radiusu RTOL
18 C. nastroje TT: smér otaCeni DIRECT (O=kladny/-1=zaporny)
19 C. nastroje TT: pfesazeni roviny R-OFFS
20 C. nastroje TT: presazeni délky L-OFFS
21 C. nastroje TT: tolerance zlomeni délky LBREAK
22 C. nastroje TT: tolerance zlomeni radiusu RBREAK
23 C. nastroje Hodnota PLC
24 C. nastroje Stfedové presazeni dotykového hrotu v hlavni ose CAL-OF1
25 C. nastroje Stfedové presazeni dotykového hrotu ve vedlejsi ose CAL-OF2
26 C. nastroje Uhel vietena pri kalibraci CALL-ANG
27 C. nastroje Typ nastroje pro tabulku pozic
28 C. nastroje Maximalni otacky NMAX
Data z tabulky pozic, 51 1 Misto €. Cislo nastroje
2 Misto €. Specialni nastroj: 0 = ne, 1 =ano
3 Misto €. Pevna pozice: 0 =ne, 1 =ano
4 Misto €. Blokovana pozice: 0 =ne, 1 =ano
5 Misto €. PLC-stav
Cislo pozice nastroje v tabulce 1 C. nastroje Cislo pozice
pozic, 52
2 C. nastroje Cislo zasobniku nastroje
Hodnota pro-gramovana pfimo 1 - Cislo nastroje T
po TOOL CALL, 60
2 - Aktivni osa nastroje
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Otacky vietena S

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Pridavné funkce

Jméno skupiny, ID-&. Cislo Index Vyznam
4 - Pridavek na délku nastroje DL
5 - Pridavek na radius nastroje DR
6 - Automaticky TOOL CALL
0=ano, 1=ne
7 - Pfidavek na radius nastroje DR2
8 - Index nastroje
9 - Aktivni posuv
Hodnota programovana- pfimo 1 - Cislo nastroje T
po TOOL DEF, 61
2 - Délka
3 - Radius
4 - Index
5 - Data nastroje naprogramovana v TOOL DEF
1=ano,0=ne
Aktivni korekce nastroje, 200 1 1=bez Aktivni radius
pridavku-
2=s
pridavkem-
3=s
pri-davkem a
pri-davek z
TOOL CALL
2 1=bez Aktivni délka
pridavku-
2=s
pridavkem-
3=s
pri-davkem a
pri-davek z
TOOL CALL
3 1=bez Radius zaobleni R2
pridavku-
2=s
pridavkem-
3=s
pri-davkem a
pri-davek z
TOOL CALL
Aktivni transformace, 210 1 - Zakladni natoCeni - ruCni provozni rezim
2 - Programované natoc¢eni cyklem 10
3 - Aktivni osa zrcadleni
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Jméno skupiny, ID-€.

slo

Index

Vyznam

0: zrcadleni neni aktivni

+1: zrcadleni osy X

+2: zrcadleni osy Y

+4: zrcadleni osy Z

+64: zrcadleni osy U

+128: zrcadleni osy V

+256: zrcadleni osy W

Kombinace = soucet jednotlivych os

10.8 Pridavné funkce

Aktivni faktor zmény méfitka osy X

Aktivni faktor zmény méritka osy Y

Aktivni faktor zmény méritka osy Z

Aktivni faktor zmény méfitka osy U

Aktivni faktor zmény méfitka osy V

O | 0| N[ WwWwW|N

Aktivni faktor zmény méritka osy W

3D-ROT osa A

3D-ROT osa B

3D-ROTosaC

(220 @2 T @ I & I I~ B N B S B N

Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny obrabéni v
nékterém provoznim rezimu Provadéni programu

Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny obrabéni v

nékterém rucnim provoznim rezimu

Aktivni posunuti nulového bodu,
220

Osa X

OsaY

Osaz

Osa A

OsaB

OsaC

OsaU

OsaV

O || N|[oo|o | b~ W] DN

OsaW

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Pridavné funkce

Jméno skupiny, ID-¢.

Index

Vyznam

Rozsah pojezdu, 230

1az9

Zaporny softwarovy koncovy vypina¢ osy 1az9

1az9

Kladny softwarovy koncovy vypina¢ osy 1 az 9

Zapnuti &i vypnuti softwarového koncového vypinace:
0=zap,1=vyp

Cilova poloha v REF-systému,
240

Osa X

OsaY

OsaZz

Osa A

OsaB

OsaC

Osa U

OsaV

O |l oo | N| oo | b~ W] DN

OsaW

Aktualni poloha v aktivnim
soufadném systému, 270

—_

Osa X

OsaY

OsaZz

Osa A

OsaB

OsaC

Osa U

OsaV

O|oo | N|oo|o | b~ W] DN

OsaW

Spinaci dotykova sonda TS, 350 50

Typ dotykové sondy

Radka v tabulce dotykové sondy

51

Uginna délka

52

Radius kalibra¢niho prstence

Radius zaobleni

53

Pfesazeni stfedu (hlavni osa)

Presazeni stfedu (vedlejSi osa)
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Jméno skupiny, ID-&. Cislo Index Vyznam
54 - Smeér presazeni stfedu vztazeny k vietenu 0°
2 Presazeni stfedu ve vedlejSi ose
55 1 Rychloposuv
2 MéFici posuv
56 1 Maximalni draha méreni
2 Bezpecna vzdalenost
57 1 Orientace vietena je mozna
0=ne, 1=ano
2 Uhel orientace viretena ve stupnich
Vztazny bod z cyklu dotykové 1 1az9 Posledni vztazny bod ru¢niho cyklu dotykové sondy, popf.
sondy, 360 X,Y,Z,A, B, posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez korekce délky sondy,
C,U,V,W) ale s korekci radiusu sondy (soufadny- systém obrobku).
2 1az9 Posledni vztazny bod ru¢niho cyklu dotykové sondy, popf.
X,Y,Z,A,B, posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez korekce délky a
C,U,V,W) radiusu sondy (souradny systém stroje).
3 1az9 Vysledek méreni cykll 0 a 1 dotykové sondy, bez korekce
X,Y,Z,A, B, radiusu a délky sondy.
C,U,V,Ww)
4 1az9 Posledni vztazny bod ru¢niho cyklu dotykové sondy, popf.
X,Y,Z,A,B, posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez korekce délky a
C,U,V,W) radiusu sondy (soufadny systém obrobku).
10 - Orientace vietena
Hodnota z aktivni tabulky Radek  Sloupec Precist hodnoty
nulovych bodu v aktivnim
souradném- systému, 500
PreCist data aktualniho nastroje, 1 - Délka nastroje L
950
2 - Radius nastroje R
3 - Radius R2 nastroje
4 - Pridavek na délku nastroje DL
5 - Pridavek na radius nastroje DR
6 - Pridavek na radius nastroje DR2
7 - Nastroj zablokovan TL
0 = neni zablokovan, 1 = zablokovan
8 - Cislo sesterského nastroje RT

HEIDENHAIN TNC 320
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10.8 Pridavné funkce

Jméno skupiny, ID-&. Cislo Index Vyznam
9 - Maximalni Zivotnost TIME1
10 - Maximalni Zivotnost TIME2
11 - Aktudlni €as nasazeni CUR. TIME
12 - PLC-stav
13 - Maximalni délka b¥itu LCUTS
14 - Maximalni uhel zanoreni ANGLE
15 - TT: pocet bfitd CUT
16 - TT: tolerance opotfebeni délky LTOL
17 - TT: tolerance opotrebeni radiusu RTOL
18 - TT: smér otaceni DIRECT
0 =kladny, -1 = zaporny
19 - TT: presazeni roviny R-OFFS
R =99999,9999
20 - TT: presazeni délky L-OFFS
21 - TT: tolerance zlomeni délky LBREAK
22 - TT: tolerance zlomeni radiusu RBREAK
23 - Hodnota PLC
24 - TYP nastroje
0 =fréza, 21 = dotykova sonda
Cykly dotykové sondy, 990 1 - Chovani pfi najizdéni:
0 = standardni chovani
1 = 0¢inna radius, bezpetna vzdalenost nula
2 - 0 = vyp kontrola dotykové sondy
1 = kontrola dotykové sondy zap
Stav zpracovani, 992 10 - Predbéh bloku je aktivni
1=ano,0=ne
11 - Faze hledani
14 - Cislo posledni chyby FN14
16 - Je aktivni skutecné zpracovani

1 = zpracovani, 2 = simulace

Priklad: P¥irazeni hodnoty aktivniho faktoru zmény méritka osy

Z parametru Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3
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FN19: PLC: predani hodnot do PLC

Pomoci funkce FN 19: PLC muZete predat az dvé Cisla nebo Q-
parametry do PLC.
Velikosti krok a jednotky: 0,1 um resp. 0,0001°
Priklad: pFfe-dani ciselné hodnoty 10 (odpovida 1um pripadné
0,001°) do PLC

56 FN19: PLC=+10/+Q3
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10.8 Pridavné funkce

FN20: WAIT FOR: synchronizace NC a PLC

%. Tuto funkci mliZete pouZit pouze se souhlasem vyrobce
vaSeho stroje!

Pomoci funkce FN 20: WAIT FOR muzZete provadét synchronizaci
mezi NC a PLC za chodu- programu. NC zastavi obrabéni, dokud neni
splnéna podminka, kterou jste naprogramovali v bloku FN20. TNC
m(iZe pfitom testovat nasledujici PLC-operandy:

PLC- Zkracené-
operand oznaceni Rozsah adres
Merker M 0 az 4999
(priznak)
Vstup | 0az31,128 az 152
64 a7 126 (prvni PL 401 B)
192 aZ 254 (druhé
PL 401 B)
Vystup 0] 0az30
32 az62 (prvni PL401 B)
64 az 94 (druha PL 401 B)
Citag C 482779
Casovag T 0az95
Byte B 0 az 4095
Slovo W 0az 2047
Dvojité slovo D 2048 az 4095

U TNC 320 vybavuje HEIDENHAIN poprveé fidici systém rozSifenym
rozhranim pro komunikaci mezi PLC a NC. Pfitom se jedna o nové
symbolické Apli-cation Programmer Interface (APl — rozhrani
programatora aplikace). Dosavadni, zab&hnuté rozhrani PLC-NC
existuje soub&zné i nadale a mdize se pouZivat.- PouZivani nového
nebo starého TNC-API definuje vyrobce stroje. Zadejte nazev
symbolického- operandu jako fetézec, aby se ¢ekalo na definovany
stav symbolického operandu.

V bloku FN 20 jsou dovoleny nasledujici podminky:

Podminka Zkracené oznaceni
rovno ==
mensi nez <
vétSi nez >
mensi nez - rovno <=
vétsi nez - rovno >=
342

10 Programovani: Q-parametry @



Priklad: zastaveni chodu programu az do okamziku, kdy PLC
nastavi pFiznak (registr) 4095 na 1.

32 FN20: WAIT FOR M4095==
Priklad: zastaveni chodu programu az do okamziku, kdy PLC

nastavi symbolicky operand na 1
32 FN20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==
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10.8 Pridavné funkce

FN25: PRESET: nastaveni nového vztazného
bodu

@ Tuto funkci mizete naprogramovat pouze tehdy, pokud
jste zadali €iselny kéd 555343, viz ,Zadavani Ciselnych
koda”, str. 401.

Pomoci funkce FN 25: PRESET muZete béhem chodu- programu
nastavit ve volitelné ose novy vztazny bod.

Zvolenifunkce Q-parametr(: stisknéte klavesu Q (v poli pro ¢iselna
zadani, vpravo). LiSta softklaves zobrazi funkce- Q-parametr.
Zvolte pFidavné funkce: stisknéte softklavesu ZVLASTNI FUNKCE

Zvoleni FN25: pfepnéte listu softklaves na druhou Uroven,
stisknéte soft-klavesu FN25 NASTAVIT VZT. BOD

Osa? : zadejte osu, do niZ chcete nastavit- novy vztazny bod,
potvrdte klavesou ZADANI

Hodnota k pfepoé&tu?: zadejte souradnici v aktivnim soufadném
systému, na kterou chcete umistit novy vztazny bod

Novy vztazny bod?: zadejte souradnici, ktera ma mit
prepoc¢tenou hodnotu v novém soufadném systému

Priklad: umistit na aktualni souradnici X+100 novy vztazny bod
56 FN25: PRESET = X/+100/+0

Priklad: aktualni souradnice Z+50 ma mit vnovém souradném-
systému hodnotu -20

56 FN25: PRESET = Z/+50/-20
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FN29: PLC: Pfedani hodnot do PLC

Pomoci funkce FN 29: PLC mUZete pfedat az osm &isel nebo Q-
parametr do PLC.

Velikosti krok a jednotky: 0,1 um resp. 0,0001°

PFiklad: pfe-dani Ciselné hodnoty 10 (odpovida 1um pfipadné& 0,001°)
do PLC

56 FN29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15
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10.8 Pridavné funkce

FN37: EXPORT

Funkce FN37: EXPORT pottebujete p¥i psani vlastnich cykl( a kdyz je
chcete propojit s TNC. Q-parametry 0-99 jsou v cyklech u¢inné
pouze lokalné. Toznamena, Ze Q-parametry jsou u¢inné pouze vtom
programu, ve kterém byly definovany. Pomoci funkce FN 37:
EXPORT mUZete exportovat lokalné ucinné Q-parametry do jiného
(vyvolavajiciho) programu.

Priklad: Export lokalniho Q-parametru Q25

56 FN37: EXPORT Q25

Priklad: Export lokalnich Q-parametr(i Q25 az Q30
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

@ TNC exportuje tu hodnotu, kterou ma parametr prave v
okamziku prikazu EXPORT.

Parametr se exportuje pouze do bezprostredné
volajiciho pro-gramu.

346
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10.9 Pristupy k tabulkdm s
instrukcemi SQL-

Uvod

Pristupy k tabulkam programujete v TNC pomoci instrukci- SQL v
ramci tzv. ,Transakce®. Jedna transakce obsahuje nékolik instrukci
SQL, které zajist’uji usporadané zpracovani zaznam v tabulkach.

@ Tabulky konfiguruje vyrobce stroje. Pfitom se také
definuji- nazvy a oznaceni, které jsou potrebné- jako
parametry pro instrukce SQL.

Pojmy, které se dale pouzivaji:

Tabulka: Tabulka obsahuje x sloupec¢ku a y fadek. Je uloZena v
sprave souborll TNC jako soubor a adresuje se cestou a nazvem
souboru ( = nazev tabulky). Alternativné Ize k adresaci cestou a
nazvem souboru pouzivat- synonyma.

Sloupecky: Pocet a oznaceni sloupecku se definuje pfi
konfiguraci tabulky. Oznadeni sloupeck se pouZiva u rdznych
instrukci SQL k adresovani.

Radky: Podet radku je promé&nny. MiZete pridavat nové radky.
Nevedou se Zadna Cisla radkld nebo néco podobného. Muzete ale
radky vybrat- (zvolit) na zakladé vaseho obsahu sloupetku. Mazani
fadkul je mozné pouze v editoru tabulek — nikoliv NC-programem.

Burika: Sloupecek s jednou fadkou.
Zaznam do tabulky: Obsah buriky

Vysledkova sada (Result-set): BEhem transakce se spravuji
zvolené tadky- a sloupecky ve formé vysledkové sady. Vysledkovou
sadu mlZete povaZovat za "schranku“, kam se doCasné ulozi

vybrané radky a sloupecky. (Result-set = anglicky sada vysledku).

Synonymum: Timto pojmem se oznacuje nazev tabulky, ktery se
pouZiva namisto cesty a ndzvu souboru. Synonyma- definuje
vyrobce stroje v konfigura&nich- adajich.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.9 Pristupy k tabulk

Transakce

\Y

podstaté se transakce sklada z téchto akci:
Adresovani tabulky (souboru), volby fadka a prenosu do
vysledkové sady.
Cteni radek z vysledkové sady, zmé&na a /nebo pFidani- novych
fadek.
Ukoncenitransakce. Pfizménach/doplfiovani se prebiraji fadky z
vysledkové sady do tabulky (souboru).

Aby bylo moZné zpracovavat tabulkové zaznamy v NC-programu a
zabranilo se soutasnym zménam ve stejnych fadcich tabulek, tak
jsou potreba dalSi ginnosti. Z toho vyplyva nasledujici Prabéh
transakce:

1

Pro kazdy sloupecek, ktery se ma zpracovat, se specifikuje
Q-parametr. Q-parametr se priradi ke sloupecku — ,spoji se“
(SQL BIND...).

Adresovani tabulky (souboru), volba fadkl a pfenos do
vysledkové sady. Navic definujete, které sloupecky se maji
prevzit do vysledkové sady (SQL SELECT...).

Zvolenéradky muzete ,,zablokovat“. Pak mohou jiné procesy sice
Cist z téchto radk(, ale nemohou tabulkové zaznamy- ménit. P¥i

provadéni zmén byste méli zvolené radky vzdy zablokovat (SQL

SELECT ... FOR UPDATE).

Cteni radek z vysledkové sady, zmé&na a /nebo pFidani- novych
fadek.

— Prevzit jednu fadku z vysledkové sady do Q-parametrt vaseho
NC-pro-gramu (SQL FETCH...)

— Pripravit zmény v Q-parametrech a pfenést do fadku
vysledkové sady (SQL UPDATE...)

— Pripravit novou fadku v Q-parametrech a pfedat ji jako novou
fadku do vysledkové sady (SQL INSERT...)

Ukonceni transakce.

— Zména/doplfiovani tabulkovych zaznam(: Data se prebiraji z
vysledkové sady do tabulky (souboru). Nynijsou uloZzené v
souboru. Pfipadna zablokovani se zrusi-, uvolni se vysledkova
sada (SQL COMMIT...).

— Tabulkové zaznamy se neméni/nedopliuji (pristupy pouze se
Ctenim): Pripadna zablokovani se zrusi, uvolni se vysledkova
sada (SQL ROLLBACK... BEZ INDEXU).

MuzZete zpracovavat sou€asné nékolik transakci.

I% Zapocatou transakci bezpodminecné ukoncete — i kdyz
jste pouZzili pfistup pouze se ¢tenim.- Pouze tak se zaruci,
Ze se neztrati zmény/doplriky-, zrusi se zablokovani a
uvolni se vysledkova sada.
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Vysledkova sada (Result-set)

Vybrané Fadky ve vysledkové sadg se Cisluji od- 0 nahoru. Toto
Cislovani se oznacuje jako index. BEhem Ctecich a zapisovacich
pristupl se udava- Index a tak se cilené pracuje s jedinou radkou
vysledkové sady.

Casto je vyhodné radky ve vysledkové sadé ukladat setfidéné. To je
moZzné pomoci definice sloupecku tabulky, ktery obsahuje t¥idici
kritérium. Navic se zvoli stoupajici nebo klesajici poradi (SQL
SELECT ... ORDERBY ...).

Zvoleny fadek, ktery se prebral do vysledkové sady, se adresuje
pomoci HANDLE(Manipulatoru souboru). VSechny nasledujici
instrukce SQL pouzivaji Handle (Manipulator) jako referenci tohoto
»MnoZstvi zvolenych fadek a sloupcua“.

P¥i ukon&eni transakce se Handle opét uvolni- (SQL COMMIT...
nebo SQL ROLLBACK...). Pak jiZz neni platné-.

MZete zpracovavat nékolik vysledkovych sad sou¢asné. Server- SQL
zadava pri kazdém pfrifazeni vybéru novy Handle.

»Spojeni“ Q-parametru se sloupcem

NC-program nema primy pristup k tabulkovym zaznamim ve
vysledkové sadé. Data se musi prevést do Q-parametri. Naopak se
data nejdfive pfipravi do Q-parametrt a pak se prevedou do
vysledkové sady.

Pomoci SQL BIND ... definujete, které sloupecky tabulky se odrazi
v kterych Q-parametrech. Q-parametry se "spoji“ se sloupecky
(priradi se k nim). Sloupecky, které nejsou ,spojené“ s Q-parametry,
se pri ¢teni/zapisech neberou do uvahy.

Generuje-li se pfikazem SQL INSERT... nova fadka tabulky, tak se
sloupeckam, které nejsou ,spojené” s Q-parametry, priradi
standardni hodnoty-.

HEIDENHAIN TNC 320
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Programovani instrukci SQL

Instrukce SQL programujte v rezimu Program zadat/editovat:
Volba funkci SQL: stisknéte softklavesu SQL

saL

Zvolte instrukci SQL softklavesou (viz Prehled-) nebo
stisknéte softklavesu SQL EXECUTE a

naprogramujte instrukci SQL

Prehled softklaves

Funkce

Softklavesa

SQL EXECUTE
programovani "Select-instrukce”

SGL EXECUTE

SQL BIND
»Spojeni“ (pfirazeni) Q-parametru se sloupcem
tabulky

SOL BIND

SQL FETCH
PreCteni fadek tabulky z vysledkové sady a
uloZeni do Q-parametrli

SGL FETCH

SQL UPDATE
UloZeni dat z Q-parametri do prislusné radky
tabulky ve vysledkové sadé

SOL UPDATE

SQL INSERT

UloZeni dat z Q-parametr(i do nové Fadky tabulky

ve vysledkové sadé

SOL INSERT

SQL COMMIT
Pfenos fadek z vysledkové sady do tabulky a
ukoncCeni transakce.

SQGL COMMIT

SQL ROLLBACK

INDEX neni programovany: zruS8it dosavadni
zmény/doplriky a ukongit- transakci.

INDEX je naprogramovany: indexovana radka

zUstane ve vysledkové sadé zachovana —
v8echny ostatni fadky se z vysledkové sady
odstrani. Transakce se neuzavie.

saL
ROLLBACK
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SQL BIND

SQL BIND ,spojuje” Q-parametr s jednim sloupcem tabulky.
Instrukce SQL Fetch, Update a Insert vyhodnocuiji toto ,,spojeni
(pfirazeni) béhem prenosu dat mezi vysledkovou sadou a NC-
pro-gramem.

SQL BIND bez nazvu tabulky a sloupce spojeni rusi. Spojeni kondi
nejpozdéji s ukoncenim NC-programu, popf. podprogramu.

@ Muzete programovat libovolny pocet ,spojeni“. Béhem
Gteni a zapisl se bere ohled vyluéné na sloupecky,
které jsou uvadéné v instrukci Select.

SQL BIND... se musi naprogramovat pred
instrukcemi Fetch, Update nebo Insert. Instrukci
Select miZete naprogramovat bez predchozich
spojovacich instrukci.

Pokud uvedete v instrukci Select sloupecky, které
nemaji naprogramované zadné ,spojeni“, tak to béhem
Cteni/zapisl vyvola chybu (preru$eni pro-gramu).

SGL BIND

se "spoji“ (priradi) se sloupetkem tabulky.

Databanka: Nazev sloupecku: Zadejte nazev-
tabulky a oznaceni sloupce — oddélené teckou ,,.".

Jméno tabulky: Synonymum nebo cestu a nazev-
souboru této tabulky. Synonym se zadava- pfimo -

cesta a nazev souboru se uvadi v jednoduchych
uvozovkach.

Nazev sloupecku: Oznadeni sloupecku tabulky,
definované v konfigura€nich udajich.

HEIDENHAIN TNC 320

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, ktery

1

-l

Priklad: ,,Spojeni“ (pfifazeni) Q-parametru se O
sloupcem tabulky (7))
11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR" E
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X" 8
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y" Y
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z" E
e

Priklad: ZruSeni spojeni 2
91 SQL BIND Q881 '
92 SQL BIND Q882 E
93 SQL BIND Q883 @

94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT

SQL SELECT vybira radky tabulky a prevadi je do vysledkové sady.

Server SQL uklada data po fadcich do vysledkové sady. Radky se
Cisluji postupné od 0. Toto Cislo Fadku - INDEX - se pouziva v
prikazech SQL Fetch a Update.

V opci SQL SELECT...WHERE... zadejte kritéria pro vybér-. Tim se
mUZe omezit- poCet prenasenych radek. Kdyz tuto opci nepouZijete,
nahraji se vSechny fadky tabulky.

V opci SQL SELECT...ORDER BY... zadejte kritérium pro tfidéni-.
Obsahuje oznaceni sloupecku a klicové- slovo pro vzestupné/
sestupnétridéni. Nepouzijete-lituto opci, tak se budoufadky ukladat-
v nahodném poradi.

Opci SQL SELECT...FOR UPDATE zablokujete vybrané fadky pro
ostatni aplikace. Ostatni aplikace mohou tyto fadky &ist, ale
nemohou je ménit. Tuto opci bezpodminené pouZivejte, pokud
provadite- zmény v tabulkovych zaznamech.

Prazdna vysledkova sada:Nejsou-li k dispozici zadné radky, které
by odpovidaly vybé&rovym kritériim, tak server SQL vrati platny Handle
ale Zadné tabulkové zaznamy.

352

Priklad: Zvolit vSechny Fadky tabulky

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND @883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND @884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,
MESS_Y, MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Priklad: Vybér radka tabulky s opci WHERE
(KDE)

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR, MESS_X,
MESS_Y, MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20"

Priklad: Vybér radkii tabulky s opci WHERE
(KDE) a Q-parametrt

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR, MESS_X,
MESS_Y, MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:'Q11°’"

Priklad: Nazev tabulky definovany cestou a
nazvem souboru

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,
MESS_Y, MESS_Z FROM
'V:\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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5QL EXECUTE

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr pro
Handle. Server SQL vrati Handle pro vybranou
skupinu radku a sloupeckl, vybranou touto aktualni
instrukci Select.

V pfipadé chyby (vybér nebylo mozné provést) vrati
server SQL ,, 1.

,0“ oznacuje neplatny Handle.

Databanka: Text p¥ikazu SQL: S nasledujicimi
prvky-:

SELECT (klicoveé slovo): Ozna&eni prikazu SQL

Oznaceni prenasenych sloupeckl tabulky — nékolik
sloupeckl oddélenych ,,,“ (viz priklady). Ke véem
zde uvedenym sloupeckiim musi byt ,pfipojené“ Q-
parametry.

FROM nazev tabulky: Synonymum nebo cesta a
nazev- souborutétotabulky. Synonymum se zadava-
pfimo — cesta a nazev tabulky se uvadi v
jednoduchych- uvozovkach (viz priklady).

Volitelné:

WHERE kritéria vybéru: Kritérium vybéru obsahuje
oznadeni sloupeckll, podminku (viz tabulka) a
porovnavaci hodnotu. Nékolik vybérovych- kritérii se
spojuje logickymi operatory A, pop¥. NEBO.
Porovnavaci hodnotu naprogramujte pfimo nebo v
Q-parametru. Q-parametr zac¢ina s ,:“ a je mezi
jednoduchymi apostrofy (viz pfiklad).

Volitelné:

ORDER BY oznaceni sloupeckl ASC pro vzestupné
tfidéni — nebo

ORDER BY oznadeni sloupeck(l DESC pro sestupné
tridéni

Neni-li naprogramované ani ASC ani DESC, tak je
standardni nastaveni vzestupné- tridéni.

Vybrané rfadky se budou tfidit podle uvedeného-
sloupecku.

Volitelné:
FOR UPDATE (klicové slovo): vybrané fadky se
zablokuji pro pristup se zapisem jinymi procesy-.
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Podminka Programovani
je rovno =
nerovno I=
<>
mensi <
mensi nebo rovno <=
vetsi >
vEtSi neZ nebo rovno >=
Spojovani nékolika podminek:
Logické A AND
Logické NEBO OR
354
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SQL FETCH

SQL FETCH ¢te radky adresované pomoci INDEXU z vysledkové
sady a uklada tabulkové zaznamy do ,spojenych® (pfifazenych) Q-
parametrd. Vysledkova sada se adresuje pomoci HANDLE.

SQL FETCH bere do uvahy vSechny sloupecky, které byly uvedené
ve vybérové instrukci (Select).

SGL FETCH

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr,
kterym server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k Zadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle nebo je Index pfili§
veliky)

Databanka: ID pfistupu SQL: Q-parametr,
obsahujici Handle pro identifikace vysledkové sady
(viz také SQL SELECT).

Databanka: Index vysledki SQL: Cislo radku ve
vysledkoveé sadé. prec¢tou se tabulkové zaznamy v
této- radce a prevedou se do ,spojeného” Q-
parametru. Neuvedete-li index, tak se precte prvni
fadka (n = 0).

Cislo radku se uvadi pfimo nebo naprogramuijte Q-
parametr, ktery Index obsahuje-.

HEIDENHAIN TNC 320

1

|

Priklad: Cislo fadku se preda do Q-parametru 8
11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR" -
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X" E
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y" 8
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z" §
. . -
)

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR, MESS_X, (7))
MESS_Y, MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE" c
. e N
30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2 E
‘G

Priklad: Cislo fadku se naprogramuje- p¥imo

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS
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SQL UPDATE

SQL UPDATE prevede data pripravena v Q-parametrech do radku
vysledkové sady adresovaného INDEXEM. Stavajici fadek ve
vysledkové sadé se kompletné prepise.

SQL UPDATE bere do uvahy vSechny sloupecky, které byly uvedené
ve vybérové instrukci (Select).

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr,
kterym server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k Zadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle, index je pfilis
veliky, mimo rozsah hodnot nebo chybny format dat)

SGL UPDATE

Databanka: ID pfristupu SQL : Q-parametr,
obsahujici Handle pro identifikace vysledkové sady
(viz také SQL SELECT).

Databanka: Index vysledka SQL: ¢islo fadku ve
vysledkové sadé. Tabulkové zaznamy, pfipravené v
Q-parametrech, se zapiSou do této radky.
Neuvedete-liindex, tak se zapiSe prvnifadka (n =0).
Cislo radku se uvadi pfimo nebo naprogramujte Q-
parametr, ktery Index obsahuje-.

SQL INSERT

SQL INSERT generuje novou fadku ve vysledkové sadé a prevadi
data pfipravena v Q-parametrech do nové radky.

SQAL INSERT bere do tuvahy vSechny sloupecky uvedené ve
vybérové instrukci (Select) — sloupecky tabulky, které nebyly ve
vybéroveé instrukci- vzaty do uvahy, se zapisuji se standardnimi
hodnotami.

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr,
kterym server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k Zadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle, rozsah hodnot
prekroten nebo chybny format dat)

SOL INSERT

Databanka: ID pfistupu SQL : Q-parametr,
obsahujici Handle pro identifikace vysledkové sady
(viz také SQL SELECT).

356

Priklad: Cislo radku se preda do Q-parametru

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND @883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND @884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR, MESS_X,
MESS_Y, MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Priklad: Cislo fadku se naprogramuje- pfimo

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Ptiklad: Cislo radku se preda do Q-parametru

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR, MESS_X,
MESS_Y, MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT prevadi vSechny fadky z vysledkové sady zpatky do
tabulky. Také se zruSi zablokovani nastavené pomoci SELCT...FOR

UPDATE.
Handle pridéleny béhem instrukce SQL SELECT ztraci svoji platnost.

SQL COMMIT

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr,
kterym server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k Zadné chybé

1: doSlo k chybé (chybny Handle nebo stejné
zaznamy ve sloupcich, v nichZ jsou poZzadovany
jednoznacné zaznamy).

Databanka: ID pfistupu SQL : Q-parametr,
obsahujici Handle pro identifikace vysledkové sady
(viz také SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Provedeni SQL ROLLBACK zavisi na tom, zda je napro-gramovany

INDEX:

INDEX neni programovany: vysledkova sada se nezapiSe zpét do
tabulky (pfipadné zmény / doplnéni se ztrati) Transakce se ukonci
- Handle pridéleny béhem SQL SELECT ztrati svoji platnost.
Typické pouZziti: ukoncite transakci s vylu€né Ctecim pristupem.
INDEX je naprogramovany: indexovana radka zlstane ve
zachovana — vSechny ostatni- fradky se z vysledkové sady odstrani.
Transakce se neuzavre. Blokovani nastavené pomoci
SELCT...FOR UPDATE zlstane pro indexované radky zachované
— pro vSechny ostatni fadky se zrusi.

saL
ROLLBACK

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr,
kterym server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k Zadné chybé

1: do8lo k chybé (chybny Handle)

Databanka: ID pfistupu SQL : Q-parametr,
obsahujici Handle pro identifikace vysledkové sady
(viz také SQL SELECT).

Databanka: Index vysledki SQL: fadky, které maji
zustat ve vysledkové sadé. Cislo fadku se uvadi
primo nebo naprogramujte Q-parametr, ktery Index
obsahuje.

HEIDENHAIN TNC 320

Priklad:

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR, MESS_X,
MESS_Y, MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2
40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE Q5

Priklad:

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND @882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR, MESS_X,
MESS_Y, MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5
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10.10 Pfimé zad

10.10PF¥imé zadani vzorce

Zadani vzorce

Pomoci softklaves mlzZete do programu obrabéni zadavat ptimo
matematickeé vzorce, které obsahuji vice poCetnich operaci:

Vzorce se objevi po stisknuti softklavesy VZOREC. TNC zobrazi

nasledujici softklavesy v nékolika listach:

Spojovaci funkce

Séitani
napfr.Q10=Q1 + Q5

Odg¢itani
napf. Q25 =Q7 - Q108

Nasobeni
napr.Q12=5*Q5

Déleni
napr. Q25 =Q1 / Q2

Uvodni zavorka
napf. @Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zavorka
napf. @Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napr. Q15=8Q5

Druha odmocnina (angl. square root)
napt. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus uhlu
napr. Q44 = SIN 45

Kosinus uhlu
napt. Q45 = COS 45

Tangens uhlu
napr. Q46 = TAN 45

Arkus-sinus

Inverzni funkce sinusu; ur€eni thlu z poméru

protilehla odvésna/pfepona
napf. Q10 = ASIN 0,75

Arkus-kosinus

Inverzni funkce kosinusu; uréeni thlu z poméru

prilehla odvésna/pfepona
napf. Q11 = ACOS Q40

l :
o o o
H E'g .n I I:".'
fa

0.

<

®

(7]

[V
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Spojovaci funkce

Arkus-tangens

Inverzni funkce tangens; ur¢eni thlu z poméru
protilehla odvésna/pfilehla odvésna

napr. Q12 = ATAN Q50

ATAN

”

anivzorce

Umociovani hodnot
napr. @15 =3"3

Konstanta Pl (3,14159)
napr. Q15 =PI

Vytvoreni prirozeného logaritmu (LN) Cisla
Zaklad 2,7183
napr. Q15=LN Q11

(7]
s , =
=
&

Vytvoreni logaritmu &isla, zaklad 10
napr. Q33 = LOG Q22

Exponencialni funkce, 2,7183 na n-tou
napr. Q1 = EXP Q12

10.10 Pfimé zad

Negace hodnoty (vynasobeni €islem -1)
napr. Q2 = NEG Q1

)
o
]

OdFiznuti desetinnych mist
Vytvoreni celého disla
napr. Q3 = INT Q42

Vytvoreni absolutni hodnoty ¢isla
napi. Q4 = ABS Q22

OdFiznuti mist pred desetinnou ¢arkou
Vytvoreni zlomku
napr. @5 = FRAC Q23

FRAC

Test znaménka cCisla

napr. @12 = SGN Q50

Pokud je vracena hodnota Q12 = 1, pak Q50 >=0
Pokud je vracena hodnota Q12 = -1, pak Q50 <0

Vypocet modulové hodnoty (zbytku déleni)
napt. @12 =400 % 360
Vysledek: Q12 =40

B BAE
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10.10 Pfimé zad

Vypocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorc( plati nasledujici pravidla:

Teckové vypocty pred ¢arkovymi
12 Q1=5*3+2*10=35

1. krokvypottu5*3=15

2. krokvypoctu2*10=20
3. krokvypoc&tu 15+20=235
nebo

13 Q2=SQ10-3"3=73

1. krok vypoctu 10 na druhou =100
2. krok vypoctu 3 na treti = 27
3. krokvypoc&tu 100 - 27 =73

Distributivni zakon
Distributivni zakon pfi vypoCtech se zavorkami

a*(b+c)=a*b+a*c

360
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Priklad zadani

Vypocet thlu pomoci arctan z protilehlé odvésny (Q12) a prilehlé
odvésny (Q13); vysledek priradit parametru Q25:

m m Volba zadavani vzorce: stisknéte klavesu Q a
softklavesu VZOREC-

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

25 Zadejte &islo parametru

E Prepinejte listu softklaves a zvolte funkci arkus-
tangens
a E Prepinejte liStu softklaves a oteviete zavorku

m 12 Zadejte &islo Q-parametru 12

Zvolte déleni

m 13 Zadejte &islo Q-parametru 13

@ Uzavrete zavorku a ukondete zadani vzorce

Priklad NC-bloku
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 320
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10.11 Pfedobsazené Q-parametry

10.11 Pfedobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q122 jsou obsazeny hodnotami z TNC. Témto
Q-parametriim jsou pfifazeny:

hodnoty z PLC
udaje o nastroji a vietenu
udaje o provoznim stavu atd.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametry Q100 aZ Q107 k prevzeti hodnot z PLC do
NC-programu.

Aktivni radius nastroje: Q108

Aktivni hodnota radiusu nastroje je prirazena parametru Q108. Q108
se sklada z:

radiusu nastroje R (tabulka nastroji nebo blok TOOL DEF)
delta-hodnoty DR z tabulky nastroj(;
delta-hodnoty DR z bloku TOOL CALL.

Osa nastroje: Q109

Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose- nastroje:

Osa nastroje ;I:g':::;at' ru
Osa nastroje neni definovana Q109=-1
Osa X Q109=0
OsaY Q109=1
OsaZ Q109=2
OsaU Q109=6
OsaV Q109=7
OsaW Q109=8

362
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Stav vietena: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-

funkci pro vieteno:

I ;I:fal:::tt;ru

Stav vietena neni definovan Q110=-1

MO03: START vietenave smyslu hodinovych  Q110=0

rucicek

MO04: START vietena proti smyslu Q110=1

hodinovych rucicek

MO5 po MO3 Q110=2

MO5 po M04 Q110=3
Privod chladici kapaliny: Q111

G ;I:fal:::tt;ru

MO08: ZAP chladici kapaliny Q111=1

MO9: VYP chladici kapaliny Q111=0

Faktor presahu: Q112

TNC pfifadi parametru Q112 faktor prekryti pfi frézovani kapes

(MP7430).

Rozmeérové udaje v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofovani s PGM CALL na

rozmérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny

program.
L. . Hodnota

Mérové jednotky hlavniho programu parametru
Metricky systém (mm) Q113=0
Palcovy systém (inch) Q113=1

Délka nastroje: Q114

Aktualni hodnota délky nastroje je pritazena parametru Q114.

HEIDENHAIN TNC 320

10.11 Pfedobsazené Q-parametry

” @



10.11 Pfedobsazené Q-parametry

Souradnice po snimani béhem chodu
programu

Parametry Q115 aZ Q119 obsahuji po programovaném méreni 3D-
dotykovou sondou souradnice polohy vietena v okamziku sejmuti.
Tyto soufadnice se vztahuji k vztaznému- bodu, ktery je aktivniv
ru¢nim provoznim rezimu.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kulicky se pro tyto
souradnice neberou v uvahu.

Souradna osa :::jar::gru
Osa X Q115
OsaY Q116
OsaZz Q117

IV. Osa Q118
Zavisi na daném stroji

V. osa Q119

Zavisi na daném stroji
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10.12Retézcové parametry

Prace s retézcovymi parametry

Zpracovani fetézc potrebujete hlavné ke ¢teni hodnot z tabulek a
konfigura&nich soubor.

Parametru fetézce muzete pfiradit posloupnost znaka (pismen,
Cislic, specialnich znakad, fidicich znakud a prazdnych znaku).
P¥ifrazené, popt. nactené hodnoty, mlZete také dale zpracovavat a
kontrolovat.

Prirazeni fetézcového parametru

Pred pouzitim Ffet€zcovych proménnych je musite nejdrive priradit.
K tomu pouZijte pfikaz DECLARE STRING (DEKLAROVAT RETEZEC).

seectan: Zvolenispecialnich funkci TNC: stisknéte softklavesu

ZVLASTNIi FUNKCE

Zvolte funkci DECLARE
Zvolte softklavesu STRING (RETEZEC)

Priklad NC-bloku:
37 DECLARE STRING QS10 = "TEXT"

HEIDENHAIN TNC 320

try

ézcové parame

10.12 Ret

” @



try

ézcové parame

10.12 Ret

Funkce pro zpracovani retézcu

Ve funkcich STRING FORMEL, pop¥. FORMEL jsou obsazené- rlizné-
funkce pro zpracovani fetézcovych parametru.

Prejete-li si ziskat jako vysledek Fetézcovy parametr (napr. QS10),
tak pouzivejte funkci STRING FORMEL.

m Zvoleni funkce Q-parametr(: stisknéte klavesu Q
(v poli pro Ciselna zadani, vpravo). Lista softklaves
zobrazi funkce Q-parametrd.

Prepinejte listy softklaves
Zvolte funkci STRING FORMEL

Zadejte fetézcovy parametr, do néhoz se ma
vysledek uloZit

STRING
FORMULA

Stisknéte klavesu Enter
Zvolte softklavesu pozadované funkce
Stisknéte klavesu Enter

ENT
Zvolte softklavesu pozadované funkce

% Takeé Fetézcovy parametr pro vysledek musi byt pfitazen
predem. K tomu pouzijte funkci DECLARE STRING bez
zadani znakd.

Pro ziskani hodnoty ¢€isla (napf. Q10) jako vysledku pouzijte funkci
VZOREC (FORMEL).

Sdruzovani fetézcovych parametru

Pomoci sdruZovacich operator( (fetézcovy parametr |l fetézcovy
parametr) muizZete spojovat nékolik Feté€zcovych parametr(.

Priklad: SdruZeni nékolika Fetézcovych parametru
37 @S10=QS12 || @S13 || QS14
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Piecteni strojnich parametrt

Pristup ke strojnim parametrim je z dlivodu organizace
konfiguraCnich dat mozny pouze pres oznaceni Key, Tag a Attribut
pomoci fetézcovych parametrli. K tomu pouzivejte funkci CFREAD.

Priklad: Cteni strojnich parametra
37 QS20 = CFGREAD( KEY_QS10 TAG_QS11 ATR_QS12)

Prevod Ciselné hodnoty do Ffetézcového
parametru

Funkce TOCHAR prevede &iselnou hodnotu do fetézcového
parametru. Pfevadéna hodnota se mlZe zadat jako Ciselna hodnota
nebo jako Q-parametr. K tomu mdZete zadat-, s kolika desetinnymi
misty se ma fetézcovy parametr vytvorit.

Priklad: Prevést parametr Q50 na fetézcovy parametr QS11
37 QS11 = TOCHAR( DAT+Q50 DECIMALS4 )

Prevod retézcového parametru na ¢iselnou
hodnotu

Funkce TONUMB prevede fetézcovy parametr na €iselnou hodnotu.
Pfevadéna hodnota by méla obsahovat pouze Cisla.

Priklad: Retézcovy parametr QS11 prevést na &iselny
parametr Q82

37 Q82 = TONUMB( SRC_QS11)

PrecCist Castretézce zretézcového parametru

Funkci SUBSTR muZete predist ur€itou oblast z fetézcového
parametru.

Priklad: Z fetézcového parametru QS10 se piecte od tietiho
mista (BEG3) ¢ast Fetézce dlouha ¢tyii znaky (LEN4).

37 QS13 = SUBSTR( SRC_QS10 BEG3 LEN4 )

HEIDENHAIN TNC 320
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try

ézcové parame

10.12 Ret

Provéreni retézcového parametru
Funkci INSTR muzete provéfit, zda popr. kde je v retézcovém
parametru obsazen jiny fetézcovy parametr.

Do SRC-QS zadavate prohledavany fetézcovy parametr. Do SEA-QS
zadavate hledany retézcovy parametr. Funkci BEG mizZete zadat, na
kterém misté se ma zacit hledat. TNC doda prvni pozici vyskytu jako
vysledek. Neni-li fetézcovy parametr nalezen, tak se vrati hodnota 0.

Priklad: QS10 se provéruje, zda obsahuje- QS13 (od tietiho
mista)

37 Q50 = INSTR( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG3))

Precteni délky retézcového parametru

Funkce STRLEN dava délku fetézcového parametru, ktery stoji v
uvedené feté€zcoveé proménneé.

Priklad: Zjist’uje se délka QS15
37 Q52 = STRLEN( SRC_QS15)

Porovnani abecedniho poradi

Funkci STRCOMP muzZete porovnat abecedni poradi fetézcovych
parametr(l. Je-li prvnifetézcovy parametr (SRC_QS) abecedné pred
druhym (SEA_QS), tak TNC da vysledek +1. Je-li poradi opacné, tak
je vysledek -1, v pfipadé shody je vysledek 0.

Priklad: Porovnani abecedniho poradi QS12 aQS14
37 Q52 = STRCOMP( SRC_QS12 SEA_QS14)

Precteni systémovych Fetézcu

U mnohych systémovych promé&nnych (FN18: SYSREAD) Ize predist
také fetézcové parametry. K tomu zadejte ID systémové proménné
plus hodnotu 10 000.

Priklad: Pfedist cestu NC-programu zvoleného pomoci SEL
PGM ..«

37 QS14 = SYSSTR(ID10010 NR10)
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Priklad: Elipsa

Prabéh programu

Obrys elipsy je aproximovan velkym mnozstvim
malychlinearnich- useki (pocetje definovatelny
v Q7). Cim vice je definovano vypod&tovych
kroku, tim hladsi je obrys

Smér frézovani urcite pomoci uhlu startu a
konce v roving:

Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rucicek:
uhel startu > Ghel konce

Smér obrabéni proti smyslu hodinovych
rucicek:

uhel startu < thel konce

Na radius nastroje se nebere zfetel

0 BEGIN PGM ELIPSA MM

1 FNO: Q1 = +50

2FN0: Q2 = +50

3 FN 0: @3 = +50

4FNO: Q4 = +30

5FNO0:Q5=+0

6 FN 0: Q6 = +360

7FN0: Q7 = +40

8FN 0: Q8 = +0

9FN0: Q9 =+5

10FN0: Q10 = +100

11 FNO: Q11 = +350

12FNO0: Q12 = +2

13 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+2.5

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX

18 CALL LBL 10

19LZ+100 RO FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 320
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50

30

50

50

Stfed v ose X
Stredvose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Uhel startu v roving
Koncovy uhel v roviné
Pocet vypodetnich krok
Natoceni elipsy

Hloubka frézovani
Posuv na hloubku
Frézovaci posuv
Bezpelna vzdalenost pro predpolohovani

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odijeti nastroje
Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu

ani

klady programova

13 PFi
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ani

klady programova

13 PFi

10

20 LBL 10

21 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
22 CYCL DEF 7.1 X+Q1

23 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

24 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
25 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

26 Q35 = (Q6 - @5) / Q7

27 @36 = Q5

28Q37=0

29 @21 =Q3 * COS Q36

30 Q22 = Q4 * SIN Q36

31 L X+Q21Y+Q22 RO FMAX M3
32 L Z+Q12 RO FMAX
33LZ-Q9 ROFQ10

34 LBL 1

35 Q36 = Q36 + Q35

36 Q37 =Q37 + 1

37 Q21 =Q3 * COS Q36

38 Q22 = Q4 * SIN Q36

39 L X+Q21 Y+Q22 RO FQ11

40 FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1

41 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
42 CYCL DEF 10.1 ROT+0

43 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
44 CYCL DEF 7.1 X+0

45 CYCL DEF 7.2 Y+0

46 L Z+Q12 FO FMAX

47 LBL O

48 END PGM ELIPSA MM

370

Podprogram 10: obrabéni
Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Vypocet natoCeni v roviné

Vypocet thlového kroku

Kopirovani uhlu startu

Nastaveni CitaCe rfezu

Vypocet souradnice X bodu vychoziho bodu

Vypocdet souradnice Y bodu startu

Najeti do bodu startu v roviné

Predpolohovani na bezpe€nou vzdalenost v ose vietena
Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace citace fezl

Vypocet aktualni souradnice X

Vypocet aktualni souradnice Y

Najeti do dalSiho bodu

Dotaz zda je hotovo - pokud ne tak skok zpét na LBL 1

ZruSeni natoceni

Zru$eni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpe€nou vzdalenost

Konec podprogramu
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Priklad: vyduty (konkavni) valec kulovou frézou

Prabéh programu

Program funguje pouze s kulovou frézou, délka
nastroje se vztahuje ke stfedu- koule

Obrys valce je aproximovan velkym mnoZstvim
malychlinearnich- Useku (pocetje definovatelny
v Q13). Cim vice krokil je definovano, tim hladsi
je obrys

Valec se frézuje v podélnych fezech (zde:
paralelné s osou Y)

Smér frézovani urcite pomoci Uhlu startu a
koncového uhlu v prostoru:

Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rucicek:
uhel startu > Ghel konce

Smér obrabéni proti smyslu hodinovych
rucicek:

uhel startu < Ghel konce

Radius nastroje se koriguje automaticky

0 BEGIN PGM VALEC MM

1 FN 0: Q1 = +50

2FNO0: Q2=+0

3FNO0: Q3 =+0

4 FN 0: Q4 = +90

5 FN 0: Q5 = +270

6 FN 0: Q6 = +40

7FNO: Q7 = +100

8FN0: Q8 = +0

9FN0: Q10 = +5

10 FN 0: Q11 = +250

11 FN 0: Q12 = +400

12 FN 0: Q13 = +90

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
15 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+3

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX

18 CALL LBL 10

19 FN 0: Q10 = +0
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Stfed v ose X

Stredvose Y

Stfed v ose Z

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radius valce

Délka valce

Natoceni v roviné X/Y

Pridavek na radius valce

Posuv prisuvu do hloubky

Posuv pfi frézovani

Pocet fezl

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odijeti nastroje
Vyvolani obrabéni

ZruSeni pridavku

ani

klady programova

13 PFi

10

" @



ani

klady programova

13 PFi

10

20 CALL LBL 10
21LZ+100 RO FMAX M2

22 LBL 10

23Q16=Q6 - Q10 - Q108

24 FN 0: Q20 = +1

25 FN 0: Q24 = +Q4

26 Q25 =(Q5-Q4) / Q13

27 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
28 CYCL DEF 7.1 X+Q1

29 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

30 CYCL DEF 7.3 2+Q3

31 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
32 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

33 L X+0 Y+0 RO FMAX
34LZ+5R0F1000 M3

35LBL 1

36 CC Z+0 X+0

37 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
38LY+Q7 RO FQ12

39 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

40 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25
41 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
42 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
43 LY+0 RO FQ12

44 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

45 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25
46 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
47 LBL 99

48 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
49 CYCL DEF 10.1 ROT+0

50 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
51 CYCL DEF 7.1 X+0

52 CYCL DEF 7.2 Y+0

53 CYCL DEF 7.3 Z+0

54 LBL O

55 END PGM VALEC

372

Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: obrabéni

Prepocet pridavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni ¢itace fezu

Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Vypocet thlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)

Vypocet natoCeni v roviné

Predpolohovani v roviné do stfedu valce

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roviné Z/X

Najeti do polohy startu na valci se Sikmym zapichovanim do materialu
Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace Citace fezl

Aktualizace prostorového ahlu

Dotaz, zda je jiz hotovo, pokud ano, skok na konec
Prejet po priblizném “oblouku” pro dalSi podélny fez
Podélny fez ve sméru Y-

Aktualizace citace fezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je hotovo - pokud ne tak skok zpét na LBL 1

ZruSeni natoceni

Zru$eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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”

Priklad: vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

ani

”

>
. o
Pribé&h programu E
Program funguje pouze se stopkovou frézou ]
Obrys koule se aproximuje velkym mnoZstvim Y A Y A L
malych pfimkovych- usekii (rovinaZ/X, poCetse o
definuje v Q14). Cim mensi ahlovy krok se 100 o o
definuje, tim hladsi je obrys o
Pocet obrysovych fezl ur¢ite pomoci uhlového >
kroku v roving (v Q18). - Q&O o)
o . &
Koule se frézuje v 3D-fezu zespoda nahoru (1]
Radius nastroje se koriguje automaticky 50 L4
N\
Y
(a8
™
@ R
; X ¥z =
50 100 -50 -
0 BEGIN PGM KOULE MM
1FNO: Q1 = +50 Stfed v ose X
2FN 0: Q2 = +50 Stredvose Y
3 FN0: Q4 = +90 Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
4FNO0: Q5=+0 Prostorovy koncovy thel (rovina Z/X)
5FN0: Q14 = +5 Uhlovy krok v prostoru
6 FN 0: Q6 = +45 Radius koule
7FNO0: Q8 =10 Uhel startu natogeni v roving X/Y
8 FN 0: Q9 = +360 Koncovy uhel natoceni v roviné X/Y
9FNO0: Q18 =+10 Uhlovy krok v roving X/Y pro hrubovéani
10FN 0: Q10 = +5 Pridavek na radius koule pro hrubovani
11 FNO: Q11 =+2 Bezpetna vzdalenost pro predpolohovani v ose vietena
12FN 0: Q12 = +350 Posuv pfi frézovani
13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-50 Definice neobrobeného polotovaru
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7.5 Definice nastroje
16 TOOL CALL 1 Z S4000 Vyvolani nastroje
17 LZ+250 RO FMAX Odjeti nastroje
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ani

klady programova

13 PFi

10

18 CALLLBL 10

19FN0: Q10 = +0

20FN0: Q18 =+5

21 CALL LBL 10

22 L Z+100 RO FMAX M2

23 LBL 10

24 FN 1: Q23 = +Q11 + +Q6
25 FN 0: Q24 = +Q4

26 FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
27 FN 0: Q28 = +Q8

28FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
29 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
30 CYCL DEF 7.1 X+Q1

31 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

32 CYCL DEF 7.3 Z-Q16

33 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
34 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8
35 LBL 1

36 CC X+0 Y+0

37 LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
38 CC zZ+0 X+Q108
39LY+0Z+0 FQ12

374

Vyvolani obrabéni

ZruS$eni pridavku

Uhlovy krok v roving X/Y pro dokon&ovani
Vyvolani obrabéni

QOdjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: obrabéni

Vypocdet souradnice Z pro predpolohovani
Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro predpolohovani
Kopirovani nato¢eni v roviné

Zohlednéni pridavku na radius koule
Posunuti nulového bodu do stfedu koule

Prepocet uhlu startu nato¢eni v roviné

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roviné X/Y pro predpolohovani
Predpolohovani v roviné

Nastaveni p6lu v roviné Z/X, pfesazené o radius nastroje

Najeti na hloubku
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40 LBL 2

41 LP PR+Q6 PA+Q24 R9 FQ12

42 FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14

43 FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
44 LP PR+Q6 PA+Q5

45LZ+Q23 ROF1000

46 L X+Q26 RO FMAX

47 FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18

48 FN 0: Q24 = +Q4

49 CYCL DEF 10.0 NATOCENI

50 CYCL DEF 10.0 ROT+Q28

51 FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
52 FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
53 CYCL DEF 10.0 NATOCENI

54 CYCL DEF 10.1 ROT+0

55 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

56 CYCL DEF 7.1 X+0

57 CYCL DEF 7.2 Y+0

58 CYCL DEF 7.3 Z+0

59 LBL O

60 END PGM KOULE MM

HEIDENHAIN TNC 320
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”

Projeti aproximovaného ,oblouku” nahoru

>

Aktualizace prostorového thlu (@)
Dotaz, zda je oblouk hotov, pokud ne, pak zpét na LBL 2 E
Najeti na koncovy uhel v prostoru E
Vyjeti v ose vietena g
Predpolohovani pro dalsi oblouk E
Aktualizace natoceni v roviné >
Zrudeni prostorového uhlu T
Aktivace nového natoceni ‘—U
—

b -

(«

Dotaz, zda je hotovo, pokud ne, pak navrat na LBL 1 (o]
ZruSeni natoceni ‘_-,
o

F

ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

" @
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11.1 Grafické zobrazeni

11.1 Grafické zobrazeni

Aplikace

V provoznich reZimech Provadéni programu a v provoznim rezimu
Testovani programu simuluje TNC graficky obrabéni. Pomoci
softklaves zvolite-, zda to bude jako

Pohled shora (ptidorys)

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni
Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. PFi aktivni tabulce- nastroju miZzete

nechat znazornit- obrabéni kulovou frézou. K tomu ucelu zadejte v
tabulce nastroju R2 =R.

TNC grafiku nezobrazi, jestlize

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen zadny program
I:ﬂg_—, Grafickou simulaci nemUzete pouzit- u ¢asti- programd,

popr. programl s natacenim: v téchto pripadech vyda
TNC chybové hlaseni.

378
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Prehled: Nahledy

V provoznich reZimech Provadéni programu a v rezimu Testovani

programu ukazuje TNC tyto softklavesy:

Nahled

Softklavesa

Padorys

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

goo

Omezeni béhem Provadéni programu

Obrabéni se neda soucasné graficky znazornit, je-li jiz pocitac TNC
vytizen komplikovanymi obrabécimi ukony nebo velkoploSnym
obrabé&nim. PFiklad: Fadkovani pres cely neobrobeny polotovar
velkym nastrojem. TNCjiz dale nepokracuje v grafickém- zobrazovani
a v grafickém okné vypiSe text ERROR. Obrabéni se v3ak dale

provadi.

Pohled shora (ptidorys)

Tato graficka simulace probiha nejrychleji

@ Zvolte softklavesou pldorys
Pro zobrazeni hloubky v této grafice plati:

,Cim hlubgi, tim tmavsi*.

HEIDENHAIN TNC 320

11.1 Grafické zobrazeni
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11.1 Grafické zobrazeni

Zobrazeni ve 3 rovinach

Toto zobrazeni ukazuje jeden pohled (padorys) shora se 2 fezy, Progran wun Test run
obdobné jako technicky vykres. 113.H

Pri zobrazenive 3 rovinach jsou k dispozici funkce ke zvétSenivyrezu, u H

viz ,ZvétSeni vyrezu”, str. 382.

Kromé toho mlZete pomoci softklaves posouvat rovinu fezu:

= Zvolte softklavesu pro zobrazeni obrobku- ve 3 rovinach ‘
L0
f«%r Pfepnéte listu softklaves a zvolte softklavesu vybéru
s rovin fezu
TNC zobrazi nasleduijici softklavesy:

Funkce Softklavesy
Posunuti svislé roviny fezu doprava nebo = = L] H C0 | (D Wil iy
doleva ‘ EDH‘ ‘ [DD‘

Posunuti vertikalni roviny fezu dopredu — —

nebo dozadu- ‘EH ‘ ‘ [ ‘

Posunuti vodorovné roviny fezu nahoru — =

nebo dolu ‘ L ‘ ‘ [U

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce-.

Zakladni nastaveni roviny fezu je zvolené tak, aby leZela v roviné
obrabéni a v ose nastroje ve stfedu obrobku.
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3D-zobrazeni

TNC zobrazi obrobek prostorové.

3D-zobrazeni mlzZete otacet kolem vertikalni osy a preklapét kolem
horizontalni osy. Obrys neobrobeného polotovaru mizZete nechat
zobrazit na zaCatku grafické simulace jako ramecek.

Obrys neobrobeného polotovaru mlzete nechat zobrazit na zacatku
grafické simulace jako ramecek.

V provoznim rezimu Testovani programu jsou k dispozici funkce k
zvétSeni vyrezu, viz ,ZvétSeni vyrezu”, str. 382.

Natoceni 3D-zobrazeni

Prepinejte liStu softklaves, aZ se objevi softklavesa funkci- nataceni
Volba funkci k nataceni:

Zvolte 3D-zobrazeni softklavesou.

%ﬁ?xﬁg
Funkce Softklavesy
Zobrazeni natacet vertikalné po 15° ‘ c o ‘ ‘ s ‘
% %
Zobrazeni preklapét- horizontalné po 15°
=R

HEIDENHAIN TNC 320

Program run
full sequence

H

Test run
113.H

00:02:27

START

START SINGLE

= =)a"

ERNEEE

RESET
+

START

11.1 Grafické zobrazeni

- @



11.1 Grafické zobrazeni

ZvétSeni vyrezu

Vyfez miZete zménit v reZimu Test programu a b&hem zpracovani
programu v nahledech Zobrazeni ve 3 rovinach- a 3D-zobrazeni.

Ktomu se musi graficka simulace pfip. provadéni programu zastavit.
ZvétSeni vyfezu je vzdy ucinné ve vSech typech- zobrazeni.

Zména zvétseni vyFezu
Softklavesy viz tabulku

Je-li tfeba, zastavte grafickou simulaci

Pfepinejte listu softklaves béhem provozniho reZimu Testovani
programu p¥ip. Provadéni- programu, az se objevi softklavesa
vybéru pro ZvétSeni vyfezu

Zvolte funkce pro Zvétdeni vyrezu

Pomoci softklaves zvolte stranu obrobku (viz tabulka
nize)

Zmenseninebo zvétSenipolotovaru: drzte stisknutou
softklavesu ZMENSIT- nebo ZVETSIT.

Prepnéte liStu softklaves a zvolte softklavesu
PREVZIT VYREZ
Znovu spust’te testovani nebo provadéni programu

softklavesou START (RESET + START opét obnovi
puvodni- neobrobeny polotovar).

Souradnice béhem zvétSeni vyrezu

TNC ukazuje b&hem zvétSeni vyfezu zvolenou- stranu obrobku a
souradnice kaZzdé osy zbyvajici- formy polotovaru.

Funkce Softklavesy

Volba levé/pravé strany obrobku ] =
B

Volba predni/zadni strany obrobku ‘ @ ‘ ‘\@ ‘

s
Volba horni/spodni strany obrobku ‘ ;@; ‘ ‘ @ ‘
I 1t
Posunuti plochy fezu k zmenSeni nebo ‘ _ ‘ ‘ N ‘

zvétSeni neobrobeného polotovaru

Prevzeti vyfezu
Prevzit

Lfé—' Dosud simulovana obrabéni se po nastaveni- nového
vyrezu obrobku neberou do uvahy. TNC zobrazuje pravé
obrabénou oblast jako polotovar.

382

Progran run
full sequence T es t run

113.H

EERERRE

00:07:24

e s ENEEET T
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Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize graficky simulovat libovolné ¢asto. K tomu
ucelu muzete grafiku opét nastavit na neobrobeny polotovar nebo
jeho zvétSeny- vyrez.

Funkce Softklavesa

Zobrazeni neobrobeného polotovaru v naposledy
zvoleném zvétSeni vyrezu-

Zru8eni zvétSeni vyfezu, takZze TNC zobrazi uINoou

BLK

obrobeny nebo neobrobeny obrobek podle FORM
programované formy polotovaru

@ Softklavesou POLOTOVAR JAKO BLK FORM ukaze TNC
polotovar zase v naprogramované velikosti.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.1 Grafické zobrazeni

Zjisteni casu obrabéni
Provozni rezimy provadéni programu

Zobrazeni ¢asu od startu programu aZ do konce programu. PFi
preruSeni se ¢as zastavi.

Testovani programu

Zobrazeni €asu, ktery TNC vypocte pro dobu pohybu- nastroje,
provadénych posuvem. Tento v TNC zjistény ¢as neni pfrilis vhodny
ke kalkulaci vyrobniho- ¢asu, protoZze TNC nebere do Gvahu €asy
zavislé na strojnich ukonech (napfiklad pro vyménu- nastroje). .

Navoleni funkce stopek
Prepinejte listy softklaves, az TNC zobrazi nasledujici softklavesy s
funkcemi stopek:

Funkce stopek Softklavesa

UlozZeni zobrazeného ¢asu ozt
Zobrazeni souCtu uloZzeného a Pricist

ELE)

zobrazeného Casu

Smazani zobrazeného ¢asu

Reset
90:%:00

384

Program run
full seauence

Test run

Key non-functional

EERERR

00:04:55

‘ STORE ADD

8 89

Joota o:—E:: ; 00
DISPLAY o
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11.2Zobrazeni neobrobeného
polotovaru v pracovnim
prostoru

Aplikace

V provoznim rezimu Test programu mUZete graficky zkontrolovat-
polohu neobrobeného polotovaru, i vztazného bodu v pracovnim
prostoru stroje a aktivovat kontrolu pracovniho prostoru v provoznim
reZzimu Test programu: k tomu stisknéte softklavesu Nastavit
vztazny bod.

Dalsi transparentni kvadr predstavuje neobrobeny polotovar, jehoz
rozméry jsou uvedenyvtabulce BLK FORM. Rozméry TNC prebira- z
definice polotovaru v navoleném pro-gramu. Tento kvadr
neobrobeného polotovaru definuje zadany soufadny- systém, jehoz
nulovy bod lezi uvnitf kvadru rozsahu pojezd(. Polohu aktivniho
nulového bodu v ramci rozsahu pojezdu miZzete - zviditelnit stiskem
softklavesy AKTUALNI VZTAZNY BOD .

Kde se neobrobeny polotovar v pracovnim prostoru nachazi, to je pfi
podrobné kontrole pracovniho prostoru pro test programu
bez-vyznamné. Pokud ale aktivujete kontrolu pracovniho prostoru,
musite polotovar ,graficky“ posunout tak, aby se nachazel v
pracovnim prostoru. K tomu poufZijte softklavesy uvedené v tabulce.

Navic mlZete aktivovat aktualni vztazny bod pro rezim testu
programu (viz nasleduijici tabulka, posledni fadka).

Funkce Softklavesy

Posunuti polotovaru v kladném/zaporném

sméru X L i

Posunuti polotovaru v kladném/zaporném

sméruY & I

Posunuti polotovaru v kladném/zaporném

sméruZ & =

Zobrazit neobrobeny polotovar vztazeny k
nastavenému vztaznému- bodu

AKT.BZG.
PUNKT

HEIDENHAIN TNC 320

Manual operation

Traverse range
-1000. 000
1000.000

BLK FORM
0.000

m 100.000
0.000

E 100.000
-20.000

©.000

Test run
1.H

CURRENT

11.2 Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru
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11.3 Funkce k zobrazeni programu

11.3 Funkce k zobrazeni programu

Prehled

V provoznich reZimech provadéni programu a v rezimu testovani
programu zobrazuje TNC softklavesy, jimiz si mZete dat zobrazit
program obrabéni- po strankach:

Funkce Softklavesa
Listovani v programu o jednu stranku obrazovky
zpét
Listovani v programu o jednu stranku obrazovky
dopredu i
Volba zaCatku programu Zagatek
1
Volba konce programu KL

386
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ani programu

11.4Testovani programi

Aplikace

V provoznim reZimu Testovani programu simulujete pribéh
pro-gramu a ¢asti programu, aby se vyloucily- chyby pfi provadéni
programu. TNC vas podporuje pfti vyhledavani

rd

geometrickych neslucitelnosti
chybégjicich zadani
neproveditelnych skokU
naruSeni pracovniho prostoru

-

Kromé toho mlZete vyuzit nasledujici funkce:

Testovani programu po blocich
Preskoceni bloki

Funkce pro grafické znazornéni
Zjisténi Casu obrabéni
Dopliikové zobrazeni stavu

11.4 Testov
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ani programu

Vg

-

11.4 Testov

Provadéni testu programu

P¥i aktivni centralni paméti nastrojd musite mit pro testovani
pro-gramu aktivovanu tabulku nastroja (stav S). K tomu navolte v
provoznim rezimu Testovani programu tabulku nastroja pres spravu
souborli (PGM MGT).

Volba provozniho rezimu Testovani programu

Klavesou PGM MGT zobrazte spravu soubor(l a
zvolte soubor, ktery chcete testovat, nebo

Zvolte zaCatek programu: klavesou GOTO zvolte
fadek ,,0“ a zadani potvrdite klavesou ZADANI

TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
ZruSit neobrobeny polotovar a otestovat cely
program START
Testovat cely program
Testovat kazdy blok programu jednotlivé st

=L ]
Zastavit test programu (softklavesa se objevi
pouze kdyzZ jste spustili test programu)

Test programu muzete kdykoliv — i béhem obrabécich cykli —
prerusit a znovu spustit. Abyste mohli test opét spustit, nesmite
provést nasledujici:

zvolit klavesou GOTO jiny blok

provést v programu zmény

zmeénit provozni rezim

zvolit novy program

388
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11.5Provadéni programu

Pouziti

V provoznim rezimu Provadéni programu plynule provadi TNC ProPRen FUn, AUNl SoGUGNGES acnine par.
program obrabéni- plynule aZz do konce programu nebo aZz do jeho 113.H

preruseni. BLK FORN 0.1 2 X+0 ¥+0 2-20 \

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+2
TOOL CALL 5 Z S2000

L 2Z+10 R® FMAX M3

L X+5@ Y+50 RO FMAX

V provoznim rezimu Provadéni programu po bloku provadi TNC
kazdy blok jednotlivé po stisknuti externi klavesy START.

eni programu

CYCL DEF 4.@ PECKING

RN

)

CYCL DEF 4.1 SET UPZ U
CYCL DEF 4.2 DEPTH-1@
V provoznich rezimech Provadéni programu muzete pouzit B ey e b A I L] ©
nasledujici funkce TNC: b G 60 10 D e s >
Pv -~ , . d - :: tvci*gz:a;:nzx:gﬁmk POCKET e
reruSeni provadéni programu
Provadéni programu od urcitého bloku o0y o
+0.
PFeskoteni bloku o
n
Editace tabulky nastroji TOOL.T @ i B0 006 Omm G @8 @ o
F
ToOL

Kontrola a zmé&na Q-parametr( ‘ ‘
ProloZené polohovani ru¢nim koleCkem SERD || FEEer
Funkce pro grafické znazornéni

Doplnkové zobrazeni stavu

Provadéni programu obrabéni

Priprava

Upnéte obrobek na st stroje

Nastavte vztazny bod

Zvolte potfebné tabulky a soubory palet (status M)
Zvolte program obrabéni (status M)

A WOWN =

% Posuv a otacky vietena mlZete ménit pomoci otoénych
regulatort over-ride.

Softklavesou FMAX mUZete sniZit rychloposuv, chcete-li
NC-program zajizdét. Zadana hodnota zUlstava aktivni i
po vypnuti a zapnuti stroje. K opétnému nastaveni-
puvodni rychlosti rychloposuvu musite znovu zadat
odpovidajici Ciselnou hodnotu.

Provadéni programu plynule
Program obrabéni odstartujte externi klavesou START

Provadéni programu po bloku

Kazdy blok programu obrabéni odstartujte jednotlivé externi
klavesou START
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éni programu

11.5 Provad

PrerusSeni obrabéni

Mate rlizné moznosti, jak prerusit- provadéni programu:
Programovana preruseni
Externi tlacitko STOP

Zaregistruje-li TNC b&hem provadéni programu néjakou chybu, pak
prerusi obrabéni automaticky.

Programovana preruseni
PreruSenim(Zete definovat- pfimovprogramuobrabé&ni. TNC prerusi
provadéni programu, jakmile je program obrabé&ni- proveden az do
bloku, ktery obsahuje nékteré z téchto- zadani:

STOP (s pfidavnou funkci nebo bez ni)

Pfidavné funkce M0, M2 nebo M30

Pridavnou funkci M6 (definovana vyrobcem stroje)

Preruseni externim tlacitkem STOP

Stisknéte externi tlacitko STOP: blok, ktery TNC v okamZiku
stisknuti tlaCitka zpracovava, se neprovede az do konce; vindikaci
stavu blikd symbol NC-Stop (viz tabulka).

Nechcete-li v obrabéni pokracovat, vynulujte TNC softklavesou
INTERNI STOP: symbol NC-Stop v zobrazeni stavu zmizi. Program
v tomto pfipadé znovu odstartujte od zacatku-.

Symbol Vyznam
—+ Program je zastaven
10l
—

Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni

B&hem prerudeni mlZete pojizdét strojnimi osami tak jako v
provoznim rezimu Ru¢ni provoz.

Priklad pouZiti:
Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje
Jak prerusit obrabéni

Uvolnéni externich smeérovych tlacitek: stisknéte softklavesu
RUCNI POJEZD.

Pojizdéni strojnimi osami pomoci externich smérovych tladitek

@ U nékterych strojt musite po stisknuti softklavesy RUCNI
POJEZD stisknout externi tlacitko START k uvolnéni-
externich smérovych tlacitek. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

390
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PokracCovani v provadéni programu po
preruseni

@ PreruSite-li provadéni programu béhem obrabéciho-
cyklu, musite pfi opétném- vstupu do programu
pokracovat od zacatku cyklu. TNC pak musi opakované
odjezdit jiz provedené- obrabéci kroky.

Pokud prerusite provadéni programu uvnitf opakovani- ¢asti
programu nebo uvnitf podprogramu, musite pomocifunkce START Z
BLOKU N opét najet do mista pferuseni.

TNC si zapamatuje pfi preruSeni provadéni programu

data naposledy vyvolaného nastroje;

aktivni transformace souradnic (napfiklad posunuti nulového
bodu, natoCeni, zrcadleni);

souradnice naposledy definovaného stfedu kruhu.

@ Pocitejte s tim, Ze uloZena data zGstanou aktivni do té
doby, nez je zruSite (napfiklad navolenim nového
programu).

Tato zapamatovana data se pouZiji pro opétné najeti na obrys- po
ruc¢nim pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni (softklavesa
NAJET POLOHU).
Pokracovani provadéni programu tlacditkem START
Po preruseni mlZete pokratovat v provadéni programu externim
tlagitkem START, pokud jste provadéni programu zastavili timto-
zpusobem:

Stisknutim externiho tlacitka STOP

Programovanym pferuSenim

Pokracovani v provadéni programu po chybé
Pokud chybové hlaSeni neblika:
Odstrarite pficinu chyby
Smazte chybové hlaSeni na obrazovce: stisknéte klavesu CE
Znovu odstartujte nebo pokracujte v provadéni programu od toho
mista, na némz byl prerusen-
Pri ,Chybé béhem zpracovani dat“:
prejdéte do RUCNIHO PROVOZU
Stisknéte softklavesu OFF
QOdstrarite pri¢inu chyby
Novy start

P¥i opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové-
hlaSeni a obrat’t’te se na servisni firmu.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.5 Provad

Libovoiny vstup do programu (pfedbéh blokii)

=

Funkce START Z BLOKU musi byt povolena a
prizplsobena vyrobcem- stroje. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

Pomoci funkce START Z BLOKU (pfedbéh blokl) miiZete zacit
zpracovavani obrabéciho programu z libovolného bloku N. TNC bere
vypocetné- v tvahu obrabéni obrobku az do tohoto bloku. TNC je
muZze graficky zobrazit.-

JestliZe jste program prerusili pomoci INTERNI STOP, nabidne vam
TNC automaticky k novému startu ten blok N, v némz jste program
prerusili.

=y

Predbéh blokl nesmi zaginat- v podprogramu.

VSechny potfebné programy, tabulky a soubory palet
musi byt navoleny- v provoznim reZzimu Provadéni
programu (status M).

Obsahuje-li program do konce predbéhu blok
programované preruseni, bude na tomto misté predbéh
blokl prerusen. K pokracovani v predbéhu bloku
stisknéte externi tlacitko START.

Béhem predbéhu blokd nejsou mozné dotazy od
obsluhy.

Po ukonc&eni predbéhu blokt najede nastroj pomoci
funkce- NAJET POZICI do zjisténé polohy.

Délkovakorekce nastroje se stane ucinnou- az povyvolani
nastroje- v nasledujicim polohovacim bloku. To plati i
tehdy, pokud jste zménili pouze délku nastroje.

VSechny cykly dotykovych sond TNC pfi predbéhu bloku
preskodi. Vysledkové parametry, do nichZ tyto- cykly
zapisuji, pak pripadné neobsahuji Zadné hodnoty.

392

Program run, full sequence

220 .H

Programning

BLK FORM
BLK FORM

cycL DEF
cycL DEF
cycL DEF
9 cvcL DEF
1@ CYCL DEF
11 CYCL DEF
12 CYCL DEF
13 L X+50

BB B WN S

14 CYCL DEF Z

TOOL CALL 2 Z S1500 e
L z+88 R® FMAX M3
L z+2ze RO F2222

0.1 Z X+ ¥+@ 2-20
0.2 X+100 Y+100 Z+0

4.2 PECKING
4.1 SET uP2
[ 11ic-progran startup
: Main program
4 Start-up at: N =
4 progran

= 220.H
11

= [U:\NC_PROG\TESTN\220.H

¥ Repetitions = 1

CANCEL

+0.000 Y +0.000 Z =24.123

@mmn/min  Our 10@%  MS

oK

CANCEL.

E ERREER
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Jako zaCatek pro predbéh zvolte prvni blok aktualniho programu: |
zadejte GOTO rovno ,,0“. E
vipocer Zvolte predbéh bloku: stisknéte softklavesu START Z [
BLOKU N j .
Stop pri N: zadejte Cislo N bloku, u néhoz ma g
predbé&h skoncit -
Program: zadejte jméno programu, v némz se blok _E'
N nachazi c
Opakovani: zadejte- pocet opakovani, na néz se ma D
brat pfi predbéhu bloku zfetel, pokud se blok N :c
nachazi uvnitf opakovani- ¢asti programu g
Odstartovani predbé&hu blok: stisknéte externi e
tlagitko START a
Najeti na obrys (viz nasledujici odstavec) 0
o z . a2 b ol
Opétné najeti na obrys -
Pomoci funkce NAJET POZICI najede TNC nastrojem na obrys TRCERET s T S EhaEE
obrobku v nasledujicich situacich: ANKER.H
Opétné najeti po pojizdéni strojnimi osami b&éhem- preruseni, které _Ig?j;éé -
bylo provedeno bez INTERNIHO STOPU Z2  +138.000

Opétné najeti po predbéhu blokl se START Z BLOKU, napf. po
preruSeni s INTERNI STOP

Volba opétného najeti na obrys: zvolte softklavesu NAJET POZICI.
Pripadné obnovte stav stroje

Osami najizdéjte v tom poradi, které navrhuje TNC na obrazovce:
stiskn&te externi tlagitko START, nebo TEE.TAT ¥ - DR 0D = 5000

Prejeti osami v libovolném poradi: stisknéte softklavesy NAJET X,
NAJET Z atd. a pokazdé je aktivujte externim tlacitkem START

Pokradovani v obrabéni: stisknéte externi tlacitko START : ; ‘ ’ ‘ ‘ ‘

EEREER

NOML . iy 1 z s 3500 F emn/min our 100% MZ

END

AXES
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11.6 Automaticky start programu

11.6 Automaticky start programu

Aplikace
@ Aby se mohl realizovat automaticky start programu, musi :;‘1’9;3"‘ Flms FUll SEAUENES
byt k tomu TNC vyrobcem vaseho stroje pripraven; 2
informujte se v prirucce ke stroji. p CaEHoABEnmeD
3 TOOL CALL 2-2 Z 52222 TIME
4 L Z+100 R@ FMAX M3
5 CYCL DEF 14.0
o PN - onotic prosron stort | ‘
@5 Pozor nebezpedi Zivota! W10 M currant dste (af o o
Q3=+0 @ Current time 2 :las :|sa
Funkce Autostart se nesmi pouzivat u stroju, které nemaji e EETTTo— ‘
uzavreny pracovni prostor. Bl omiee msisee) fo i o ‘
. . 2 ~ o x ’T‘ EXIT ‘ CANCEL ‘
Softklavesou AUTOSTART (viz obrazek vpravo nahote), mizete v _ - e
nékterém provoznim reZimu odstartovat program aktivni vdaném
provoznim reZimu v okamZiku, ktery zadate: . '
AuTo: Zobrazeni- okna pro stanoveni okamziku startu (viz
& obrazek vpravo uprostted) o ‘ ‘ cavceL ‘ ‘ ‘ ‘

Cas (hod:min:sek): as, v ném¥ se ma program
spustit

Datum (DD.MM.RRRR): datum, kdy se ma
program spustit

K aktivaci startu: zvolte softklavesu OK
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11.7 PreskocCeni bloku i~/
o
Aplikace o)
-
Bloky, které jste pfi programovani oznacili- znakem ,,/“, mizete c
nechat pfi testovani nebo provadéni programu preskodit: >8
= Bloky programu se znakem ,,/“ neprovadét ani o
o netestovat: softklavesu nastavte na ZAP -~
~ Bloky programu se znakem ,,/“ provadét nebo g
— testovat: softklavesu nastavte na VYP Yo
o
@ Tato funkce neucinkuje pro bloky TOOL DEF. N
Naposledy zvolené nastaveni zlistava zachovano i po ,_-
preruSeni napajeni. -

Vlozeni znaku ,,/“

V provoznim reZimu Program zadat/editovat zvolte - blok, k
némuz se ma vypinaci znaménko vlozit

nioe Zvolte softklavesu ZOBRAZIT BLOK

BLOCK

Mazani znaku ,,/“

V provoznim rezimu Program zadat/editovat zvolte - blok, u
néhoz se ma vypinaci znaménko smazat

. Zvolte softklavesu SKRYT BLOK

BLOCK

HEIDENHAIN TNC 320 395 @
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11.8 Volitelné zastaven

11.8Volitelné zastaveni provadéni
programu

Aplikace

TNC prerusi volitelné provadéni programu nebo test programu u
blokd, v nichZ je naprogramovana funkce MO1. PouZijete-li funkci
MO1 v provoznim rezimu provadéni programu, pak TNC nezastavi
vieteno a nevypne chladici kapalinu.

NepreruSovat chod programu &i testovani u blokl s
MO1: softklavesu nastavte na VYP

=
S
=}

ml g
m| 2

PferuSovat chod programu ¢i testovani u blokl s
MO1: softklavesu nastavte na ZAP

)
g

r
&
o
9
&l

396

11 Testovani programu a provadéni programu @



MOD-funkce



12.1 Volba MOD-funkci

12.1 Volba MOD-funkci

Pomoci MOD-funkci muzete volit dodate€na zobrazeni a moznosti menual operstion  |Programming
zadavani-. Které MOD-funkce jsou k dispozici, zavisi na zvoleném
provoznim rezimu.

Volba MOD-funkci

Code number:

Zvolte provozni rezim, ve kterém chcete MOD-funkce ménit.

Control model: TNC 320 E

NC sof tuare: C_TNC320_332

w Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD. NG kernel: C_NCKERN-307
CANCEL

Zmeéna nastaveni

EERDEE

END

PARAM EDIT

Zvolte MOD-funkci v zobrazené nabidce smérovymi klavesami 0 ‘ ‘ ‘ —

Pro zménu nastaveni jsou k dispozici — v zavislosti na zvolené funkci
— tfi moZnosti:
Ciselna hodnota se zada primo
Zmé&na nastaveni stisknutim klavesy ZADANI
Zmeéna nastaveni pres okno volby. Je-li k dispozici vice moznosti
nastaveni-, pak muzete stisknutim klavesy GOTO zobrazit okno, ve
kterém jsou soucasné viditelné vSechny moZnosti- nastaveni.
Zvolte poZadovana nastaveni- pfimo stisknutim smérovych klaves a

naslednym potvrzenim klavesou ZADANI. Nechcete-li nastaveni
menit, uzaviete okno klavesou END.

Opusténi MOD-funkci

Ukonceni MOD-funkce: stisknéte softklavesu KONEC nebo
klavesu END

398 12 MOD-funkce @



Prehled MOD-funkci

V zavislosti na zvoleném provoznim reZzimu muzZete provést
nasledujici zmény-:

Program zadat/editovat:

Zobrazeni raznych &isel softwaru
Zadani klicového Cisla - hesla
Pripadné uzivatelské parametry specifické podle stroje

Test programu:

Zobrazeni rliznych &isel softwaru
Zobrazeni aktivni tabulky nastroji béhem testu programu
Zobrazeni aktivni tabulky nulovych bod( béhem testu programu

V8echny ostatni provozni rezimy:

Zobrazeni riznych &isel softwaru

Volba indikace polohy

Definice mérovych jednotek (mm/inch)
Definice programovaciho jazyka pro MDI
Definice os pro prevzeti aktualni polohy
Zobrazeni provoznich ¢asU

HEIDENHAIN TNC 320

Manual operation

Programming

X +0 000

Y Position display 1 INOML. . E @
2 Change am/inch nm -] 3
Program input HEIDENHAIN |

nomL. K o 2= g o F omn/min  Our 100%

TIME

Ms

EEREER

POSITION/ MACHINE

CANCEL.
INPUT PGM | TIME £.3

399
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12.2 Cisla softwaru

12.2 Cisla softwaru

Aplikace

Po zvoleni MOD-funkci- jsou na obrazovce TNC tato €isla softwaru:

Typ Fidiciho systému: oznaceni fidiciho systému (spravuje
HEIDEN-HAIN)

NC-software: Cislo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)
Jadro NC: ¢islo NC-softwaru (spravuje- HEIDENHAIN)

Software PLC: Cislo nebo jméno PLC-softwaru (spravuje
vyrobce vaseho stroje)

400
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12.3 Zadavani ¢iselnych kodu

Aplikace

Pro nasledujici funkce TNC vyzaduje Ciselny kod:
Funkce Cislo kodu
Volba uzivatelskych parametr(i 123
Povoleni- pristupu ke konfiguraci NET123
Ethernetu
Povoleni specialnich funkci pfi 555343

programovani Q-parametr(-

HEIDENHAIN TNC 320

selnych kod(
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12.4 Uzivatelské parametry zavislé na stro

12.4 Uzivatelské parametry
zavislé na stroji

Aplikace

Aby se uZivateli- umoZnilo nastavenifunkci, které jsou zavislé na stroji,

muze vas vyrobce stroje definovat, které strojni parametry budou k

dispozici jako UZivatelské parametry.

@ Informujte se ve vasi priru¢ce ke stroji.

402
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12.5Volba indikace polohy

Aplikace

Pro ru¢ni provoz a provozni reZimy provadéni programu mdZete-
indikaci souradnic ovlivnit:

Obrazek vpravo ukazuje rtizné polohy nastroje

Vychozi poloha

Cilova poloha nastroje
Nulovy bod obrobku
Nulovy bod stroje

Pro indikaci polohy TNC mZete volit nasledujici soufadnice:

@

N4

12.5 Volba indikace polohy

Funkce Indikator
Cilova poloha; z fizeni TNC aktualné zadana CiL
hodnota

Aktualni poloha; momentalni poloha nastroje AKT (IST)
Referen&ni poloha; aktualni poloha vztazena k REFIST

nulovému bodu stroje

Referen&ni poloha; cilova poloha vztazena k REFSOLL
nulovému bodu stroje

Vle€na odchylka; rozdil mezi pozadovanou VL.CH.
cilovou a aktualni polohou

Zbyvajici draha do programované polohy; rozdil ZBYTK
mezi aktualni a cilovou polohou

Pomoci MOD-funkce Indikace polohy 1 zvolite typ indikace polohy v
zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce Indikace polohy 2 zvolite indikaci polohy v
doplrikovém zobrazeni stavu.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.6 Volbam

12.6 Volba mérové soustavy

Aplikace

Touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat soufadnice v
mm nebo v palcich (palcova soustava).

Metricka mérova soustava: napriklad X = 15,789 (mm) MOD-
funkce zména mm/palec = mm. Indikace se 3 desetinnymi misty
Palcova soustava: napriklad X = 0,6216 (palce) MOD-funkce
zména mm/palec = palec. Indikace se 4 desetinnymi misty

Jestlize jste aktivovali indikaci v palcich, zobrazuje TNC i posuv- v
palcich/min.V palcovém programu musite posuv- zadavat zvétseny o
faktor 10.

404
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12.7 Zobrazeni provoznich ¢asu

Aplikace

=y

Vlyrobce stroje mlZe nechat zobrazovat jesté i jiné Casy.
Informujte se v priru¢ce ke stroji!

Pomoci softklavesy STROJNI CAS si m(iZete nechat zobrazit riizné

provozni Casy:

Provozni ¢as

Vyznam

Manual operation

Programming

Zapnuti systému

Provozni €as fidiciho systému od okamZiku
uvedeni- do provozu

Control on
Machine on

N < B4

Code number

noML. O kK&

Program run:
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit
PLC Betriebszeit

0:00:00
0:00:00

e,

00

our 100%

TIME

Ms

Zapnuty stroj Provozni Cas stroje od okamZiku uvedeni-
do provozu

Provadéni Provozni ¢as fizeného provozu od

programu okamZiku uvedeni do provozu

CANCEL.

POSITION/
INPUT PGM

MACHINE

TIME €3

EEREER

HEIDENHAIN TNC 320
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12.8 Nastaveni dato

12.8 Nastaveni datovych rozhrani

Sériova rozhrani na TNC 320

TNC pouZiva pro sériovy prenos dat automaticky prenosovy protokol
LSV2. Protokol LSV2 je pevné pfedvoleny- a mimo nastavenirychlosti
spojeni (strojni para-metr baudRateLsv2) nelze nic zménit. Mizete
definovat také jiné zplsoby prenosu (rozhrani). Dale popisované
moZznosti nastaveni plati pouze pro dané definované- rozhrani.

Aplikace

Pro vytvoreni datového rozhrani zvolte spravu- souborl (PGM MGT) a
stisknéte klavesu MOD. Znovu stisknéte klavesu MOD a zadejte kli¢
128. TNC zobrazi uzivatelsky parametr GfgSeriallnterface, kde
muzete zadat nasledujici nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Oteviete sloZku RS232. TNC zobrazi nasledujici moznosti- nastaveni:

Nastaveni prenosové rychlosti v baudech
(baudRate)

Rychlost pfenosu dat (v baudech) je volitelna v rozmezi od 110 do
115200 baudd.

Nastaveni protokolu (protocol)

Protokol pfenosudatf¥ididatovy tok sériového- pfenosu. (srovnatelné
s MP 5030)

Manual operation

Machine parameter Programming
Basic data

80 CfaUserPath

B2 cfeSeriallnterfa

ce

B8 RS232
= baudRate
= protocol

en
i PCCAVOIdCEE1CH
i TtsLoW
i NOEOtAS terEtx

- BAUD_S600

: STANDARD

: 7 Bit

: EVEN

: 1 Stop-Bit

: RTS_CTS
EX

har

PAGE ‘ PAGE

HELP.

FIND =l PAGE STORE
- RN

EEAEER

END

Protokol prenosu dat Vybér

Standardni prenos dat STANDARD

Prenos dat po blocich PO BLOCICH

Pfenos bez protokolu RAW_DATA
406
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Nastaveni datovych bitl (dataBits)

Nastavenim dataBits definujete, zda se bude znak pfenaset se 7
nebo 8 datovymi bity.

Kontrola parity (parity)

Pomoci paritniho bitu se zji&t’uji chyby prenosu. Bit- parity se mlze
tvofit tfemi rdznymi zpasoby:
Bez kontroly parity (NONE): kontrola pfenosovych chyb se
neprovadi
Suda parita (EVEN): zde dojde k chybé&, pokud pfijimac pri svém
vyhodnoceni zjisti- lichy po&et u nastavenych bit(
Licha parita (ODD): zde dojde k chybé&, pokud pfijima&- pfi svém
vyhodnoceni- zjisti sudy pocet u nastavenych bit(

Nastaveni stop bitl (stopBits)

Pomoci startovniho a jednoho nebo dvou stop bitt se pfi sériovém
prenosu dat umoziuje prijemci synchronizace u kazdého
prenaseného znaku.

Nastaveni Handshake (flowControl)

PomociHandshake provadi dvé zafizeni kontrolu datového- prenosu.
RozliSuje se mezi softwarovou a hardwarovou kontrolou.

Bez kontroly datového toku (NONE): kontrola Handshake neni
aktivni

Hardwarovy handshake (RTS_CTS): stop pfenosu se aktivuje pres
RTS

Softwarovy handshake (XON_XOFF): stop pfenosu se aktivuje
pres DC3 (XOFF)

HEIDENHAIN TNC 320
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12.8 Nastaveni dato

Volba provozniho rezimu externiho zarizeni

(fileSystem)

@ V provoznich rezimech FE2 a FEX nemUZete pouZivat
funkce- ,Nacist vSechny programy®, ,Nacist nabidnuty
program“ a ,Nacist adresar*.

Externi zarizeni

Provoznirezim Symbol

PC s prenosovym- softwarem
TNCremoNT fy HEIDENHAIN

LSV2 EI

Disketové jednotky HEIDENHAIN

FE1
o

Externi zafizeni, jako tiskarna,
Ctecka, dérovacka, PC bez
TNCremoNT

FEX
o

408
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Software pro prenos dat

Pro prenos soubort z TNC a do TNC pouZijte software firmy
HEIDENHAIN pro pfenos dat TNCremoNT. Pomoci TNCremoNT
mUzete Fidit pres sériové rozhrani nebo pres rozhrani Ethernet
vS8echny fidici systémy HEIDENHAIN.

Aktualniverzi TNCremo NT si mGZete zdarma- stahnout z

databaze fy HEIDENHAIN (www.heidenhain.de,
<Service>, <Download-Bereich>, <TNCremo NT>).

Systémové predpoklady pro TNCremoNT:

PC s procesorem 486 nebo lepSim

Operacni systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 MBytl operacni paméti
5 MBytl volného prostoru na vaSem pevném disku
Jedno volné sériové rozhrani nebo pripojeni k siti TCP/IP-

Instalace pod Windows

Spust’te instalacni program SETUP.EXE ze spravce souborl
(prizkumnik)

Ridte se instrukcemi programu SETUP

Spusténi TNCremoNT pod Windows

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <Aplikace- HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Spoustite-li TNCremoNT poprvé, pokusi se TNCremoNT navazat
spojeni s TNC automaticky.

HEIDENHAIN TNC 320
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Prenos dat mezi TNC a TNCremoNT

Proveérte, zda je TNC pfipojen ke spravnému sériovému rozhrani
vaSeho pocitace, respektive k siti.

Po spusténi programu TNCremoNT uvidite v horni ¢asti hlavniho
okna 7 v8echny soubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresafi.
Pomoci <Soubor>, <Zména slozky> muzete zvolit libovolnou
jednotku, pfipadné jiny adresar ve vaSem pocitaci.

Chcete-li fidit pfenos dat z PC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Soubor>, <Vytvofit spojeni>. TNCremoNT nyni naéte
strukturu soubort a adresari z TNC a zobrazi ji ve spodni &asti
hlavniho okna

Pro prenos souboru z TNC do PC vyberte klepnutim mySi soubor v
okné TNC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi
do okna PC

Pro pfenos souboru z PC do TNC vyberte klepnutim mySi soubor v
okné PC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi
do okna TNC

Chcete-li fidit prenos dat z TNC, pak konfigurujte spojeni na PC
takto:

Zvolte <Nastroje>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spusti

serverovy rezim a mlZe prijimat data z TNC, respektive k TNC data

vysilat

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klavesou PGM MGT (viz
~Datovy pfenos z/na externi nosi¢ dat” na str. 70) a pfeneste
poZadované soubory

Ukonceni programu TNCremoNT
Zvolte poloZku nabidky <Soubor>, <Ukon¢it>

@ Vénujte téZ pozornost napovedé programu TNCremoNT,

Vv niZ jsou vysvétleny vSechny funkce tohoto programu.
Vyvolani napovédy se provadi klavesou F1.

410

= TNCremoNT

Datei Arsicht Extras Hife

= E

[= & 2| o &ls
SNSCREENSATNCATNCA30NDANKIARTEXTNdumppams]=.=] i
Mame Gioke Attibute | Datum A | MCa00
J ~ Dateistatus
)% TCHPANT A 7 04,03.97 11:38:06 Fiei  [588 MEyts
13 04,03.97 11:38:08
[R11EH 1 79 02,0897 1451.30 Insgesamt: [
[3)1FH 360 020997 1451.30 Maskiert
B
[#158.H 4z 02.09.97 1451:30
[ 1H 384 02.09.97 145130 =
e
Mame Gide Attibute | Datum ]| Protokol
[ 592
[3)200 H 1596 06.04.9915:33.42 ———
1201 H 1004 06.04.9915:33.44 T
3202 H 1892 06.04.9915:33.44
[ 2034 2 2340 06.04.9915:33.45 Baudrals (Auto Detect)
[3)210H 3974 06.04.9915:33.46 [115200
[F)211 H 3604 06.04.9915:33.40
[#1z12H 3352 06.04.99 15:33:40
Cos e a7En NN NN A 40 ;I

[BNE Vertindung aktiv
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12.9 Rozhrani Ethernet

Uvod

TNC je standardné vybaveno sit’ovou kartou Ethernet, aby se mohl
fidici systém pripojit do vasi sité jako Klient. TNC prenasi- data pres
kartu Ethernet

protokolem smb (server message block) pro operacni systémy-
Windows, nebo

skupinou protokolt TCP/IP (Transmission Control Protocol/
Internet Protocol) a pomoci NFS (Network File System)

Moznosti pripojeni

Kartu Ethernet TNC muZete pripojit do vasi sité pripojkou RJ45 (X26,
100BaseTX pripadné 10BaseT) nebo ji spojit pfimo s PC. Pripojka je
galvanicky oddélena od elektroniky fidiciho- systému.

Pro pripojeni pres 100BaseTX, pripadné 10BaseT, pouZijte k
zapojeni TNC do vasi poc&itacoveé sité kabel s kroucenymi pary
vodic.

@ Maximalni délka kabelu mezi TNC a uzlovym- bodem je
zavisla na kvalité kabelu, na jeho oplasténi a druhu sité
(100BaseTX nebo 10BaseT).

TNC muzZete bez velkych vydajl propoijit také primo s PC,
které je vybaveno- kartou Ethernet. Spojte TNC (pripojka
X26) a PC krizovym kabelem Ethernet (obchodni-
oznaceni: kfizovy propojovaci kabel ”Patch” nebo krizovy
kabel STP)

HEIDENHAIN TNC 320

= > E

10BaseT / 100BaseTx
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12.9 Rozhrani Ethernet

Pripojeni ridiciho systému k siti

Prehled funkci sit’ové konfigurace [t Tpr ogramming
Ve spraveé soubort (PGM MGT) zvolte softklavesu Sit’-

Mount Auto Mount point Mount deuice
B TNC:N 1 HOME : \\de@1PC5312\uork

Funkce Softklavesa o 2 [ . e
Navazat- spojeni se zvolenou sit’ovou jednotkou. riomt

Po pfipojeni se objevi pod Mount hacek pro log. disk

potvrzeni.

Oddeéluje spojeni se sit’ovou jednotkou.

0dpoiit
log.disk

Aktivuje, popt. deaktivuje funkci Automount

Automat.

H )R
EREEEE

(= automatickeé pfipojeni k siti po startu fidiciho pripojeni . ‘ §
systému). Stav funkce se zobrazuje hackem pod i [ P p— e R
Auto v tabulce sit’ovych jednotek. e || e || BRERE | T w0 || e, || ot

Funkci Ping ovéfite, zde je k dispozici- spojeni s
urcitym ucCastnikem sité. Zadani adresy se
provadi formou &tyf desetinnych &isel
oddélenych te€kou (teCkovana-desetinna--

notace).

TNC zobrazi prehledové okno s informacemi- o S
aktivnich spojich se siti. o
Konfiguruje pfistup k sit’ovym jednotkam. oEFINE
(Volitelné aZ po zadani klice MOD NET123) pey
Otevre dialogové okno k editaci dat stavajicich
sit’ovych spojeni. (Volitelné aZ po zadani klice i,
MOD NET123)

Konfiguruje sit’ovou adresu fidiciho systému. CoNFIGURE
(Volitelné az po zadani klice MOD NET123) NETHORC
MaZe existujici sit’ové pripojeni. (Volitelné- az po
zadani klice MOD NET123) e
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Konfigurace sit’ové adresy fidiciho systému
Pripojte TNC (pfipojka X26) k siti nebo k PC

Ve spravé soubort (PGM MGT) zvolte softklavesu Sit’-

Stisknéte klavesu MOD. Zadejte klic NET123.

Manual operation

Programming

Stiskné&te softklavesu KONFIGUROVAT SIT’ pro zadani
v8eobecnych nastaveni sité (viz obrazek vpravo uprostred)

Otevre se dialogové okno pro konfiguraci sité

Nastaveni

Vyznam

HOSTNAME

Pod timto jménem se fidici- systém pfihlaSuje k
siti. Kdyz pouZivate server jmen hostu, tak zde
musite zanést ,Fully Qualified Hostname*.
Nezadate-lizde zadné jméno, takfidici- systém
pouZzije- takzvané Nulové ovéreni pravosti.

D RS232:\

versions

Mount Auto Mount point Mount device
1 HOME : \\de@1PC5312 \Hork
v PC: \\de@1PC5323\transfer

Network settings

Hostnane
DHCP

IP address
Subnet mask
Broadcast
Router

[TNC3Ze_TEST
|
rrr—
[z55[z55/0 [0
L [ [ [ |
[ [ [

CANCEL

DHCP

DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
Nastavite-li v rozbalovaci nabidce ANO, tak
fidici systém ziskava vasi sit’ovou- adresu (IP-
adresa), Subnet-masku, Default-Router a
pfipadné potfebnou Broadcast-adresu
automaticky ze serveru DHCP v siti. Server
DHCP identifikuje Fidici systém podle jména
hosta (Hostname). Vage firemni sit’ musi byt
pro tuto funkci pfipravena. Obrat’te se prosim
na vaseho spravce sité.

CANCEL

HEEREER

Adresa IP

Adresa fidiciho systému v siti: do kazdého ze
Ctyr sousedicich zadavacich poli¢ek Ize zadat-
vZdy t¥i znaky adresy IP. Klavesou ZADANI
preskodite do dalsiho policka. Sit’ovou adresu
fidiciho systému urci vas sit’ovy odbornik.

MASKA
SUBNET

SlouZi k rozliSeni identifikace (ID) vlastni sité a
hostitele v siti: masku Subnet¥idiciho- systému
ur€ivas sit’ovy odbornik.

BROADCAST

Adresa Broadcast (vysilaci adresa) fidiciho
systému je nutna pouze tehdy, pokud se
odchyluje od standardniho nastaveni.
Standardni nastaveni se tvofi z ID sité a
hostitele, kde jsou v8echny bity nastaveny na 1

ROUTER
(SMEROVAC)

Sit’ova adresa standardniho routeru: zadava
se pouze tehdy, kdyZ se vaSe sit’ sklada z vice
Casti, které jsou spolu spojené pres router.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.9 Rozhrani Ethernet

iy

Zadana konfigurace sité se aktivuje az po novém startu
ridiciho systému. Po ukonc€eni konfigurace sité tlaCitkem,
nebo softklavesou OK, provede fidici systém po
potvrzeni novy start.

Konfigurace sit’ového pfistupu k jinym zaFizenim (mount)

=y

Dejte si TNC nakonfigurovat- od specialisty na pocitacoveé
sité.
Parametry username, workgroup a password

(uzivatelské jméno, pracovni skupina a heslo) se nemusi
v nékterych operadnich systémech Windows uvadét.-

[Manua1 operation

Programming

DY RS232:\

Pripojte TNC (pfipojka X26) k siti nebo k PC

Ve spravé soubort (PGM MGT) zvolte softklavesu Sit’-
Stisknéte klavesu MOD. Zadejte kli¢ NET123.
Stisknéte softklavesu DEFIN. SIT’OVE SPOJENI.
Otevre se dialogové okno pro konfiguraci sité

Nastaveni

Mount Auto Mount point Mount device
1 HOME : \\de@1PC5312

N\de@1PC532z3\transfer
B
SME

Mount device
Mount point
File system

[SMB option

b3 [16e[1 [235[z11
[a1z605
for —————

username
uorkgroup

Passuord

ueitere SMB-Optionen

Automatic connection VES

\work

L

Vyznam x

CANCEL

N EEREEE

Mount-Device

Pripojeni pfes NFS: jméno adresare, ktery se
ma mountovat (pfipojit). Tento se sklada ze
sit’ové adresy zafizeni, dvojteCky- a nazvu
adresare. Zadani sit’ové adresy formou &ty
desetinnych Cisel oddélenych teCkou
(teCkova-desetinna--notace). Pfi zadavani
cesty dbejte na velka a mala pismena.
Pripojeni jednotlivych poditaci: zadejte
jméno sité ajméno povolenipocitace-, napr. /
/PC1791NT/C

Mount-Point

Nazev zafizeni: zde zadany nazev zafizeni se
bude zobrazovat v fidicim systému programi-
pro pripojené sité, napt. WORLD: (Nazev musi
koncit dvojteCkou-!)

Systém
soubord

Typ systému souboru:

NFS: Network File Systém (sit’ovy souborovy
systém)
SMB: sit’ Windows

NFS-Opce

rsize: velikost paketu pro prijem dat v bytech.

wsize: velikost paketu pro vysilani dat v
bytech.

timeO: ¢as v desetinach sekundy, po némz
fidici systém opakuje ze serveru
nezodpovézenavolani- Remote Procedure Call.

soft: je-li nastaveno ANO tak se opakuje
Remote Procedure Call aZ server NFS odpovi.
Je-li nastaveno NE tak se to neopakuje.

414
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Nastaveni Vyznam

SMB-opce Opce tykajici- se typu systémovych soubort
SMB: opce se zadavaji bez prazdnych znaki,
oddélené pouze ¢arkou. Respektujte psani
velkych a malych pismen.

Opce:

ip: IP-adresa PC s Windows, se kterym se ma
fidici systém spojit

username: jmeéno uzivatele, kterym se ma
fidici systém pfihlaSovat

workgroup: pracovni skupina, do které se ma
fidici systém prihlasit

password: heslo, jimZ se mafidici- systém
prihlasit (maximalné 80 znak)

12.9 Rozhrani Ethernet

Dal8i opce SMB: moZnosti zadavani dalSich
opci pro sit’ Windows

Automatické Automount (ANO nebo NE): zde definujete, zda

pripojeni p¥i spousténi fidicino systému se ma sit’-
automaticky pripoijit. Zafizeni, ktera nejsou
auto-maticky pripojena, se mohou pfipojit
kdykoliv v spraveé programd.-

@ Udaj o protokolu uiTNC 530 odpada, pouZiva- se
prenosovy protokol podle RFC 894.
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12.9 Rozhrani Ethernet

Nastaveni na PC s Windows 2000

=y

Predpoklady:
Sit’ova karta musi jiz na PC byt nainstalovana a funkéni.

Je-li PC, s nimz chcete iTNC spojit, jiZ zapojen ve vasi
firemni siti, pak musite sit’ovou adresu tohoto PC
zachovat a prizpUsobit sit’ovou- adresu TNC.

Nastaveni sité zvolte pres <Start>, <Nastaveni->, <Spojeni sité a
dalk. pfenosu dat>

Pravym tlacitkem mysi klepnéte na symbol <Spojeni- LAN>a pakv

nabidce, ktera se zobrazi na <Vlastnosti->

Pro zménu nastaveni- IP poklepejte na <Protokol internetu (TCP/
IP)> (viz obrazek vpravo nahore)

Neni-li jesté aktivni, zvolte opci <PouZit nasledujici adresu IP>

Do vstupniho pole <Adresa IP> zadejte tutéz adresu IP, kterou jste
definovali viTNC pod specifickymi nastavenimi- sité pro PC, napr.
160.1.180.1

Do vstupniho pole <Subnet Mask> zadejte 255.255.0.0
Nastaveni potvrdte klavesou <OK>

Konfiguraci sité ulozte klavesou <OK>, pfip. musite nyni Windows
znovu nastartovat

416

Internet Protocol (TCP/IP) Propetrties

General

“r'ou can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. Othemwize, pou need to ask your network, administrator for
the appropriate |P zettings.

" Dbtain an P address automatically

— % Uze the following IP address:
1P addresz: 160 . 1 180, 1

285,266 0 .0

Subnet mask:

Default gateway:

£ Mbtain DHS server addiess automatically
—{% Usze the following DNS zerver addiesses:

Preferred DMS server:

Alternate DNS server:

Advanced... |

[ o 1]

Cancel |
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Cykly dotykové sondy v
ru¢nim provoznim rezimu a v
rezimu rucniho kolecka




T 13.1Uvod
(@]
>
‘= Piehled
F
0’5 V ru€nim provoznim reZzimu mate k dispozici nasledujici funkce:
L ol Funkce Softklavesa Strana
Kalibrace efektivni délky REEmE Str. 419
Uy
Kalibrace efektivniho radiusu Sninsns Str. 420
DA
Zjisténi- zakladniho natoCeni pomoci RoTACE Str. 422
primky
Nastaveni vztazného bodu ve snimans Str. 424
volitelné ose o
Nastaveni rohu jako vztazného bodu Str. 425
Nastaveni stfedu kruhu jako Sninani Str. 426
vztazného bodu (®]=
Sprava dat systému dotykové sondy panaETEn Str. 426
B
Volba cykli dotykové sondy
Zvolte rucni provozni reZzim nebo el. ru¢ni koleCko
otykous Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu
sonda SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dalSi softklavesy: viz
tabulku nahote
RoTACE Zvolte cyklus dotykove sondy: stisknéte napft.
softklavesu SNIMANI ROT, TNC ukaZe na obrazovce

prislusnou- nabidku
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13.2 Kalibrace spinaci dotykové
sondy

Uvod

Dotykovou sondu musite kalibrovat v pfipadé:

Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu

Vymény dotykového hrotu

Zmeény posuvu pri snimani

Nepravidelnosti zplisobenych napfiklad zahfivanim stroje

P¥i kalibraci zjist’uje TNC ,efektivni“ délku dotykového- hrotu a
~efektivni® radius snimaci kuli¢ky. K provedeni kalibrace 3D-
dotykové sondy upnéte na pracovni stll stroje kalibra&ni prstenec se
znamou vySkou a se znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky

@ Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke
vztaZznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje
umist’uje vztaZzny bod nastroje na predni konec vietena.

Nastavte vztazny bod v ose vietenatak, aby pro pracovni- stil stroje

platilo: Z=0.

KAL . e
Uy

Zvolte funkci kalibrace délky dotykoveé sondy:
stisknéte softklavesy SNIMACI FUNKCE a KAL. D..
TNC zobrazi okno nabidky se ¢tyfmi zadavacimi
policky

Zadejte osu nastroje (osové tlacitko)
VztaZzny bod: zadejte vySku kalibracniho prstence

Polozky nabidky “efektivni radius kulicky” a “efektivni
délka” nepotrebuji Zadné zadavani

Prejed'te dotykovou sondou t€sné nad povrchem
kalibracniho prstence

Je-li tfeba, zmé&rite smér pojezdu: zvolte jej
softklavesami nebo smérovymi klavesami

Dotknéte se povrchu: stisknéte externi tlaCitko
START

HEIDENHAIN TNC 320
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> Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace

-g presazeni stfredu dotykové sondy

8 Osa dotykové sondy se obvykle neshoduje presné s osou- vietena.

. Kalibracni funkce zjist’uje pfesazeni mezi- osou dotykové sondy a

q>, 0sou vietena a pocetné- jej vyrovnava.

3 Pri kalibraci pfesazeni stfedu otaci TNC 3D-dotykovou sondu o 180°.

> Prirucnikalibraci postupuijte takto:

e

(@] Umistéte snimaci kulicku v ru€nim provozu do otvoru kalibracniho

r o) prstence

\m— Sninsni Zvolte funkci kalibrace radiusu snimaci kuli¢ky a

g 247 presazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte

c softklavesu KAL.R

'5_ Zadejte radius kalibracniho prstence

) Snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START. 3D-

Q dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu

(&] otvoru a vypocita efektivni radius snimaci- kulicky

E Pokud nyni chcete- ukondit kalibrac¢ni funkci, pak

0 stisknéte softklavesu KONEC

« @ Aby bylo moZno stanovit pfesazeni stredu snimaci

! kulicky, musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje

N pripraveno. Informujte se v pfiru¢ce- ke stroji!

0‘2 150° Urceni pfesazeni stfedu snimaci kuliCky: stisknéte
S5 softklavesu 180°. TNC otoc¢i dotykovou sondu o 180°

Snimani: stisknéte 4x externi tladitko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru avypodita efektivni pfesazeni- stfedu snimaci
kuli¢ky

420 13 Cykly dotykové sondy v rugnim provoznim reZimu a v reZzimu rugniho koletka @



Zobrazeni kalibracnich hodnot

TNC uklada efektivni délku, efektivni radius a hodnotu presazeni
stfedu dotykové sondy a pfi pozdé&jsi praci s 3D-dotykovou sondou
bere tyto hodnoty do tvahy. KzobrazeniuloZenych- hodnot stisknéte
softklavesu PARAMETR. TNC pouZiva vzdy hodnoty uloZené ve
spravé dotykové sondy, i kdyZ jsou tyto hodnoty uloZzené také v
tabulce nastroju.

% Dbejte abyste méli aktivni spravné Cislo nastroje pfi
pouzivani dotykové sondy, nezavisle- natom, zda chcete
cyklus dotykové sondy zpracovat vautomatickém- nebov
ruénim rezimu.

HEIDENHAIN TNC 320

dy

Manual operation

TOUCH PROBE
Tool number:

o —
Infrared/caple probe: B
Spindle orientation |
spindle angle [°1: 0
Probe length: L [z3.357

Touch probe
Touch probe

Center offset 1: MU1 0. 00051
Center offset 2: MUZ -0.00124
Calibrate angle: o

Meas. rapid

Feed for probing: F1 200
Safety clearance: Sr B
Max. meas. path: Mma [30

Programming

TS

radius: R  [1.996
radius: Rz  [1.996

trav.: Fo [zoo0

TIME

e son

-

dotykov

NOML . (3

+0.000 Y +0.0800 2

T2 209 Qi

omn/min

=24 123

our 100%

M5

CONFIRM

DISCARD

HEREEE

Inaci

ré

END
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13.3 Kompenzace Sikmé polohy
obrobku

Uvod

Sikmou polohu obrobku TNC kompenzuje vypo&etn&- pomoci
sZakladniho nato¢eni*.

TNC nastavi uhel nato¢eni na thel, ktery ma svirat povrch- obrobku s
prisluSnou osou obrabéci roviny.- Viz obrazek vpravo.

@ Smér snimani k proméreni Sikmé polohy obrobku volte
vzdy kolmo ke vztazné ose uhlu.

Aby se mohlo pfi provadéni programu zakladni nato¢eni
spravné prepodcist-, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat ob& souradnice- roviny obrabéni.

13.3 Kompenzace Sikmé polohy obrobku

Zjisténi zakladniho natocéeni

Zvolte funkci dotykove sondy: stisknéte softklavesu
- SNIMANI ROT

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
dotykového- bodu

Zvolte smér snimani kolmo ke vztazné ose uhlu:
zvolte osu a smér pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého
bodu dotyku

Snimani: stisknéte externi tlaCitko START. TNC zjisti
zakladni natoCeni a ukaze uhel za- dialogem Uhel
natoceni=
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Zobrazeni zakladniho natoceni

Uhel zakladniho nato&eni je uveden po nové volb& SNIMANI ROT v
indikaci Uhlu nato€eni. TNC zobrazuje uhel- natocenitéz v pfidavném
zobrazeni stavu (STATUS POS.)

Pojizdi-li TNC strojnimi osami podle zakladniho nato¢eni, pak se v
zobrazeni stavu ukaze- symbol zakladniho natoceni.

ZrusSeni zakladniho natoceni

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT
Zadejte Uhel natogeni ,,0“ a potvrdte jej klavesou ZADANI.
Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu END

HEIDENHAIN TNC 320

Manual operation

Programming

Basic rotation

Rotation angle? loizzsa
Angle of probed surface? o
1st measuring point in 3rfg
1st measuring point in rfg
1st measuring point in 3rfe
1st measuring point in 3rfa

TIME

HEREEE

+0.000 Y +0.000 2 =24 128
NOML . K T 2 208 e F @ma/nin  Our 100% M5
SET
+ - + — BASIC
X X ’ Y Y ROTATION

END

- m

13.3 Kompenzace Sikmé polohy obrobku
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13.4 Nastaveni vzta

13.4 Nastaveni vztazného bodu

Uvod

pomoci 3D-dotykovych sond

Funkce nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku- se voli
nasledujicimi softklavesami:

Nastaveni vztazného bodu na libovolné ose pomoci SNIMANI POS
Nastaveni rohu jako vztazného bodu pomoci SNIMANI P

Nastaveni stfedu kruznice jako vztazného bodu pomoci
SNIMANI CC

e

Uvédomte si, Ze TNC pfi aktivnim posunuti nulového
boduvztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivni- pfedvolbé
(presetu; prip. knaposledy nastavenému nulovému bodu
v rucnim provoznim rezimu), ackoli se v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapocitava.

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose
(viz obrazek vpravo)

Snimani
PO

424

Zvolte funkci dotykove sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Umistéte- dotykovou sondu do blizkosti snimaného
bodu

Zvolte smér snimani a sou¢asné osu, ke které bude
vztaZzny bod nastaven, napfiklad snimani ve sméru
Z—-: zvolte jej pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte cilové souradnice (napft. 0),
prevezméte je softklavesou NASTAVIT VZT. BOD

Ukonc&eni funkce snimani: stisknéte klavesu END
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Prevzit rohy jako vztazné body, které byly
sejmuty pro zakladni nato€eni (viz obrazek

vpravo)

Snimani

i

Zvolte funkci dotykove sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS.

Zvolte smér snimani: zvolte jej pomoci softklavesy
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Obé hrany obrobku sejméte dvakrat

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

VztaZny bod: zadejte obé souradnice vztazneho
bodu v okné nabidky, softklavesou UMISTIT VZT.
BOD je potvrdte.

Ukoné&eni funkce snimani: stisknéte klavesu END

HEIDENHAIN TNC 320
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h sond

ho bodu pomoci 3D-dotykovyc

Zné

13.4 Nastaveni vzta

Stied kruhu jako vztazny bod

Jako vztazné body muZzete také nastavit stfredy dér, kruhovych
kapes, uplnych valcl, ¢ept, kruhovitych ostravk( atd.

VnitFni kruh:

TNC snima kruhovou vnitfni sténu ve v8ech &tyfech smérech
soustavy soufadnic.

U prerusSenych kruht (kruhovych obloukl) miZete smér- snimani

libovolné zvolit.

Umistéte snimaci kuliCku pf¥iblizné do stfedu kruhu.

Snimani

cc

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte- softklavesu
SNIMAT CC

Snimani: stisknéte externi tlacitko START Ctyfikrat.
Dotykova sonda sejme postupné 4 body z vnitini
strany kruhu

Prejete-li si pracovat s proloZzenym mé&renim (je to
mozZné pouze u stroja s orientaci vietena), pak
stisknéte softklavesu 180° a znovu sejméte 4 body
na vnitrni strané kruhu

Pokud chcete pracovat bez proloZzeného méreni:
stisknéte klavesu END

VztaZny bod: zadejte obé souradnice stfedu kruhu v
okné nabidky a softklavesou UMISTIT VZT. BOD je
potvrdte.

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu
END

Vnéjsi strana kruhu:
Umistéte snimaci kuli¢ku do blizkosti prvniho dotykového bodu vné

kruhu

Zvolte smér snimani: stisknéte pfrisluSnou softklavesu
Snimani: stisknéte externi tladitko START
Opakujte snimani pro zbylé 3 body. Viz obrazek vpravo dole

VztaZny bod: zadejte souradnice vztaZzného bodu a potvrdte je
softklavesou UMISTIT VZT. BOD.

Ukonc&eni funkce snimani: stisknéte klavesu END

Po snimani zobrazi TNC aktualni souradnice stfedu- kruhu a radius

kruhu PR.

426
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13.5 Promeérovani obrobku 3D-

Uvod

Dotykovou sondu muZete také pouZzivat v rué¢nim provoznim reZimu a

-dotykovymi sondami

vrezimu el. ru¢niho koleCka k provadéni jednoduchych mé&reni na

Cetnépro-gramovatelnésnimacicykly (viz ,Automatické promé&rovani

obrobk(” na str. 432). 3D-dotykovou sondou muzete zjistit-:

souradnice polohy a z nich
rozméry a uhly na obrobku

Uréeni souradnic polohy na vyrovhaném

obrobku

Snimani
PO

Zvolte funkci dotykove sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti bodu
dotyku

Zvolte smér dotyku a sou€asné osu, k niz se ma
souradnice vztahovat: stisknéte pfrisluSnou
softklavesu.

Spust’te snimani: stisknéte externi tlacitko START

TNC zobrazi soufadnice bodu dotyku jako vztaZzny bod.

Urceni souradnic rohového bodu v roviné

obrabéni

UrcCeni souradnic rohového bodu: Viz ,,Pfevzit rohy jako vztazné

body, které byly sejmuty pro zakladni natoc¢eni (viz obrazek vpravo)”,

str. 425. TNC zobrazi souradnice sejmutého rohu jako vztazny bod.

HEIDENHAIN TNC 320
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Stanoveni rozméru obrobku

Snimani
ﬂ POS

Szzzzn

Zvolte funkci dotykove sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku A

Zvolte smér snimani pomoci softklavesy
Snimani: stisknéte externi tladitko START

Poznamenejte si hodnotu zobrazenou jako vztazny
bod (pouze tehdy, kdyZ predtim nastaveny vztazny
bod zlstava platny)

Vztazny bod: zadejte ,,0“
ZruSeni dialogu: stisknéte klavesu END

Opétné zvoleni funkce dotykové sondy: stisknéte
softklavesu SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého
bodu dotyku B

Zvolte smér snimani pomoci softklavesy: stejna osa,
av8ak opaCny smé&r nez pfi prvnim snimani.

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

V zobrazenivztazného bodu je uvedena vzdalenost mezi obéma body
na soufadnicove ose.

Indikaci polohy nastavte opét na hodnoty pred mérenim

vzdalenosti

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI POS
Znovu sejméte prvni snimany bod

Nastavte vztazny bod na poznamenanou hodnotu

Zru8eni dialogu: stisknéte klavesu END

13.5 Prom

MéFeni ahlu

Pomoci 3D-dotykové sondy mUiZete urc€itvobrabéci- roviné také uhel.
MEéfi se:

uhel mezi vztaznou osou uhlu a hranou obrobku, nebo
uhel mezi dvéma hranami.

Zméreny uhel se zobrazi jako hodnota do maximalné 90°.
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Zjisténi uhlu mezi vztaznou osou uhlu a hranou

obrobku %
RoTAGE Zvolte funkci dotykove sondy: stisknéte softklavesu -g
SNIMANI ROT (o)
Uhel nato&eni: poznameneite si zobrazeny thel %)
natocCeni, pokud si prejete pozdéji opét obnovit >
predtim provedené zakladni natoceni E

L]
Proved'te- zakladni natoCeni se stranou, ktera se ma ;
porovnavat (viz ,Kompenzace Sikmé polohy (@)
obrobku” na str. 422) -
Uhel mezi vztaznou osou thlu a hranou obrobkusi 3
zobrazite jako Uhel- natoceni softklavesou SNIMANI e}
ROT ©

1
Zruste zakladni nato¢eni nebo obnovte pavodni PA 1

zakladni- natocCeni Q
Uhel nato&eni nastavte na poznamenanou hodnotu Cg

o
Zjisténi uhlu mezi dvéma hranami obrobku =
Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT z '8
Uhel nato&eni: poznamenejte si zobrazeny Ghel natogeni, pokud si (.
prejete pozdgji opé&t obnovit predtim provedené zakladni natoCeni Y __L"’_, 0
Provedte zakladni nato&eni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace m o
Sikmé polohy obrobku” na str. 422) © oS ‘E
Druhou stranu také sejméte stejné jako u zakladniho natoceni, ale X ¥y
Uhel- nato&eni zde nenastavujte na 0! < >
Uhel PA mezi hranami obrobku si zobrazite jako uhel natoeni ,E
pomoci softklavesy SNIMANI ROT @
Zruste zakladni nato&eni nebo obnovte ptvodni zakladni nato&eni: 10 N E
uhel nato¢eni nastavte na poznamenanou hodnotu - o
|-
o
N
™
F
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13.6 Sprava dat dotykové sondy

Uvod

Aby bylo mozZno pokryt co nejvétsi rozsah méficich ukoll, mate ve
spravé dotykové sondy k dispozici fadu nastaveni, ktera definuji
zakladni chovani cykla dotykové sondy. TNC pouZziva vzdy hodnoty
uloZené ve spraveé dotykové sondy, i kdyZ jsou tyto hodnoty uloZzené
také v tabulce nastroju. K otevieni okna spravy dotykové sondy
stisknéte soft-klavesu PARAMETRY.

Cislo nastroje
Cislo, pod kterym je dotykova sonda zapsana v tabulce nastrojd

Infraderveny / kabelovy snimaé

0: dotykova sonda s kabelem

1: infraCervena dotykova sonda (muze se provést funkce 180°
otoc€eni, zavisejici na stroji)

Orientace vietena

0: provést bez orientace vietena
1: provést s orientaci vietena (dotykova sonda se orientuje vzdy tak,
aby se snimalo- vZdy se stejnym mistem na dotykové kuli¢ce)

Uhel vietena

Zadejte uhel, v némz se dotykova sonda nachazi v zakladni- poloze.
Tato hodnota se bude pouZivat pro orientaci vietena pfi kalibraci-
radiusu kuli€ky a pro interni vypocty. (Funkce zavisla na daném stroji)
Délka dotykové sondy

Délka (zjisteéna kalibraci délky) se kterou TNC zapocitava dotykovou-
sondu

Radius dotykové sondy R

Radius (zjistény kalibraci radiusu) se kterym TNC zapocitava
dotykovou- sondu

Radius dotykové sondy R2

Radius kuli¢ky (zjistény kalibraci radiusu) se kterym TNC zapocitava
dotykovou sondu

Pfesazeni stiedu 1

Presazeni osy dotykové sondy vici ose vietena v hlavni ose

Presazeni stiredu 2
Pfesazeni osy dotykové sondy vidi ose vietena ve vedlejSi ose

Kalibracni thel

Zde TNC zanese orientacni Ghel, se ktery se kalibrovala dotykova-
sonda

MévFeni - rychloposuv

Posuv, kterym se dotykova sonda predpolohuje, popf. kterym se
polohuje mezi méricimi body

430

Manual operation

TOUCH PROBE

Tool number:
Infrared/cable probe:
Spindle orientation
Spindle angle [°1:
Probe length: L

Touch probe radius: RO
Touch probe radius: RZ
Center offset 1: MUl
Center offset 2: MuZ

S
22l

l

33.357
1.998
1.998
0.00051

Programming

-0.00124

Calibrate angle: B

Meas. rapid trav.: FO

2000

Feed for probing: F1 200

safety

sr 2

Max. meas. path: Mu [0

TIME

NOML.

3

0000

T2 2 a0

+0.000 2

F

onm/min

=24.123

our 100%

MS

CONFIRM

DISCARD

2
5

EENEER
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Posuv snimani
Posuv, kterym ma TNC snimat obrobek

Bezpecna vzdalenost

V bezpecné vzdalenosti definujete, jak daleko se ma
pred-polohovavat dotykova sonda od definovaného, popf. od v cyklu
vypoditaného bodu snimani. Cim mensi tuto hodnotu zadate, tim
presnéji musite definovat dotykovou polohu.

Maximalni draha méreni

Pokud nedojde béhem definované drahy k vychyleni dotykového
hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

13.6 Sprava dat dotykové sondy
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13.7 Automatick

13.7 Automatické promérovani
obrobku

Prehled

TNC nabizi tfi cykly, jimiz miZete obrobky promérovat automaticky,
popr. umist’ovat vztazné body. Pro definovani cykll stisknéte béhem
rezimu Programovani ¢i Polohovani s ru¢nim zadanim klavesu
TOUCH PROBE.

Cyklus Softklavesa
0 VZTAZNA ROVINA Mé&Feni soutadnice ve 5
zvolené ose

1 VZTAZNA ROVINA POLARNE Mé&reni bodu,
smér snimani pres uhel

3 MERENI zmé&teni polohy a praméru diry

||
ol || &

Vztazny systém pro vysledky méreni

TNC predava vysledky méreni do vysledkovych parametrti a do
souboru protokolu v aktivnim, to znamena pfipadné v posunutém a/
nebo nato€eném/naklopeném souradném systému.

VZTAZNA ROVINA cyklus dotykové sondy 0

1 Dotykova sonda najizdi 3D-pohybem s rychloposuvem na
predbé&znou polohu T naprogramovanou v cyklu

2 Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem. Smér
snimani se musi- urcit v cyklu

3 Po zjisténi polohy TNC odjede dotykovou sondou zpét do
vychoziho bodu snimani a uloZi namérenou souradnici do Q-
parametru. Kromé toho uklada- TNC souradnice té polohy, v niz
se dotykova- sonda nachazi v okamziku spinaciho signalu, do
parametrd Q115 az Q119. U hodnot v téchto parametrech neni
zohlednéna- délka a radius dotykového hrotu

ql_% Pred programovanim dbejte na tyto body

Dotykovou sondu pfedbé&zné polohujte tak, aby se
zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované
predbézné polohy.
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g Cislo parametru pro vysledek: zadejte &islo Q- Pfiklad: NC-bloky o=
B para-metru, kterému se pfiradi- hodnota soufadnice — L 4
L . o ) o 67 TCH PROBE 0.0 VZTAZNA ROVINA Q5 X- 0

Osa snimani/smér snimani: zadejte osu snimani o)
klavesou volby osy nebo z klavesnice ASCIl a 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5 -
znaménko-smeérusnimani. Zadanipotvrdteklavesou 0
ZADANI (@]
Cilova hodnota polohy: zadejte v§echny .E
souradnice predbéZzného- polohovani dotykové (S
sondy pomoci klaves volby osy nebo klavesnici >
ASCII (@)
- Y

Ukonc&eni zadavani: stisknéte klavesu ZADANI D
£

o

Q

‘Q

=

lg

)

£

(®)

e

<

™~

™

F
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VZTAZNA ROVINA POLARNE cyklus dotykové

sondy 1

Cyklus dotykové sondy 1 zjist’uje v libovolném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku.

1 Dotykova sonda najizdi 3D-pohybem s rychloposuvem na
predbé&znou polohu 1 naprogramovanou v cyklu

2 Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem. P¥i
snimani pojizdi TNC soucasné ve dvou osach (v zavislosti na thlu
snimani). Smér snimani se ur¢i v cyklu polarnim ahlem

3 KdyZ TNC zjistil polohu, odjede dotykova sonda zpatky do
vychoziho bodu snimani. Soufadnice polohy, na nichz se
dotykova sonda nachazela v okamziku spinaciho- signalu, TNC
uklada do parametrit Q115az Q119.

YA

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Dotykovou sondu pfedbé&zné polohujte tak, aby se
zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované
predbé&zné polohy.

13.7 Automatick

n

%7

434

Osa snimani: zadejte osu snimani klavesou volby
osy nebo z klavesnice ASCII. Zadani potvrdite
klavesou ZADANI

Uhel snimani: thel vztaZzeny k ose snimani, v némz
ma dotykova sonda pojizdét

Cilova hodnota polohy: zadejte vSechny
souradnice predbézného- polohovani dotykové
sondy pomoci klaves volby osy nebo klavesnici
ASCII

Ukond&eni zadavani: stiskn&te klavesu ZADANI
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Priklad: NC-bloky
67 TCH PROBE 1.0 VZTAZNA ROVINA
POLARNE
68 TCH PROBE 1,1 X UHEL: +30
69 TCH PROBE 1,2 X+5 Y+0 Z-5



MERENI (cyklus 3 dotykové sondy)

Cyklus dotykové sondy 3 zjist’uje ve volitelném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku. Na rozdil od ostatnich mé&ficich- cyklu
muZete v cyklu 3 pfimo zadat drahu a posuv- méreni. | navrat po
zjisténi mérené- hodnoty se provede o hodnotu, kterou Ize zadat.

1 Dotykova sonda vyjiZzdi z akutalni polohy zadanym- posuvem do
stanoveného sméru snimani. Smér snimani se musi urdit v cyklu
pomoci polarniho dhlu.

2 KdyZ TNC zjisti polohu, dotykova sonda se zastavi. Souradnice
stfedu snimaci kulicky X, Y, Z uloZi TNC do tfi po sobé
nasledujicich Q-parametrt. Cislo prvniho parametru definujete v

cyklu

3 Potom TNC odjede dotykovou sondou v opa&ném- sméru zpét o
hodnotu , kterou jste definovali v parametru MB

&

Pfed programovanim dbejte na tyto body

Maximalni drahu navratu MB zadavejte jen tak velkou,
aby nemohlo dojit ke kolizi.

Pokud TNC nemohl zjistit Zzadny platny bod dotyku, tak
dostane parametr 4. vysledku hodnotu -1.

Cislo parametru pro vysledek: zadejte &islo Q-
parametru-, kterému ma TNC priradit hodnotu prvni
souradnice (X)

Osa snimani: zadejte hlavni osu roviny obrabéni (X
pro osu nastroje Z, Z pro osu nastroje Y a Y pro osu
nastroje X) a potvrdte zadani klavesou ZADANI

Uhel snimani: uhel vztaZeny k ose dotyku, v ni? ma
pojizdét dotykova sonda, potvrdite klavesou ZADANI

Maximalni draha méreni: zadejte drahu pojezdu,
jak daleko ma dotykova sonda jet z vychoziho bodu,
zadani potvrdite klavesou ZADANI

Posuv méreni: zadejte posuv pro méfeni v mm/min

Maximalni draha navratu: draha pojezdu proti
sméru snimani po vychyleni dotykového hrotu

VZTAZNY SYSTEM (0=AKT/1=REF): ur&eni, zda
ma byt vysledek- méfeni uloZen v aktualnim
souradném systému (AKT) nebo jako vztazeny k
souradnému systému stroje (REF)

Ukon&eni zadavani: stisknéte klavesu ZADANI

HEIDENHAIN TNC 320

Priklad: NC-bloky

5 TCH PROBE 3.0 MERENI

6 TCH PROBE 3.1 Q1

7 TCH PROBE 3.2 X UHEL: +15
8 TCH PROBE
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13.7 Automatick
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14.1 Usporadani konektor

14.1 Usporadani konektoru a
pripojnych kabelt pro datova
rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C u pristroju
HEIDENHAIN

&

Rozhrani splfiuje pozadavek EN 50 178 ,Bezpecné

oddéleni od sité“.

P¥i pouziti adaptérového bloku s 25 piny:

TNC VB 365 725-xx 3 aherowy blok |y 274 545.xx

Kolice | ... . o o o~ o -~ .v

K Prifazeni Zditrka |Barva Zditrka |Kolicek |Zditka |Koli€ek |Barva Zdirka
1 volny 1 1 1 1 1 bila/hnéda 1

2 RXD 2 Zluta 3 3 3 Zluta 2

3 TXD 3 zelena 2 2 2 zelena 3

4 DTR 4 hnéda 20 20 20 20 hnéda 8
5 signalova zem |5 cervena 7 7 7 7 Cervena 7

6 DSR 6 modra 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 Sediva 4 4 4 4 Sediva 5

8 CTR 8 razova 5 5 5 5 razova 4

9 volny 9 8 _ fialova 20
Kostra |VnégjSistinéni |Kostra |VngjSistinéni | Kostra [Kostra Kostra |Kostra |Vng&jsistinéni Kostra
P¥i pouziti adaptérového bloku s 9 piny:

TNC VB 355 484-xx e erony 210K |vB 366 964-xx

Kolice — . o - o - o .v

K Prifazeni Zditrka |Barva Kolicek |Zdirka |Koliéek |Zditka |Barva Zdirka
1 volny 1 cervena 1 1 1 1 Cervena 1

2 RXD 2 Zluta 2 2 2 2 Zluta 3

3 TXD 3 bila 3 3 3 3 bila 2

4 DTR 4 hnéda 4 4 4 4 hnéda 6

5 signalova zem |5 cerna 5 5 5 5 cerna 5

6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4

7 RTS 7 Sediva 7 7 7 7 Sediva 8

8 CTR 8 bild/zelena 8 8 8 8 bila/zelena 7

9 volny 9 zelena 9 9 9 9 zelena 9
Kostra |VnéjSistinéni |Kostra |Vngjsistinéni | Kostra [Kostra Kostra |Kostra |Vng&jsistinéni Kostra
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Cizi zafizen

Zapojeni konektoru na cizim zafizeni se muze znacné lisit od zapojeni

konektoru zafizeni HEIDENHAIN.

Zavisi to na druhu zafizeni a zptsobu prenosu. Zapojeni konektoru

adaptérového bloku zjistite z nize uvedené tabulky.

Sy e VB 366 964-xx

Zdirka Kolicek |Zdirka Barva Zdirka
1 1 1 Cervena 1

2 2 2 Zluté 3

3 3 3 bila 2

4 4 4 hnéda 6

5 5 5 cerna 5

6 6 6 fialova 4

7 7 7 Sediva 8

8 8 8 bild/zelena |7

9 9 9 zelena 9
Kostra Kostra Kostra Vnéjsi Kostra

stinéni

Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45

Maximalni délka

kabelu:

nestinény: 100 m

stinény: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 volny

5 volny

6 REC- Receive Data
7 volny

8 volny

HEIDENHAIN TN

C 320
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14.2 Technické informace

14.2 Technické informace

Vysvétleni symbolt

Standard
Opce os

Uzivatelské funkce

Kratky popis

Zakladni provedeni: 3 osy plus vieteno
1. dodate€na osa pro 4 osy a nefizené nebo fizené vieteno
2. dodate¢na osa pro 5 os a nefizené vieteno

Zadavani programu

V popisném dialogu HEIDENHAIN

Udaje o polohach

Cilové polohy pfimek a kruhl v pravouhlych nebo v polarnich- soufadnicich
Absolutni nebo pfirtstkové rozméry
Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich

Korekce nastrojti

Radius nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje
Dopredny vypoc&et obrysu s korekci radiusu az o 99 bloka (M120)

Tabulky nastroju

Rada tabulek nastroju s libovolnym po&tem nastrojtl

Konstantni drahova rychlost

Vztazena k draze stfedu nastroje
Vztazena k bfitu nastroje

Paralelni provoz

Vytvareni programu s grafickou podporou, zatimco se zpracovava- jiny program

Obrysové prvky

Primka

Zkoseni

Kruhova draha

Stfed kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni roht

Najizdéni a opousténi obrysu

Pres pfimky: tangencialné nebo kolmo
Pfes kruh

Volné programovani obrysu

Volné programovani obryst FK v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou
podporou- pro obrobky, které nejsou okétovany podle NC zasad

Programové skoky

Podprogramy
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram
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Uzivatelské funkce

Obrabéci cykly

Vrtaci cykly k vrtani, hlubokému vrtani, vystruZovani, vyvrtavani, zahlubovani, vrtani

(Fezani) zavitll s vyrovnavaci hlavou a bez ni

Cykly pro frézovani vnitfnich a vnéjSich zavitt
Hrubovani a dokon&ovani pravouhlé a kruhové kapsy
Cykly k ploSnému frézovani rovnych a Sikmych ploch
Cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek
Bodovy rastr na kruhu a na pfimce

Obrysova kapsa paralelné s obrysem

Kromé toho Ize integrovat cykly vyrobce — specialni obrabéci- cykly pfipravené
vyrobcem stroje

Transformace (prepocet)
souradnic

Posunuti, otaceni, zrcadleni, faktor méfitka (pro jednotlivé osy)

Q-parametry
Programovani s promé&nnymi

Matematické funkce =, +, -, *, /, sina., cos o
o 32 + b2 Ja

Logické propojeni (=, =/, <, >)

Vypocdty se zavorkami

tan a., arkus sin, arkus cos, arkus tan, a", e", In, log, absolutni hodnota &isla,
konstanta & , negace, odfiznuti mist za nebo pfed desetinnou Carkou

Funkce pro vypocet kruhu

Programovaci pomticky

Kalkulator

Seznam vSech aktualnich chybovych hlaseni
Kontextova napovéda pfi chybovych hlaSenich
Graficka podpora pfi programovani cyklu
Komentaroveé bloky v NC-programu

Teach-In

Aktualni polohy se prebiraji pfimo do NC-programu

Testovaci grafika
Druhy zobrazeni

Graficka simulace prabéhu obrabéni, i kdyz se pravé zpracovava jiny program
Padorys (pohled shora) / zobrazeni ve 3 rovinach / 3D-zobrazeni
ZvétSeni vyfezu

Programovaci grafika

Vrezimu ,Program Zadat“ se soubé&zné- kresli zadavané NC-bloky (2D-&arova
grafika) i kdyZ se prave zpracovava jiny program.

Grafika obrabéni
Druhy zobrazeni

Grafické zobrazeni zpracovavanych program s plidorysem (pohledem shora) /
zobrazenim ve 3 rovinach / 3D-zobrazenim

Cas obrabéni

Vypocet Casu obrabéni v provoznim rezimu , Test Programu”
Zobrazeni aktualni doby zpracovani v provoznich reZimech provadéni programu

Opétné najeti na obrys

Pfechod na libovolny blok v programu a najeti do vypocitané cilové polohy pro
pokracdovani v obrabéni

Pferu8eni programu, opusténi obrysu a opétné najeti

Tabulky nulovych bodt

Rada tabulek nulovych bodt pro uloZeni nulovych bodil vztahuijicich se k obrobku

HEIDENHAIN TNC 320
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14.2 Technické informace

Uzivatelské funkce

Cykly dotykové sondy

Kalibrace dotykové sondy

Ru¢ni nebo automaticka kompenzace Sikmé polohy obrobku
Rucni nebo automatické urceni vztazného bodu
Automatické proméreni obrobku

Cykly pro automatické promérovani nastrojl

Technické udaje

Komponenty

Hlavni pocitac s ovladacim panelem TNC a integrovanou barevnou plochou
obrazovkou TFT 15,1 palce se softklavesami

Programova pamét’

10 MBytl (na pamét’ové karté Compact Flash CFR)

RozliSeni p¥i zadavani a pfi
zobrazovani-

az 0,1 um pro linearni osy
az 0,000 1° u uhlovych os

Rozsah zadavani

Maximalné 999 999 999 mm popt. 999 999 999°

Interpolace

Primky ve 4 osach
Kruh ve 2 osach
Sroubovice: slougeni kruhové drahy a primky

Doba zpracovani bloku
3D-pfimka bez korekce radiusu

6 ms (3D-primka bez korekce radiusu)

Regulace os

Jemnost fizeni polohy: perioda signalu odmérovaciho zafizeni polohy/1024
Doba cyklu regulatoru polohy: 3 ms
Doba cyklu regulatoru otacek: 600 us

Draha pojezdu

Maximalné 100 m (3 937 palcu)

Otacky vietena

Maximalné 100 000 ot/min (analogova cilova hodnota otacek)

Kompenzace chyby

Linearni a nelinearni chyby os, vile, reverzacni §picky u kruhovych pohybd, tepelné-
roztahovani

Adhezni tfeni

Datova rozhrani

Jedno V.24 a RS-232-C max. 115 kbaudU

RozSitené datové rozhrani s protokolem LSV-2 pro dalkovouobsluhu TNC pres
datoveé rozhrani se softwarem HEIDENHAIN TNCremo

Rozhrani Ethernet 100 Base T

asi 2 az 5 MB (v zavislosti na typu soubort a vytizeni sitg)

2xUSB 1.1

Okolni teplota

Provoz: 0°C az +45°C
Skladovani:—30°C az +70°C
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Prislusenstvi

Elektronicka rucni kolecka

HR 410 prenosné ru¢ni kolecko nebo
HR 130 namontované ru¢ni kole€ko nebo
az tfi HR 150 namontovana ru¢ni kole¢ka pfes adaptér ru¢niho kolecka HRA 110

Dotykové sondy

TS 220: spinaci 3D-dotykova sonda s kabelovym pripojenim; nebo
TS 440: spinaci 3D-dotykova sonda s infraervenym prenosem
TS 640: spinaci 3D-dotykova sonda s infraervenym prenosem

HEIDENHAIN TNC 320

14.2 Technické informace
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14.2 Technické informace

Vstupni formaty a jednotky funkci TNC

Polohy, souradnice, radiusy kruznic, délky-
zkoseni

-99 999,9999 az +99 999,9999

(5,4: mista pfed desetinnou ¢arkou, mista za desetinnou ¢arkou) [mm]

Cisla nastroju

0az32767,9 (5,1)

Jména nastroju

16 znaku, pti TOOL CALL psané mezi ““. Povolené specialni- znaky: #, $,

%, &, -

Delta-hodnoty pro korekce nastrojii

-99,9999 a7 +99,9999 (2,4) [mm]

Otacky vietena

0 az 99 999,999 (5,3) [ot/min]

Posuvy

0az99 999,999 (5,3) [Mmm/min] nebo [mm/zub] nebo [mm/ot]

Casova prodleva v cyklu 9

0az3 600,000 (4,3) [s]

Stoupani zavitu v riznych cyklech

-99,9999 a7 +99,9999 (2,4) [mm]

Uhel pro orientaci vietena

0 a7 360,0000 (3,4) [']

Uhel pro polarni souradnice, rotaci,
naklopeni roviny

-360,0000 a7 360,0000 (3,4) [']

Uhel polarnich soufadnic pro interpolaci
Sroubovice- (CP)

-5400,0000 aZ 5 400,0000 (4,4) [']

Cisla nulovych bodt v cyklu 7

0az2999 (4,0)

Zména méritka v cyklech 11 a 26

0,000001 a7 99,999999 (2,6)

Pridavné funkce M

0a7999 (3,0)

Cisla Q-parametra

0 aZ 1999 (4,0)

Hodnoty Q-parametrii

-99 999,9999 az +99 999,9999 (5,4)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

0az999 (3,0)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

Libovolny textovy fetézec mezi hornimi uvozovkami (““)

Pocet opakovani €asti programu REP

1aZz65534 (5,0)

Cislo chyby u Q-parametrické funkce FN14

0az 1099 (4,0)

Spline-parametr K

-9,99999999 a7 +9,99999999 (1,8)

Exponent pro splinovy parametr

-255 az 255 (3,0)

Normalové vektory N a T u 3D-korekci

-9,99999999 a7z +9,99999999 (1,8)
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14.3Vymeéna zalozni baterie

P¥i vypnuti fidiciho systému napaji TNC zaloZni baterie, aby nedoslo
ke ztraté dat v paméti RAM.

KdyZz TNC vypiSe hlaSeni Vymeénit zaloZni baterii, musite- baterii
vymenit:

% Pred vymeénou zalozni baterie by se méla provést zaloha

dat.

RH_% K vyméné zalozni baterie vypnéte stroj a TNC!

Zalozni baterii smi vymeénit pouze Skolena osoba!

Typ baterie: 1 lithiova baterie, typ CR 2450N (Renata) obj. ¢.
315878-01

1

2
3

ZaloZni baterie se nachazi na hlavni desce MC 320 (viz 1, obrazek
vpravo nahore)

Povolte pét Sroubu krytu skririky MC 320
Sejméte kryt

Zalozni baterie se nachazi na bo¢nim okraji desky-Vymérite
baterii; novou baterii Ize vloZit pouze ve spravné poloze

Vyménite baterii; novou baterii Ize vloZit pouze ve spravné poloze

HEIDENHAIN TNC 320
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Zaklady ... 114
B Kruhy a kruhové oblouky ... 116
Blok Predpolohovani ... 117
smazat ... 81 Drahové pohyby
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c Kruhova draha s tangencialnim
Cesta ... 61 napojenim ... 138
Chod programu Prehled ... 136
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& Primka ... 125
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Faktor zmény méfitka ... 291
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Grafika ... 144
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prvku ... 148
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Pfimky ... 147
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textd ... 330
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3 bodu ... 323
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H
Hlavniosy ... 55
Hloubkové vrtani ... 193
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J

Jak prerusit obrabéni ... 390
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Jméno programu: Viz Sprava soubort,
jméno souboru

K
Kalkulator ... 88
Kompenzace Sikmé polohy obrobku
zmétenim dvou bodt na
primce ... 422
Kontrola dotykovou sondou ... 170
Kontrola pracovniho
prostoru ... 385, 388
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Délka ... 109
radius ... 110
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M
M-funkce: viz pridavné funkce
MOD-funkce

Opusténi ... 398

Pfehled ... 399

Volba ... 398

N
Nahrazovani textl ... 83
Najeti na obrys ... 119
polarnimi souradnicemi ... 120
Napovéda pfi chybovych
hlasenich ... 90
Nastaveni pfenosové rychlosti v
baudech ... 406, 407
Nastaveni vztazného bodu ... 47
bez 3D-dotykové sondy ... 47
Bé&hem chodu programu ... 344
Nastrojova data
Delta-hodnoty ... 99
Indexovat ... 103
vyvolani ... 106
zadavani do programu ... 99
Zadavani do tabulky ... 100
Natoceni ... 290

(o)
Obrabéni kruhového ¢epu

nadisto ... 237
Obrabéni pravouhlého ¢epu

nadisto ... 231
Obrazovka ... 29
Odjeti od obrysu ... 169
Opakovani ¢asti programu ... 302
Opétné najeti na obrys ... 393
Opusténi obrysu ... 119

polarnimi souradnicemi ... 120

Orientace vietena ... 297
Otacky vietena — zména ... 46
Otevrené rohy obrysu: M98 ... 167
Ovladaci panel ... 30

P
Parametrické programovani: viz
programovani s Q-parametry

Pevny disk ... 59
Podprogram ... 301
Predbéh blok ... 392
po vypadku proudu ... 392
Prejeti referencnich bodu ... 40
Prevzeti aktualni polohy ... 79
Pohled shora (pldorys) ... 379
Pridavné funkce
pro drahové chovani ... 165
Pro kontrolu provadéni
programu ... 162
Pro rota¢ni osy ... 172
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kapalinu ... 162
zadavani ... 160
Pridavné osy ... 55
Primka ... 125, 137
Pripojeni / odpojeni zafizeni USB ... 74
Pripojeni si”ovych jednotek ... 73
PrisluSenstvi ... 37
Pristupy k tabulkam ... 347
Pojizdéni osami stroje ... 42
elektronickym ru¢nim
koleCkem ... 44
externimi smérovymi tlacitky ... 42
krokové ... 43
Polarni souradnice
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obrysu ... 120
Programovani ... 136
Zaklady ... 56
Polohovani
s ru¢nim zadanim ... 50
Polohy obrobku
absolutni ... 57
inkrementalni ... 57
Popisny dialog ... 78
Posunuti nulového bodu
s tabulkami nulovych bodu ... 285
v programu ... 284
Posuv ... 45
MozZnosti zadavani ... 78
U rotagnich os, M116 ... 172
zména ... 46
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Program
editace ... 80
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struktura ... 75
Programovaci grafika ... 144
Programovani pohyb( nastroje ... 78
Programovani Q-parametru
Pridavné funkce ... 327
Pfipominky pro
programovani ... 317, 366, 367,
368
Rozhodovani kdyZ/pak ... 324
Uhlové funkce ... 321
Zakladni matematické
funkce ... 319
Programovani s
Q-parametry ... 316, 365
Vypodty kruhu ... 323
Prolozené polohovani ru¢nim
koleCkem: M118 ... 169
Proméreni obrobkd ... 427, 432
Provadéni programu
Pfedbé&h blokd ... 392
Prehled ... 389
prerudeni ... 390
Preskoceni blokl ... 395
Provozni ¢asy ... 405
ProvoznireZimy ... 31
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Q
Q-parametry
formatovany vypis ... 330
Kontrolovani ... 326
Pfedani hodnot do
PLC ... 341, 345, 346
Pfedobsazené ... 362

R
Radius nastroje ... 99
Rastr bodu
na kruZnici ... 249
na primce ... 251
Prehled ... 248
Rotacni osa

Drahové optimalizované
pojizdéni: M126 ... 173
Redukovani indikace: M94 ... 174
Rozdéleni obrazovky ... 29
Rozhrani Ethernet
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sité ... 73
Uvod ... 411
Rucni nastaveni vztazného bodu
Rohy jako vztazné body ... 425
Stfed kruZnice jako vztaZzny
bod ... 426
v jediné libovolné ose ... 424
Rychly chod ... 96
Rychlost datového
prenosu ... 406, 407

X

Ret&zcové parametry ... 365

S

Skupiny soucasti ... 318

SL-cykly
Cyklus Obrys ... 257
dokon&enidna ... 264
Dokonceni stén ... 265
hrubovani ... 263
Obrysova data ... 261
Pfedvrtani ... 262
Slouc¢ené obrysy ... 258
Zaklady ... 255
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Ruc€ni provozni rezim ... 418

Snimaci cykly: viz Priru¢ka pro
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Software pro prenos dat ... 409
Souradnice vztazené ke stroji: M91,
M92 ... 163

Sprava program: Viz Sprava souboru
Sprava soubord ... 61
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kopirovani ... 66
zaloZeni ... 65

externi pfenos dat ... 70

Jméno souboru ... 59

Kopirovani souboru ... 66

Ochrana soubort ... 69

Oznaceni soubort ... 68

Prehled funkci ... 62

Pfejmenovani souboru ... 69

Pfepsani soubort ... 66, 72

Smazani souboru ... 67

Typ souboru ... 59

Volba souboru ... 64

vyvolani ... 63
Stav (status) souboru ... 63
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Prehled: Cykly

E,',i'f:. Oznaéeni cyklu aDII(EtIi:\;ni (a:lftl;\l;r;l Strana
1 Hloubkové vrtani

2 Vrtani zavitd

3 Frézovani drazek

4 Frézovani kapes Str. 227
5 Kruhova kapsa Str. 233
7 Posunuti nulového bodu Str. 284
8 Zrcadleni Str. 288
9 Casova prodleva Str. 295
10 Natoceni Str. 290
11 Faktor zmé&ny méfitka Str. 291
12 Vyvolani programu Str. 296
13 Orientace vietena Str. 297
14 Definice obrysu Str. 257
17 Vrtani zavitu GS

18 Rezani zavita

20 Obrysova data SL Il Str. 261
21 Predvrtani SLII Str. 262
22 Hrubovani SL1I Str. 263
23 Dokonceni dna SL I Str. 264
24 Dokonceni stén SL I Str. 265
26 Faktor zmény méfritka pro jednotlivé osy Str. 292
200 Vrtani Str. 182
201 Vystruzovani Str. 184
202 Vyvrtavani Str. 186
203 Univerzalni vrtani Str. 188
204 Zpétné zahlubovani Str. 190
205 Univerzalni hluboké vrtani Str. 193
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Cislo

DEF- CALL-

cyklu Oznaceni cyklu aktivni aktivni Strana
206 Vrtani (fezani) zavit s vyrovnavaci hlavou, nové Str. 198
207 Vrtani (fezani) zavitl bez vyrovnavaci hlavy, novy Str. 200
208 Vrtaci frézovani Str. 196
209 Vrtani (fezani) zavit( s lomem tfisky Str. 202
210 Drazka kyvavé Str. 239
211 Kruhova drazka Str. 242
212 Obrabéni pravouhlé kapsy nacisto Str. 229
213 Obrabéni pravouhlého ¢epu nadisto Str. 231
214 Obrabéni kruhové kapsy nacisto Str. 235
215 Obrabéni kruhového ¢epu nacisto Str. 237
220 Rastr bodl na kruznici Str. 249
221 Rastr bodu na pfimkach Str. 251
230 Radkovani (plogné frézovani) Str. 269
231 Pravidelna plocha Str. 272
232 Celni frézovani Str. 275
262 Frézovani zavitt Str. 206
263 Frézovani zavitll se zahloubenim Str. 208
264 Vrtaci frézovani zavitd Str. 212
265 Vrtaci frézovani zavitd Helix Str. 216
267 Frézovani vnéjsich zavitl Str. 220
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Prehled: Pridavné funkce

M Uginek Puasobi v bloku na zacatku konci Strana
MOO STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny Str. 162
MO1 Volitelny STOP provadéni programu Str. 396
MO02 STOP chodu programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny/ pfip. vymazani indikace Str. 162
stavu
(zavisi na strojnim parametru)/skok zpét na blok 1
MO03 START vietena ve smyslu hodinovych rugic¢ek Str. 162
M04  START vietena proti smyslu hodinovych ruci¢ek
MO5 STOP otacenivietena
MO06 Vymeéna nastroje/STOP provadéni programu (zavisi na stroji)/ STOP vietena Str. 162
MO8 ZAP chladici kapaliny Str. 162
M09 VYP chladici kapaliny
M13 START vietena ve smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny Str. 162
M14  START vietena proti smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny
M30 Stejna funkce jako M02 Str. 162
M89 Volna pridavna funkce nebo Str. 179
vyvolani cyklu, modalné uc€inné (zavisi na stroji)
M91 V polohovacim bloku: souradnice se vztahuji k nulovému bodu stroje Str. 163
M92 V polohovacim bloku: souradnice se vztahuji k poloze definované vyrobcem stroje, Str. 163
napriklad k poloze pro vyménu nastroje
M94 Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360° Str. 174
M97 Obrabéni malych useki obrysu Str. 165
M98 Upliné obrobeni otevfenych obrysi Str. 167
M99 Vyvolani cyklu po blocich Str. 179
M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Str. 108
M102 ZruSeni M101
M107 Potlaceni chybového hlaSeni u sesterskych nastroja s pridavkem Str. 107
M108 Zruseni M107
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje Str. 167
(zvySeni a sniZzeni posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)
M111 ZruSseni M109/M110
M116 Posuv oto¢nych stold v mm/min Str. 172
M117 ZruSeniM116
M118 ProloZené polohovani ru¢nim koleCkem b&hem provadéni programu Str. 169

HEIDENHAIN TNC 320
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M Uginek Pasobi v bloku na zacatku konci Strana
M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) Str. 168
M126 Pojizdéni rotacnich os nejkratsi cestou Str. 173
M127 ZruSeni M126

M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje Str. 169
M141 Potlaceni kontroly dotykovou sondou Str. 170
M143 Smazani zakladniho nato¢eni Str. 171
M148 Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pri NC-stop Str. 171

M149 ZruSeni M148

% Vyrobce stroje mlZe uvolnit- pridavné funkce, které
nejsou popsany v této priruc¢ce. Navic mize vyrobce
stroje zménit vyznam a Gc€inek popsanych pridavnych
funkci. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.
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Porovnani: funkce TNC 320, TNC 310 aiTNC 530

Porovnani: uzivatelské funkce

Funkce TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Zadavani programu v popisném dialogu Heidenhain X X X
Zadavani programu podle DIN/ISO - - X
Zadavani programu pomoci smarT.NC - - X
Udaje polohy cilova poloha ptimek a kruhu v pravouhlych souradnicich- X X X
Udaje polohy absolutni nebo pFirtistkové rozméry X X X
Udaje polohy zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich X X X
Udaje polohy zobrazeni drahy ruéniho posuvu pfi obrabéni s proloZenim - - X
ru¢nim- koleCkem

Korekce nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje X X X
Korekce nastroje vypocet obrysu dopfedu aZz o 99 blokd, X - X
s korekci radiusu

Korekce nastroje trojrozmérna korekce radiusu nastroje - - X
Tabulka nastroji centralni uloZeni nastrojovych dat X X X
Tabulka nastrojt nékolik tabulek nastrojl s libovolnym poctem X - X
nastrojl

Tabulky feznych podminek vypocet otaCek vietena a posuvu - - X
Konstantni drahova rychlost po draze stfedu nastroje nebo X - X
b¥itu nastroje

Paralelni zpracovani priprava programu, zatimco se zpracovava- dalsi X X X
program

Naklopeni roviny obrabéni - - X
Obrabéni na otoéném stole programovani obryst na rozvinutém - - X
valci

Obrabéni na otoéném stole posuv v mm/min X - X
Najeti a opusténi obrysu po pfimce nebo po kruhu X X X
Volné programovani obrysti FK, programovani obrobki, které nejsou X - X
vhodné okoétované pro NC

Programové skoky podprogramy a opakovani ¢asti programu X X X
Programové skoky libovolny program jako podprogram X X X

HEIDENHAIN TNC 320
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Funkce TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Testovaci grafika pidorys (pohled shora), zobrazeni ve 3 rovinach, X X X
3D-zobrazeni

Programovaci grafika 2D-¢arova grafika X X

Obrabéci grafika plidorys (pohled shora), zobrazeni ve 3 rovinach, X - X
3D-zobrazeni

Tabulky nulovych bodt ukladaji nulové body vztahujici se k obrobku X X X
Tabulka Preset ukladani vztaznych bod - - X
Opétné najeti na obrys s predbéhem blokd X X X
Opétné najeti na obrys po preruseni programu X X X
Autostart X - X
Teach-In prevzeti aktualnich pozic do programu NC X X X
Rozsifena sprava souboru zakladani dalSich adresara a podadresaru X - X
Kontextoveé senzitivni napovéda pomocna funkce béhem chybovych X - X
hlaseni

Kalkulator X - X
Zadavani texta a zvlastnich znaka u TNC 320 pres obrazovkovou X -

klavesnici, uiTNC 530 znakovou klavesnici

Bloky s komentaiem v NC-programu X - X
Clenici bloky v NC-programu - - X
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Porovnani: Cykly

Cyklus

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

1, Hluboké vrtani

X

2, Vrtani zavitu

3, Frézovani drazek

4, Frézovani kapes

5, Kruhova kapsa

X | X | X | X | X

6, Hrubovani (SL 1)

7, Posunuti nulového bodu

8, Zrcadleni

9, Casova prodleva

10, Natoceni

11, Zména méfitka

12, Vyvolani programu

13, Orientace vietena

14, Definice obrysu

X | X | X | X| X| X| X| X

15, Predvrtani (SLI)

16, Frézovani obrysu (SLI)

17, Vrtani zavitu GS

XX X| X| X| X| X|X| X|X|X|X|X|X]|X|X|X

18, Rezani zavitt

x

19, Rovina obrabéni

20, Obrysova data

21, Predvrtani

22, Hrubovani

23, Obrabéni dna nadisto

24, Obrabéni stény nadisto

X | X | X | X | X

25, Jednotlivy obrys

26, Zména méritka jednotlivé osy

27, Otevreny obrys

28, Véalcovy plast’

X|IX| X| X| X| X| X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X

HEIDENHAIN TNC 320
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Cyklus

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

29, Vystupek na valcovém plasti

X

30, Zpracovavani 3D-dat

32, Tolerance

39, Valcovy plast’ vnéjsi obrys

200, Vrtani

201, VystruZovani

202, Vyvrtavani

203, Univerzalni vrtani

204, Zpétné zahlubovani

205, Univerzalni hluboké vrtani

206, Rezani vnitfniho zavitu s pFeruSenim, novy

207, Rezani vnitfniho zavitu bez prerudeni, novy

208, Vyfrézovani diry

209, Rezani vnitfniho zavitu s odlomenim tfisky

210, DraZzka kyvné

211, Kruhova drazka

212, Obrabéni pravouhlé kapsy nacisto

213, Obrabéni pravouhlého ¢epu nadisto

214, Obrabéni kruhové kapsy nacisto

215, Obrabéni kruhového &epu nadisto

220, Kruhovy rastr bodu

221, Primkovy rastr bod(

230, Radkovani

231, Pravidelné plochy

X | X | X | X| X| X| X| X| X]| X

232, Celni frézovani

XX X| X| X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X

240, Vystredéni

247, Nastaveni vztaZzného bodu

251, Pravouhla kapsa kompletné

252, Kruhova kapsa kompletné

X XX X| X| X| X| X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X]|X
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Cyklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530
253, Drazka kompletné - - X

254, Kruhova drazka kompletné

262, Frézovani zavitu

263, Frézovani zavitll se zahloubenim

264, Vrtaci frézovani zavitt

265, Vrtaci frézovani zavita Helix

X | X | X | X | X
| |
X | X | X | X| X| X

267, Frézovani vngjSiho zavitu
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Porovnani: Pridavné funkce

M Uginek TNC 320 TNC 310 iTNC 530
MO0 STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny X X X
MO1 Volitelny STOP provadéni programu X X X
MO02 STOP chodu programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny/ pfip. X X X
vymazani indikace stavu
(zavisi na strojnim parametru)/skok zpét na blok 1
MO3 START vietena ve smyslu hodinovych ruci¢ek X X X
M04  START vietena proti smyslu hodinovych rudic¢ek
MO5 STOP otadeni vietena
MO06 Vymeéna nastroje/STOP provadéni programu (funkce- zavisla na X X X
stroji)/ STOP vietena
MO8 ZAP chladici kapaliny X X X
M09 VYP chladici kapaliny
M13 START vietena ve smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny X X X
M14  START vietena proti smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny
M30 Stejna funkce jako M02 X X X
M89 Volna pridavna funkce nebo X X X
vyvolani cyklu, modalné ucinné (funkce zavisla na stroji)
M90 Konstantni drahova rychlost v rozich - X X
M91 Vpolohovacim bloku: souradnice se vztahuji k nulovému- bodu stroje X
M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuiji k poloze definované X X X
vyrobcem- stroje, napfiklad k poloze- pro vyménu nastroje
M94 Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360° X X X
M97 Obrabéni malych useku obrysu X X X
M98 Upiné obrobeni otevienych obrysti X X X
M99 Vyvolani cyklu po blocich X X X
M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti- X - X
Zivotnosti
M102 ZruSeni M101
M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroju s pridavkem X - X
M108 ZruSeni M107
M109 Konstantni drahova rychlost na britu nastroje X - X
(zvySeni a sniZzeni posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)
M111 ZruSeniM109/M110
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Uéinek

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

M112
M113

VlozZeni obrysovych prechodi mezi libovolné obrysové prechody
ZruSeni M112

X

M114

M115

Automaticka korekce geometrie stroje pfi obrabéni s naklapécimi
osami
ZruSeni M114

M116
M117

Posuv oto¢nych stolll v mm/min
ZruSeni M116

M118

Prolozené polohovani rué¢nim koleCkem b&hem provadéni programu

M120

Dopredny vypodet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD)

M124

Obrysovy filtr

M126
M127

Pojizdéni rotacnich os nejkratSi cestou
ZruSeni M126

X | X | X | X

M128

M129

Zachovani polohy hrotu nastroje pti polohovani naklapécich os
(TCPM)
ZruSeni M126

M134

M135

Pfesné zastaveni na netangencialnich prechodech pfi polohovani
rotacnimi osami
ZruSeni M134

M138

Vybér naklapécich os

M140

Odjezd od obrysu ve sméru 0s nastroje

M141

Potlaceni kontroly dotykovou sondou

M142

Smazani modalnich programovych informaci

M143

Smazani zakladniho nato¢eni

M144

M145

Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/CILOVA na konci
bloku
ZruSeni M114

X | X | X| X| X]| X

M148
M149

Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop
ZruSeni M148

M150

Potlaceni hlaSeni koncového vypinace

M200-
M204

Funkce fezani laserem

HEIDENHAIN TNC 320
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Porovnani: Cykly dotykové sondy v ruénim provoznim rezimu a v rezimu el. ruéniho
koleCka

Cyklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530

Kalibrace efektivni délky X X

Kalibrace efektivniho radiusu

Zjisténi zakladniho natoCeni pomoci pfimky

Nastaveni vztazného bodu ve volitelné ose

X | X | X | X| X

X | X | X | X

Nastaveni rohu jako vztazného bodu

Nastaveni stfedové osy jako vztazného bodu -

Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu X X

Zjisténi zakladniho natoceni pomoci dvou dér/kruhovych &epl - -

Nastaveni vztazného bodu pomoci &ty dér/kruhovych cepl - -

|
X | X | X| X| X| X| X]| X]| X

Nastaveni stfedu kruhu pomoci tti dér/Cepl - -
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Porovnani: Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku

Cyklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530
0, vztazna rovina X - X

1, polarni vztazna rovina X -

2, kalibrace dotykové sondy - -

3, méreni X -

9, kalibrace délky dotykové sondy X -

30, kalibrace stolni dotykové sondy

31, proméreni délky nastroje

32, proméfeni radiusu nastroje

33, méreni délky a radiusu nastroje

400, zakladni nato&eni

401, zakladni nato¢eni pomoci dvou dér

402, zakladni nato¢eni pomoci dvou &epl

403, kompenzace zakladniho nato¢eni pres osu nataceni

404, nastaveni zakladniho natoceni

405, vyrovnani Sikmé polohy obrobku osou C

410, vztazny bod obdélnik zevnitf

411, vztazny bod obdélnik vné

410, vztazny bod kruh zevnitft

413, vztazny bod kruh vné

414, vztazny bod roh zvenku

415, vztazny bod roh zevnitf

416, vztazny bod stfed rozteéné kruznice

417, vztazny bod osa snimaci sondy

418, vztazny bod stfed 4 otvoru

419, vztazny bod jednotliva osa

420, méreni uhlu

421, méreni otvoru

422, méreni kruhu zvenku

XXX X| X X| X| X| X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X]|X
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Cyklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530

423, méreni obdeélniku uvnit? - - X

424, méreni obdélniku zvenku - -

425, méreni Sirky zevnitf - -

426, méreni stojiny zvenku - _

427, vyvrtavani - -

430, méreni rozte€né kruznice - -

X | X | X | X| X| X

431, méreni roviny - —
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming ®© +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming © +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D-dotykové sondy HEIDENHAIN

Vam pomahaji zkracovat vedlejsi Casy:
napriklad

e vyrovnavani obrobkd

e definovani vztaznych bod(
e promeérovani obrobku

e (digitalizace 3D-tvaru

s obrobkovymi dotykovymi sondami
TS 220 s kabelem
TS 640 s infraCervenym prenosem

e promérovani nastrojl
e kontrola opotrebeni
e detekce lomu nastroje

S nastrojovymi dotykovymi sondami
TT 130
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