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Typ TNC, software a funkce

Tato priruCka popisuje funkce, které sjou k dispozici
pocinaje dale uvedenymi Cisly softwaru NC.

Typ TNC Cislo softwaru NC
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 474 xx

TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 475 xx

TNC 426 M 280 474 xx

TNC 426 ME 280 475 xx

TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 474 xx

TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 475 xx

TNC 430 M a280 474 xx

TNC 430 ME 280 475 xx

Indexy E a F oznacuji exportni verze TNC. Pro exportni
verze TNC plati tato omezeni:

Soucdesné linearni pohyby az do 4 os

Vyrobce stroje optimalizuje pomoci strojnich parametr(
vyuZitelny rozsah vykonu TNC pro dany stroj. Proto jsou v
této priru€ce popsany i funkce, které nemusi byt u kazdého
TNC k dispozici.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici na v8ech strojich,
jsou napriklad:

snimaci funkce dotykové sondy 3D

digitalizace povrchu (option - na prani)

promérovani nastroje sondou TT 120

vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy

opétné najeti na obrys po preruseni
Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se seznamili s
individualni podporou funkci daného stroje.

Cetni vyrobci strojti i HEIDENHAIN nabizeji kurzy
programovani TNC. Ugast na t&chto kurzech se
doporucuje, umozni Vam dikladené se seznamit s
funkcemi TNC.

@ Prirucka uzivatele pro praci s dotykovou
sondou

VSechny funkce dotykové sondy jsou popsany v
samostatné priru¢ce uzivatele. Obrat'te se pri-
padné na firmu HEIDENHAIN, pokud tuto pfirucku
uZivatele potrebujete. Ident-&.: 329 203 xx.

Predpokladané misto nasazeni

Provedeni TNC odpovida tfidé A podle evropské normy EN
55022 a je urceno predevsim pro provoz v pramyslovych
oblastech.
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1.1 TNC 426, TNC 430

1.1 TNC 426, TNC 430

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou dilenskeé tidici systémy, s nimiz
muZete pfimo na stroji programovat obvyklé frézovaci a vrtaci
obrabéci operace pomoci lehce pochopitelného popisného
dialogu. Jsou urCeny pro nasazeni na frézkach, vrtackach a
rovnéz na obrabécich centrech. TNC 426 muze ¥idit az 5 os,
zatimco TNC 430 az 9 os. Navic mlzete programové nastavit
uhlové natoCeni vietena.

Na vestavéném pevném disku muZete uloZit libovolny pocet
programl, i kdyZ tyto byly vytvoreny externé nebo byly ziskany
bé&hem digitalizace. Pro rychlé vypo&ty muzZete na obrazovce
kdykoliv vyvolat kalkulator.

Klavesnice a znazornéni na obrazovce jsou prehledné
usporadany, takze mlZete rychle a lehce dosahnout vSechny
funkce.

Programovani: Dialog HEIDENHAIN a DIN/ISO

Obzvlast’ jednoduché je vytvoreni programu v uZivatelsky
prijemném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika znazoriuje
jednotlivé obrabéci kroky b&hem zadavani programu. Navic
pom(Ze volné programovani obrysu FK, pokud je predloZen vykres
s neuplnym koétovanim. Jak b&éhem testu programu, tak i béhem
chodu programu je mozna graficka simulace obrabéni. Navic téz
muzZete programovat TNC podle normy DIN/ISO nebo v DNC-
rezimu.

Program Ize rovnéZ zadavat a testovat, zatimco jiny program pravé
vykonava obrabéni obrobku.

Kompatibilita
TNC miZe vykonavat vSechny obrabéci programy, které byly
vytvoreny na fidicich systémech HEIDENHAIN od typu TNC 150 B.

1 Uvod
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.2 Obrazovka a klavesnice

Obrazovka

TNC je moZné podle prani dodat bud’s barevnou obrazovkou BC
120 (CRT) nebo s plochou barevnou obrazovkou BF 120 (TFT).
Obrazek vpravo nahote znazortiuje obsluzné prvky obrazovky BC
120, obrazek vpravo uprostied zobrazuje obsluzné prvky
obrazovky BF 120:

1

o o0 A W

Zahlavi

P¥i zapnutém TNC zobrazuje systém v zahlavi obrazovky
navolené provozni reZzimy: vlevo provozni rezim stroje a vpravo
programovaci provozni rezim. Ve vétSim poli zahlavi je
indikovan provozni reZzim, do kterého je obrazovka praveé
prepnuta: tam se objevuji dialogové otazky a texty hlaseni
(vyjimka: pokud TNC zobrazuje pouze grafiku).

Softklavesy

V dolnim ¥adku zobrazuje TNC dal8i funkce v listé softklaves.
Tyto funkce navolite pomoci tlacitek, umisténych pod témito
softklavesami 3. Pro snadngjsi orientaci znazorrniuji uzke
prouzky primo nad liStou softklaves pocet list softklaves, které
se daji navolit pomoci ¢ernych tlaitek s Sipkami, umisténych
po stranach. Aktivni liSta softklaves je znazornéna pomoci
svétlejSiho prouzku.

Tlacgitka volby softklavesy
Pfepinani list softklaves
Definice rozdéleni obrazovky

Tlacitko prepinani obrazovky pro strojni a programovaci
provozni rezimy

Pridavna tlacitka pro BC 120

7/

Odmagnetovani obrazovky;
opusténi hlavniho menu pro nastaveni obrazovky

Navoleni hlavniho menu pro nastaveni obrazovky;
V hlavnim menu: posun svétlého prouzku dolt
V podmenu: zmen3Seni hodnoty

posun obrazu doleva popft. dolt

V hlavnim menu: posun svétlého prouzku nahoru
V podmenu: zvétSeni hodnoty
posun obrazu doprava popf. nahoru

10 V hlavnim menu: volba podmenu

V podmenu: opusténi podmenu

Nastaveni obrazovky: viz nasleduijici strana

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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avesnice

1.2 Obrazovka a ki

Dialog hlavniho menu Funkce

BRIGHTNESS Zmeéna jasu

CONTRAST Zména kontrastu

H-POSITION Zména horizontalni polohy obrazu

H-SIZE Zmeéna Sifky obrazu

V-POSITION Zména vertikalni polohy obrazu

V-SIZE Zména vySky obrazu

SIDE-PIN Korekce soudkové deformace obrazu

TRAPEZOID Korekce lichobé&Znikové deformace
obrazu

ROTATION Korekce Sikmé polohy obrazu

COLOR TEMP Zména teploty barev

R-GAIN Zména barevného nastaveni Cervené

B-GAIN Zména barevného nastaveni modré

RECALL Bez funkce

Obrazovka BC 120 je citliva na zdroje magnetického nebo

elektromagnetického zareni. Poloha i geometrie obrazu tak mohou

byt nepfiznivé ovlivnény. Proménna pole vedou k periodickému
presouvani nebo deformaci obrazu.

Rozdéleni obrazovky

UZivatel voli rozdéleni obrazovky: tak mdaze TNC napf. v provoznim

reZimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT zobrazovat program v levém
okné, zatimco pravé okno sou€asné znazorriuje napr.
programovaci grafiku. Alternativné se da v pravém okné zobrazit
také Clenéni programu nebo vyhradné program v jednom velkém
okné. Které okno muZe TNC zobrazit zavisi na zvoleném

provoznim rezimu.

Zména rozdéleni obrazovky:

(\ Stisknout tlagitko prepinani obrazovky: lista
J softklaves zobrazuje mozna rozdéleni
obrazovky (viz 1.3 Provozni reZzimy)

PGM

GRRPHICS

- Stiskem softklavesy zvolit rozdéleni obrazovky

1 Uvod



Klavesnice

Obrazek vpravo ukazuje klavesy na klavesnici, které jsou
roz€lenény podle jejich skupin:

,‘ F
zl xfclviBlnN] M

1 Znakova klavesnice
pro zadani textu, jmen soubort a programovani DIN/ISO

2 Sprava soubord,
kalkulator,
MOD-funkce,
HELP-funkce

Programovaci provozni rezimy

Strojni provozni rezimy

8
4
5 Zahajeni programovaciho dialogu
6 Sméroveé klavesy a instrukce skoku GOTO
7 Zadani Cisel a volba os

Funkce jednotlivych klaves jsou stru¢né shrnuty na prvni strané
obalky. Externi tlacitka, jako napt. NC-START, jsou popsany v
prirucce ke stroji.

1.3 Provozni rezimy

Pro riizné funkce a obrabéci kroky, které jsou potrebné ke
zhotoveni obrobku, ma TNC k dispozici nasledujici provozni

rezimy:
Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko RUCNI PROVOZ -
Sefizeni stroje se provadi v rué¢nim provozu. V tomto provoznim
rezimu se daji ru¢né nebo krokoveé polohovat strojni osy,
nastavovat vztazné body a naklapét rovinu obrabéni. AKT. +158,0008@ —
PN i [ “ . s g s Y -58.0000 % +350.0000 C +350.0000
Provozni rezim RUCNI KOLECKO umoZiiuje ruéni pojizdéni 7 +100.0800880 T 1300.0000
strojnimi osami pomoci elektronického ru¢niho kolecka HR. A +0.00080 A +350.0080
B +188.0000 8 +99.0000
Softklavesy k rozdéleni obrazovky ¢ +d0.00060 % n o000
(volit tak, jak jiz bylo popsano) C -90.0000
S ©.880
°kn° soﬂklévesa T o "5 ‘ \Q 2AKLADNI OTOCENI  +12.3578 |
Polohy POSITION
POSTTION ‘ " | s ‘ S “UZLQUSZSI”TV ﬁﬁi; N e 00
Vlevo: polohy, vpravo: zobrazeni stavu sreus

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 5
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1.3 Provozn

i rezimy

Polohovani s ru¢nim zadanim

V tomto provoznim rezimu se daji naprogramovat jednoduché
drahové pohyby, napr. k ofrézovani plochy nebo k predpolohovani.
Zde nadefinujete rovnéz tabulky bodd k uréeni rozsahu
digitalizace.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM pan
ZADAT/EDIT
8 BEGIN PGM $HDI MM
1 TOOL CALL 1 Z §756@ 2BYT.
% +8.0000 c  +9.0000
2 CYCL DEF 202 WYWRTAYANL ¥ +0.0000
0208=2  3BEZPEC. VZDALENOST z  +6.66GG
. A +8.0000
0281--20  $HLOUBKA B +8.0000
0206-166  3POSUY NA HLOUBKU
0211-8  3CAS. PRODLEYA DOLE A +0.0000
_ . Bg% §+180.0000
0208-568  3POSUY NATRATU ¢ 150, 0000
02@3-+8  3SOURRDNICE POVRCHU

Okno Softklavesa
Program PROGRAM

. PGM
Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu sTATUS

| [<X 2PKLADNI OTOCENI  +12.3578

Program zadat/editovat

VaSe obrabéci programy vytvorite v tomto provoznim rezimu.
V8estrannou podporu a dopliky pfi programovani nabizi volné
programovani obrysu, rlizné cykly a funkce s Q parametry. Na
prani zobrazuje programovaci grafika jednotlivé kroky nebo
pouZzijete jiné okno, k vytvoreni ¢lenéni vaseho programu.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa
Program PROGRAM
. o . PGM
Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu sEvTs
) . PGM
vlevo: program, vpravo: programovaci grafika CRAPHICS

+150.808088 Y -50.88008 2 +100.0008
R +0.8080 B +18@8.80@B C +98.00800
S @.v008
AKT. &t @e M 59
STATUS STATUS STATUS STATUS s1ATUs TRBULKA
COORD. T00L PNT
PGM POS. TOOL TRANSF . PROBE NASTROJU
RUCHL PROGRAM ZADAT/EDIT
PROVOZ
@ BEGIN PGM 1GB MM BEGIN PGM 1GB
1 BLK FORM B.1 2 H+B Y+B 2-48 - Make hole pattern ID 27943KL1
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+iB@ Z+B - Parameter definition
3 % - Make hole pattern ID 27343KL1 - Make pocket

4 TOOL CALL 1 Z 84500
6 CYCL DEF 200 VRTAMI

- Rough out
- Finishing

- Make hole pattern

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti programu v provoznim rezimu
PROGRAM TEST, napt. k vyhledani geometrickych neslucitelnosti,
chybegjicich nebo chybnych Gdaji v programu a po$kozeni
pracovniho prostoru. Simulace je podporovana graficky s raznymi
pohledy.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky
Viz provozni rezimy provadéni programu na dalSi strané.

a208-2 $BEZPEC. VZDALENOST - Center drill
0201--28  $HLOUBKA - Pecking
02@8=158 3POSUY NR HLOUBKU - Tapping
0202-5 $HLOUBKA PRISUVU END PGM 1GB
0218-@ $CAS. PRODLEVA NAHORE
0203-=+8  $SOURADNICE POVRCHU
0204-58  $2. BEZPEC.UZDALENOST
6 L z+188 RO F MAX
ZACATEK | KOMEC STRANA | STRANA CHANGE
ﬁf il HLEDEJ 1/ INDOW
—_ =%
§Eﬁﬁéz PROGRAM TEST
8 BEGIN PGM SLOLD MM
1 FN @: 01 = +B.5
2 FN B: 02 = +32
3 FN @: 03 = +16
4 FN B: Q4 = +24
5 FN @: 05 = +18
§ FN @: 06 = +6
7 FN @: 07 = +12
8 FN G: 08 = +6
9 FN @: 018 = +8.5
18 FN B: 011 = +80
11 FN @: Q12 - +45.8
12 FN 8: 013 - +41.501
13 FN @: Q14 = +46.5 W 4704t B5.5
14 FN @: Q16 = +41.5 =@ 06:31:33
[ = START STOP RESET
. DD g oFF o PO EDLUKU NA START ST;ET
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PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PROGRAM TEST
a PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

V rezimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE vykonava TNC program az
do konce programu nebo do okamZiku ru¢niho, popf.
programovaného preruseni. Po preruSeni miZete znovu zahajit
provadéni programu.

V rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU odstartujete kazdy blok
jednotlivé stiskem externiho tlacitka START.

BEGIW PGM 3587 MM

BLK FORM 8.1 Z X-28 Y-20 2-20
BLK FORM ©.2 X+20 V+2@ 2+0
TOOL CALL 3 Z s1@@8

L 2+5@ R@ F MAX M3

L ¥+5@ ¥+5@ R@ F MAX M8

L Z2-5 R@ F MAX

CC X+B Y+8

LP PR+14 PA+46 RR F5E0@

P

e 88:00:00
Softklavesy k rozdéleni obrazovky +150.0880 Y -50.0000 Z +100.0000
. A +0.80P8 B +188.8008 C +908.0000
Okno Softklavesa S @.000
AKT. T @o M 5-9
Program PROGRAM = RESTORE -0 TABULKA
. DD g PUSE,'“ AT £ OFF +[ON]| NASTROJU
o . . PGM
Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu cenrs
PGM
Vlevo: program, vpravo: STATUS sTATUS
PGM
Vlevo: program, vpravo: GRAFIKA AP ICS
Grafika GRAF IKA
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PROGRAN TEST

1.4 Zobrazeni stavu

BEGIW PGM 3587 MM

BLK FORM 8.1 Z H-28 Y-20 2-28
BLK FORM ©.2 X+20 V+2@ 2+0
TOOL CALL 3 Z si@@e

L 2+5@ R@ F MAX M3

L X+58 ¥+5@ R@ F MAK M8

L Z2-5 R@ F MAX

CC K+B Y+8

LP PR+14 PA+46 RR F5E0@

”VSeobecné“ zobrazeni stavu

Zobrazeni stavu vas informuje o aktualnim stavu stroje. Objevi se
automaticky v provoznich reZzimech

Program/provoz po bloku a Program/provoz plynule, dokud
nebude navoleno zobrazeni vyhradné "grafiky®, a v rezimu

P

Polohovani s ru¢nim zadanim.

) . . N +1508.0888 Y -50.0888 2 +100.P068
V provoznich rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO se A +0.80P8 B +188.8008 C +908.0000
objevi zobrazeni stavovych udaja ve velkém okné. S B0p.eao
AKT. I ] M 59
= RESTORE » TABULKA
. DD g PDSEM AT F AR UFF? WASTROJU

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 7
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1.4 Stavov

Informace zobrazeni stavu

Symbol Vyznam

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PROGRAM TEST

AKT. Aktualni nebo cilové soufadnice polohy

EANIEd  Strojni osy; pomocné osy zobrazuje TNC s malymi
pismeny. Sled a pocet zobrazenych os definuje
vyrobce stroje.

Informujte se ve vasi prirucce ke stroji

TOOL CALL 1 2
TCH PROBE 30.9
TCH PROBE 38.1
TCH PROBE 31.9
TCH PROBE 31.1
TCH PROBE 31.2
TCH PROBE 31.3
TCH PROBE 32.9

@ N @ kW N s D

BEGIM PGM TT MM

TT KALIBROVAWI
WYSKA: +268

DELKA MASTROJE
KOMTROLA: @

WYSKA: +260
PROMEREMT BRITU : 1
RADIUS MASTROJE

Z2BYT.

@D N

+8.0000
+0.0000
+8.0000
+B.08080
+8.0000

c +0.0000

2

A +0.0e00
B+186.00008
C +90.0000

[EB M Indikace posuvu v palcich odpovida deseting tginné
hodnoty.
Otacky S, posuv F a aktivni pfidavna funkce M

|@ ZAKLADNT OTOCENT  +12.3570

+150.8088 Y -50.0800 Z2 +100.08000
A +0.0000 B +18@0.0808 C +90.0800
S B.8d8
AKT. &t ] M 59
status | status | starus | stATus | siatus | uLozIT | PRICIST [ RESET
PGM POS. TooL TCEUQUNRSDF'_ PTRUQUELE O O+5 o (BDB o

Provoz programu je odstartovan

Osa je zpevnéna

Osou Ize pojizdét pomoci ruéniho kolecka

Osami je pojizdéno v naklopené roviné
obrabéni

S| B |o|4]*

Osami je pojizdéno s ohledem na
zakladni otoceni

Dopliikové zobrazeni stavu

Dopliikové zobrazeni stavu podava detailni informace o pribéhu
programu. Lze jej vyvolat ve vSech provoznich rezimech, s
vyjimkou reZimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT.

Zapnuti doplfikového zobrazeni stavu

)

J Vyvolat liStu softklaves pro rozdéleni obrazovky
Pan Zvolit rozdéleni obrazovky s dopliikovym
S§TATUS zobrazenim stavu

1 Uvod



Nasledné jsou popsana rlizna dopliikova zobrazeni stavu, ktera
mohou byt navolena pomoci softklaves:

Pfepinat listy softklaves, aZ se objevi
softklavesy zobrazeni stavu (STATUS)

STATUS
PGM

Zvolit doplrikové zobrazeni stavu, napf.
vSeobecné informace o programu

STATUS
PGM

VSeobecné informace o programu

1 Jméno hlavniho programu

2 \Vyvolané programy

3 Aktivni obrabéci cyklus

4 Stred

kruhu CC (pol)

5 Cas obrabé&ni

6 Citag

8TATUS
POS.

pro ¢asovou prodlevu

Polohy a souradnice

1 Indikace polohy

2 Druh indikace polohy, napt. aktualni polohy

3 Uhel naklopeni pro rovinu obrabéni

4 Uhel zakladniho oto&eni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

JMENO PGEM STAT
PGH STAT1

CALY

Cy¥Ccy

DEF 17 REZ. ZAVITU 2-8

H +22.5080 ﬁ PRODLY
i) +3b.70B0 [

0 (T ee:e0:01
zBYT. 2

¥ +0.0088 C  +0.e00@

¥ +0.0000

z  +0.0080

A +0.0080

B +0.0080
A +D.0000
E;% B+180.08000
C +38.0000

ZAKLADWI OTOCEMI  +12.3570
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1.4 Stavov

STATUS

wo. | INnformace o nastrojich

Udaj T: &islo a jméno nastroje
Udaj RT: Cislo a jméno sesterského nastroje

2 Osa nastroje

3 Délka a radiusy nastroje
4 Pridavky (delta hodnoty) z bloku TOOL CALL (PGM) a z tabulky

nastroj (TAB)

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

Indikace aktivniho nastroje a (dalsiho) sesterského nastroje

STATUS

cooro. | PFepoCty souradnic

TRANSF.

—

oD o0 b~ W N

Jméno hlavniho programu

Aktivni posunuti nulového bodu (cyklus 7)
Aktivni ihel natoceni (cyklus 10)
Zrcadlené osy (cyklus 8)

Aktivni méfitko / méritka (cykly 11 /26)

Stfed osové specifického natazeni / smr§téni

Viz ”8.7 Cykly pro prepodet souradnic”

STATUS —— .. .
o | MéFeni nastroje

Cislo nastroje, ktery je méren
Indikace, zda je méfren radius nebo délka nastroje

MIN a MAX hodnota méreni jednotlivych bfitt a vysledek méreni
s rotujicim nastrojem (DYN)

Cislo bfitu nastroje s pfislu§nou zmérenou hodnotou
HvézdiCka za zmé&fenou hodnotou znazorriuje, Ze byla
prekroCena tolerance udana v tabulce nastroju

10

WASTROJ RT 18

5 2 3| L +0.0000
] R +5.08000
R2 +0.08000
4 oL OR DR2
TRB
PGM  +B.1008 +0.1000
§ | (p CcuR.TIME  TINED TIMEZ
00:00
6 | tooL eaLL 1
RT «—*
1 JMEND PGM STAT
2 NULOUY BOD OTACENT 3
X +1G62.00808 @ +12.5080
<g§iv +108. 0080
(10} 2zRcADLEWI | 4
SR
MERITKO
% +0.0008 0.933500
4 1 +B.0000 0.999500
z  +B.0000 0.999500
6 5
1 NASTROJ
Y| 5 BMIN 2 +1.9664
fio] | L MAK 3 +2.0035
D¥YN
4 1 +1.990@9
2 +1.9664 +
3 +2.00385
4 +1.9986
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sTAV
M-FUNKCE

Aktivni pridavné funkce M

1 Seznam aktivnich M-funkci se stanovenym vyznamem

2 Seznam aktivnich M-funkci, které byly pfizplisobeny vyrobcem
VaSeho stroje

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

M-Functicns

HM183
HMi@7?
Mi18
Mi32

M@
ME

11
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1.5 Prislusenstv

1.5 P¥isluSenstvi: 3D-dotykové sondy
a elektronicka rucni kolecka
HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Pomoci rliznych 3D-dotykovych sond firmy HEIDENHAIN muZete
automaticky vyrovnat obrobky
rychle a snadno nastavit vztazné body
provadét méreni na obrobku béhem chodu programu
digitalizovat 3D-povrchy (option) jakoZ i

méfit a testovat nastroje

V8echny funkce dotykové sondy jsou popsany v
samostatné priru¢ce uZivatele. Obrat'te se pfipadné& na
firmu HEIDENHAIN, pokud tuto pfiru¢ku uzivatele
potiebujete. Ident-¢.: 329 203 xx.

Spinaci dotykové sondy TS 220 a TS 630

Dotykové sondy se obzvlasté dobre hodi k automatickému vyrovnani
obrobku, nastaveni vztaZzného bodu, pro méreni na obrobku a k
digitalizaci povrchu. TS 220 prenasi spinaci signaly po kabelu a je
mimoto cenoveé vyhodnou alternativou, pokud musite prilezitostné
digitalizovat.

Specialné pro stroje se zasobnikem nastroju je vhodna
sonda TS 630, ktera prenasi spinaci signaly bez kabelu po
infraCerveném paprsku.

Funk&ni princip: ve spinaci dotykové sondé HEIDENHAIN
zaznamenava bezkontaktni opticky spinac¢ vychyleni dotykového
hrotu. Vytvoreny signal dava podnét k zapamatovani aktualni
hodnoty polohy dotykové sondy.

P¥i digitalizaci vytvari TNC ze série takto vygenerovanych hodnot
poloh program s linearnimi bloky v HEIDENHAIN formatu. Tento
program lIze pak dale zpracovat na PC pomoci vyhodnocovaciho
software SUSA, k provedeni korekci pro ur¢ité tvary a poloméry
nastroje nebo k vypod&tu pozitivnich/negativnich povrcha. Je-li radius
snimaci kuli¢ky stejny jako radius frézy, Ize tyto programy okamZité
provadét.

Nastrojova dotykova sonda TT 120 k méreni nastroje

TT 120 je spinaci 3D-dotykova sonda pro méreni a testovani
nastroji. TNC k tomu disponuje 3 cykly, s nimiz se da zjistit radius a
délka nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vieteni.

Zvlasté robustni provedeni a vysoky stupen kryti €ini TT 120 odolnou
proti chladici kapaliné a $ponam. Spinaci signal je vytvoren
bezkontaktnim optickym spinaem, ktery se vyznacuje vysokou
spolehlivosti.

12
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Elektronicka rucni kolecka HR

Elektronicka ru¢ni kole¢ka zjednoduSuji pfesné ru¢ni pojizdéni
strojnimi sanémi. Ujeta draha na otacku kolecka je volitelna v
Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ru¢nich kole¢ek HR 130 a HR
150 nabizi HEIDENHAIN prenosné ru¢ni kole¢ko HR 410 (viz
obrazekvpravo).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.1 Zapnuti, Vypnuti

2.1 Zapnuti, Vypnuti

Zapnuti

%’  Zapnuti a najeti referennich bodu jsou funkce zavislé
na provedeni stroje. Informujte se ve vasi dokumentaci
ke stroji.

Zapnout napajeci napéti TNC a stroje.

Poté zobrazi TNC nasleduijici dialog:

Pamét’ - test

Pamét’ TNC je automaticky otestovana

Preruseni proudu

Hlaseni TNC, Ze doslo k preruSeni napajeni —
smazat hlaeni

Prelozit PLC program
PLC-program systému TNC je automaticky prelozen

Chybi Fidici napéti pro relé

@ Zapnout Fidici nap&ti
TNC otestuje funkci obvodu
Central-stopu

Ruéni provoz
Najed’te do referenci

@ Prejet referencni body v zadaném poradi: pro
kazdou osu stisknout tlacitko START, nebo

®®

kazdou osu stisknout a drzet externi smérové
tlacitko, az je prejet referenc¢ni bod

Prejet referencni body v libovolném poradi: pro

Referencni body musite prejet pouze
tehdy, pokud chcete pojizdét se
strojnimi osami. Pokud chcete pouze
editovat nebo testovat programy, pak
navolte ihned po zapnuti fidiciho napéti
provozni rezim PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT nebo PROGRAM TEST.

Referencéni body mlzete pak prejet
dodatecné. K tomu stisknéte v
provoznim reZimu RUCNI PROVOZ
softklavesu PASS OVER REFERENCE.

Prejeti referen¢nich bodt pfi naklopené roviné
obrabéni

Prejeti referencnich bodu v naklopeném
souradném systému je mozné pomoci externich
smérovych tlacitek. K tomu musi byt v RUCNIM
PROVOZU aktivni funkce "Naklapéni roviny
obrabéni“ (viz 2.5 Naklapéni roviny obrabéni®).
TNC pak interpoluje pfi stisku smérového tlacitka
odpovidajici osy.

Tlagitko NC-START nema zadnou funkci. TNC
eventualné vypiSe chybové hlaseni.

Dbejte na to, aby v menu uvedené uhlové hodnoty
souhlasily se skute€nym uhlem naklopené osy.

Vypnuti

Aby se zabranilo ztratam dat pfi vypnuti, musite
operacni systém TNC ukongit predepsanym
zplsobem:

Zvolit rezim Manualné

Zvolit funkci pro ukon&eni, znovu
(7] '
OFF potvrdit softklavesou ANO

KdyZ TNC zobrazi v pfekryvném okné
text "Nyni mazete vypnout”, mlzete
prerusit napajeci napéti pro TNC

Jiny zpasob vypnuti TNC mUze vést ke
ztraté dat.

TNC je nyni pripraven k funkci a nachazi se v provoznim reZzimu
RUCNI PROVOZ

16 2 Ruéni provoz a sefizeni



2.2 Pojizdéni strojnimi osami

%’  Pojizdéni s externimi smérovymi tlacitky je zavislé na
&= provedeni stroje. Informujte se v dokumentaci ke stroji!

Pojizdéni osou s externimi smérovymi tla€itky

@ Zvolit provozni rezim RUSNI PROVOZ
® Stisknout a drZzet smérové tlacitko, dokud ma
0sa pojizdét

...nebo plynulé pojiZzdéni osou:

® a @ Drzet stisknuté smérové tlacitko a kratce
stisknout externi tlacitko START. Osa pojizdi,
dokud neni zastavena

@ Zastaveni: stisknout externi tlacitko STOP

Obé&ma metodami mlZete pojizdét i s vice osami souc¢asné. Posuv,
se kterym osy pojizdi, zménite pomoci softklavesy F (viz ”2.3
Otacky vietena S, posuv F a pfidavna funkce M).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Pojizdéni s elektronickym ruénim koleékem HR 410

P¥enosné rucni kole¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvolfiovacimi
tlaCitky. Uvolfiovaci tlaCitka se nachazi pod hvézdicovym
knoflikem koleCka.

Strojnimi osami miZete pojizdét pouze tehdy, pokud je stisknuto

jedno z uvolniovacich tlacditek (funkce zavisla na provedeni stroje).

Ruéni kole¢ko HR 410 je vybaveno nasledujicimi ovladacimi prvky:

Tlacitko Central-stopu
Ru¢ni koleCko
Uvolnovaci tlacitka
Tlacitka k volbé osy

Tlagitko pro prevzeti aktualni polohy

oD o0 WwN =

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

~

Tlagitka sméru, ve kterém TNC pojizdi zvolenou osou

8 Strojni funkce
(tyto jsou definovany vyrobcem stroje)

Cervené signalky indikuiji, kterou osu a jaky posuv jste zvolili.

Pojizdéni s ru¢nim koleckem je moZzné téz béhem chodu
programu.

Pojizdéni

Zvolit provozni rezim RUCNI KOLECKO

Drzet stlaCena uvolfiovaci tlacitka

Zvolit osu

@@I@

Zvolit posuv

nebo = Pojizdét aktivni osou ve sméru + nebo -

18
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Krokové polohovani

P¥i krokovém polohovani pojizdi TNC strojem o vami definovany
prirGstek.

@ Zvolit provozni rezim RUGNi KOLECKO
INCRE - Zvolit krokové polohovani: prepnout
me softklavesu JOG na ZAP

PRISUV =

B Zadat pfisuv v mm, napf. 8 mm

@ Stisknout externi smérové tlacitko: opakované
polohovat

2.3 Otacky vietena S, posuv F a
pridavna funkce M

V provoznich rezimech RUCNi PROVOZ a RUCNI KOLECKO zadate

pres softklavesy otacky vietena S a pridavnou funkci M. Pridavné

funkce jsou popsany v kapitole ”7 Programovani: pridavné
funkce®.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.4 Nastaveni vztazného bodu

Zadani hodnoty
Priklad: Zadani otacek vietena S

S Zvolit zadani otacek vretena: stisknout
softklavesu S

Otacky vietena S=

1000 Zadat otacky vietena

@ a prevzit zadani stiskem externiho tlacitka
START

Otaceni vietena se zadanymi otackami se odstartuje pridavnou
funkci M.

Posuv a pridavnou funkci M zadate stejnym zplsobem.
Pro posuv F plati:
Je-li zadano F=0, pak je ug¢inny nejmensi posuv z MP1020
Velikost F zUstane zachovana i po preruseni napajeni
Zména otacek vietena a posuvu

Pomoci oto¢nych regulatorl override pro otacky vietena S a posuv
F se daji ménit nastavené hodnoty v rozsahu od 0% do 150%.

%’ Otoc¢ny regulator override pro otacky vretena je funkéni
@ jen u strojl s regulovanym pohonem vietena.

Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce muzete
pouZit a jakou maji funci.

2.4 Nastaveni vztazného bodu
(bez 3D-dotykové sondy)

@ Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou: viz
priru¢ka uzivatele "Cykly dotykové sondy*

P¥i nastaveni vztazného bodu je indikace TNC nastavena na
souradnice znamé polohy obrobku.

Priprava
Upnout a vyrovnat obrobek
Vyménit nulovy nastroj se znamym radiusem

Presvédcit se, Ze TNC indikuje aktualni polohy

20
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Nastavit vztazny bod

Ochranné opatfeni: pokud nesmi byt naskrabnut povrch obrobku,
poloZi se na obrobek plech znamé tloustky d. Pro vztazny bod pak
zadejte hodnotu vétsi o d.

@ Zvolit provozni rezim RUGNI PROVOZ

® Opatrné najet nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne)

@ Zvolit osu (vSechny osy Ize navolit rovnéz pres

ASCII-klavesnici)

Vztazny bod Z=

a Nulovy nastroj: nastavit indikaci na znamou
polohu obrobku (napf. 0) nebo zadat tloustku

plechu d. V roving& obrabéni: respektovat radius
nastroje

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavte stejnym zptsobem.

Pokud pouZijete v ose pFisuvu prednastaveny nastroj, pak nastavte
indikaci osy prisuvu na délku nastroje L, popf. na soucCet Z=L+d.

2.5 Naklapéni roviny obrabéni

%’  Funkce k naklapéni roviny obrabéni jsou vyrobcem
= stroje prizblisobeny k TNC a ke stroji. U urgitych
naklapécich hlav (naklapécich stoll) definuje vyrobce
stroje, zda v cyklu programované uhly TNC interpretuje
jako souradnice rotacnich os nebo jako prostorovy uhel.
Informujte se ve vaSi dokumentaci ke stroji.

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroju jak s
naklapécimi hlavami tak i s naklapécimi stoly. Typické aplikace
jsou napt. Sikmé diry nebo v prostoru Sikmo lezZici obrysy. Rovina
obrabéni je pfitom pokazdé naklopena okolo aktivniho nulového
bodu. Jak je zvykem, programuje se obrabéni v hlavni roviné (napf.
roviné X/Y), avSak provadi se v té roving, ktera je naklopena vuci
hlavni roviné.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA
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Pro naklapéni roviny obrabéni existuji dvé funkce:

Rucni naklapéni pomoci softklavesy 3D ROT v provoznich
rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO (popsano
nasledné)

Rizené naklapéni, cyklus 19 ROVINA OBRABENI v programu
obrabéni: viz 8.7 Cykly pro prepocet souradnic”.

Funkce TNC k "Naklapéni roviny obrabéni“ jsou transformace
souradnic Pfitom stoji rovina obrabéni vzdy kolmo ke sméru osy
nastroje.

TNC zasadné rozliSuje pti naklapéni roviny obrabéni dva typy
stroju:

Stroj s naklapécim stolem
Obrobek musite umistit do poZadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho polohovani naklapéciho stolu, napf.
pomoci L-bloku.

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému
soufadnému systému stroje neméni. Pokud otocite stul - tedy
obrobek - napt. 0 90°, pak se s nim soufadny systém neotogi.
Pokud stisknete v provoznim rezimu RUCNI PROVOZ smérové
tlagitko osy Z+, najizdi nastroj ve sméru Z+.

TNC zohledriuje pro vypocet transformovaného souradného
systému pouze mechanicky podminéna presazeni naklapéciho
stolu — takzvané "translatorské” podily.

Stroj s naklapéci hlavou
Obrobek musite umistit do poZzadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho polohovani naklapéci hlavy, napt. pomoci
L-bloku.

Poloha naklopené (transformované) osy nastroje se méni ve
vztahu k pevnému souradnému systému stroje: otocite-li
naklapéci hlavu vaSeho stroje - tedy nastroj - napf. vose B o
+90°, otoci se s ni i souradny systém. Pokud stisknete v
provoznim rezimu RUCNi PROVOZ smérové tlagitko osy Z+,
najizdi nastroj ve sméru X+ pevného souradného systému stroje.

TNC zohledriuje pro vypocet transformovaného souradného
systému mechanicky podminé&na presazeni naklapéci hlavy
(“translatorské” podily)a presazeni, ktera vzniknou naklopenim
nastroje (3D korekce délky nastroje).

22 2 Ruéni provoz a sefizeni



Najetireferenénich bodii u naklopenych os

U naklopenych os najedete referentni body stiskem externich
smérovych tlagitek. TNC pritom interpoluje odpovidajici osy.
Dbejte na to, aby v provoznim rezimu RUCNi PROVOZ byla aktivni
funkce "Naklapéni roviny obrabéni“ a aby byl v poli pfislusného
menu zadan aktualni uhel rotaéni osy.

Nastaveni vztazného bodu v naklopeném systému

Jakmile jste napolohovali rotacni osu, nastavte vztazny bod jako v
nenaklopeném systému. TNC pfepocita novy vztazny bod do
naklopeného soufadného systému. Uhlovou hodnotu pro tento
prepocet prevezme TNC u fizenych os z aktualni polohy rotaéni
osy.

@ V naklopeném sourfadném systému nesmite nastavit
vztazny bod, pokud je nastaven bit 3 ve strojnim
parametru 7500. TNC jinak vypod&te presazeni chybné.

Pokud nejsou naklapéci osy vaseho stroje fizené,
musite zadat aktualni polohu rotacni osy do menu pro
rucni naklopeni: pokud nesouhlasi aktualni poloha
rotacni osy (0s) se zadanou hodnotou, pak TNC vypocte
vztazny bod chybné.

Nastaveni vztazného bodu u stroji s otoénym stolem

%’  Chovani TNC pfi nastaveni vztazného stroje je zavislé
na provedeni stroje. Informujte se ve vasSi dokumentaci
ke stroji.

TNC presadi vztazny bod automaticky, pokud otacite stolem a je
aktivni funkce naklopeni roviny obrabéni.

MP 7500, bit 3=0

K vypod&teni presazeni vztazného bodu pouzije TNC vzdalenost
mezi REF-souradnici v oakmziku nastaveni vztazného bodu a REF-
souradnici naklapéci osy po naklopeni. Tuto metodu vypoctu Ize
pouZzit, pokud jste v poloze 0°(REF-hodnota) oto¢ného stolu upnuli
vas vyrovnany obrobek.

MP 7500, bit 3=1

Pokud Sikmo upnuty obrobek vyrovnate nato€enim otocného stolu,
pak jiz TNC nesmi dal vypoditavat presazeni vztazného bodu z
rozdilu REF-souradnic. TNC pouZije pfimo REF-hodnotu naklapéci
osy po naklopeni, vychazi tedy pokazdé z predpokladu, Ze byl
obrobek pfed naklopenim vyrovnan.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Indikace polohy v naklopeném systéemu
Polohy, indikované ve stavovém poli (CIL a AKT.) se
vztahuji k naklopenému sourfadnému systému.

Omezeni piinaklapéniroviny obrabéni
Funkce dotykové sondy ZAKLADNI OTOCENI neni
k dispozici

PLC polohovani (definované vyrobcem stroje)
neni dovolené

Polohovaci bloky s M91/M92 nejsou dovolené
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Aktivace ruéniho naklapéni

30 ROT Zvolit ru€ni naklapéni: stisknout softklavesu 3D

K2 ROT
Nyni se daji navolit jednotlivé poloZky menu
pomoci klaves se Sipkami

Zadat uhel naklopeni

Nastavit pozadovany provozni rezim v polozce menu
NAKLAPENI ROVINY OBRABENI na Aktiv: zvolit poloZku v menu,
prepnout stiskem klavesy ENT

@ Ukongit zadani: stisknout klavesu END

K deaktivaci nastavte v menu NAKLAPENI ROVINY OBRABENI
poZadovany provozni rezim na Inaktiv.

Pokud je funkce NAKLAPENI ROVINY OBRABENI aktivni a TNC
pojizdi strojnimi osami podél naklopenych os, objevi se v zobrazeni
stavu symbol .

Pokud nastavite funkci NAKLAPENI ROVINY OBRABENI na Aktiv pro
provozni rezZim PROGRAM PROVOZ, pak plati v menu zadany uhel
naklopeni od prvniho bloku vykonavaného programu obrabéni.
PouZijete-li v programu obrabé&ni cyklus 19 ROVINA OBRABENI,
pak jsou ucinné (od definice cyklu) uhlové hodnoty, definované v
cyklu. V. menu zadané uhlové hodnoty jsou pfepsany vyvolanymi
hodnotami.

24

RUCNI PROVODZ pan

ZADAT-/EDIT

NAKLAPENI ROVINY OBRABENI

CHOD PROGR.: INRKTIV.
RUCNI PROVOZ AKTIY,

A = +@ °

B = +180 °

C = +98@ °

] +50.0008 Y -150.8000 Z -100.0000
R +0.0000 B +186.086868 C +90.0000
S ©.008

AKT. \Q T ] M B3
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3.1 Programov

3.1 Programovani a provedeni
jednoduchého obrabéni

Pro jednoduché obrabéni nebo pro predpolohovani nastroje je
vhodny provozni rezim POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. Zde
mUZete zadat kratky program v dialogu HEIDENHAIN nebo podle
DIN/ISO a pfimo jej nechat provést. Rovnéz se daji vyvolat cykly
TNC. Program je uloZet v souboru $MDI. Pfi POLOHOVANI S
RUCNIM ZADANIM se da aktivovat doplitkové zobrazeni stavu.

B Zvolit provozni rezim: POLOHOVAN| S RUCNIM
ZADANIM. Libovolné naprogramovat soubor
$MDI

@ Odstartovat provadéni programu: stisknout
externi tlacitko START

% Omezeni: Volné programovani obrysu FK, programovaci
grafika a grafika provozu programu nejsou k dispozici.
Soubor $MDI nesmi obsahovat zadné vyvolani
programu (PGM CALL).

Priklad 1

Jednotlivy obrobek ma byt opatfen 20 mm hlubokou dirou. Po
upnuti obrobku, jeho vyrovnani a nastaveni vztazného bodu se da
vrtani naprogramovat a provést s nékolika malo programovymi
bloky.

Nejprve je nastroj pomoci L-blokl (pfimky) pfedpolohovan nad
obrobkem a napolohovan na bezpecnostni vzdalenost 5 mm nad
vrtanou dirou. Potom je provedeno vrtani s cyklem 1 HLUBOKE
VRTANI.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5
2TOOL CALL 1ZS2000

3LZ+200 RO F MAX
4L X+50Y+50 RO F MAX M3

5LZ+5F2000
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Definice Nst: nulovy nastroj, radius 5
Vyvolani nastr: osa nastroje Z,

Otacky vietena 2000 1/min

Odjeti nastr. (F MAX = rychloposuv)
Napolohovani nastr s FMAX nad vrtanou dirou,
spusténi vietena

Polohovani nastr. 5 mm nad vrtanou dirou

Nst = nastroj

3 Polohovani s ruénim zadanim



6 CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI
7 CYCL DEF 1.1VZDAL.5

8 CYCL DEF 1.2 HLOUBK -20

9 CYCL DEF 1.3 PRiSUV 10

10 CYCL DEF 1.4 PRODLV 0,5

11 CYCL DEF 1.5 F250

12CYCL CALL

13LZ+200 RO F MAX M2

14 END PGM $MDI MM

Funkce pfimky je popsana v 64 Drahove funkce - pravouhle
souradnice”, cyklus HLUBOKE VRTANI v ”8.2 Vrtaci cykly“.

Priklad 2
Odstranéni Sikmé polohy obrobku u strojii s oto&nym stolem

Provést ZAKLADNI OTOCENI s 3D-dotykovou sondou. Viz
uzivatelskou priru¢ku Snimaci cykly, "Snimaci cykly v

provoznich reZimech RUCNI PROVOZ a El. Ru&ni kolegko*, &ast

"Kompenzace §imé polohy obrobku®.

Poznamenat si UHEL NATOCENI a opé&t zruit ZAKLADNI
OTOCENI

= Zvolit provozni rezim: POLOHOVANi S RUCNIM

ZADANIM

Uhel nato€eni a posuv
napr. L C+2.561 F50

@ Ukond&it zadani

Zvolit osu otoCného stolu, zadat poznamenany

Stisknout externi tlacitko START: Sikma poloha
bude natoCenim oto¢ného stolu odstranéna

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Definice cyklu HLUBOKE VRTANI:
Bezpecnostni vzdalenost nastr. nad dirou
Hloubka vrtané diry (znaménko=smér obrabéni)
Hloubka pfisuvu

Casové prodleva na dné diry v sekundach
Posuv pfi vrtani

Vyvolani cyklu HLUBOKE VRTANI

Odjeti nastroje

Konec programu
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Zalohovani nebo smazani programti z $MDI

Soubor $MDI je zpravidla pouZzit pro kratké a doGasné potrebné
programy. Ma-li byt program presto uloZzen, pak postupujte
nasledovné:

Zvolit provozni rezim PROGRAM
ZADAT/EDIT
Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM

MGT (Program Management)

Oznagit soubor $MDI

CoPY

[FBj=frv) Zvolit "kopirovani souboru®: softklavesa COPY

Cilovy soubor =

VRTANI Zadejte jméno, pod které ma byt ulozen
aktualni obsah souboru $MDI

EHECUTE Provést kopirovani
END Opustit spravu soubord: stisknout softklavesu
END

P¥i mazani obsahu souboru $MDI postupujte podobné&: misto
kopirovani smazte obsah souboru stiskem softklavesy DELETE. P¥i
nasledujicim pfechodu do provozniho reZimu polohovani s ru¢nim
zadanim zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.

@ Pokud chcete smazat soubor $MDI, pak

nesmite mit navoleny provozni reZim polohovani s
ru¢nim zadanim (ani na pozadi)

nesmite mit navoleny soubor $MDI v provoznim rezimu
PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

Dalsi informace v ”4.2 Sprava soubor(*“.
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Zaklady, sprava soubortl,
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4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmérovaci systémy a referenéni znacky

Na osach stroje se nachazi odmérovaci systémy, které zachycuji
polohy stolu stroje popf. nastroje. Pokud se osa stroje pohybuije,
generuje prislusny odmérovaci systém elektricky signal, ze kterého
TNC vypocte presnou aktualni polohu osy stroje.

PYi vypadku napdjeni dojde ke ztraté prifazeni mezi polohou sani
stroje a vypocCtenou aktualni polohou. Aby mohlo byt toto pfifazeni
znovu obnoveno, jsou na méfitcich odmeérovacich systému k
dispozici referencni znaCky. P¥i prejeti referencni znacky prijme
TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje. Tak muze
TNC opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani
stroje.

B&Zné jsou na linearnich osach zabudovany linearni odmeérovaci
systémy. Na otoCnych stolech a naklapécich osach se nachazi
rotacni odmeérovaci systémy. K opétnému obnoveni pfifazeni mezi
aktualni indikovanou polohou a skute¢nou polohou sani stroje,
musite u linearnich odmérovacich systému s referen&nimi
znaCkami v kddované rozteci prejet osou stroje maximalné 20 mm,
u rotacnich odmérovacich systémui o maximalné 20°.

30
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Vztazny systém

Pomoci vztazného systému jednoznaéné nadefinujete polohy v
jedné roviné nebo v prostoru. Zadani polohy se vzdy vztahuje k
jednomu definovanému bodu a je popsano souradnicemi.

V pravouhlém systému (kartézsky systém) jsou definovany tfi
smeéry jako osy X, Y a Z. V8echny osy jsou navzajem kolmé a
protinaji se v jednom bodé, v po€atku. Soufadnice udava
vzdalenost k nulovému bodu v jednom z téchto smér(l. Tak se da
popsat poloha v roviné pomoci dvou soufadnic a v prostoru
pomoci tfi souradnic.

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu, se oznacuji jako
absolutni soufadnice. Relativni souradnice se vztahuji k jiné
libovolné poloze (vztaznému bodu) v soufadném systému.
Relativni hodnoty souradnic jsou téZ oznacovany jako prirtistkové
hodnoty soufadnic.

Vztazné systémy na frézkach

P¥i obrabéni obrobku na frézce se obecné vztahujte k
pravouhlému souradnému systému. Obrazek vpravo znazorfiuje,
jak je pravouhly soufadny systém pfifazen k osam stroje. Pravidlo
tfi prst pravé ruky slouZi jako pomucka pro zapamatovani: pokud
prostrednik ukazuje ve sméru osy nastroje od obrobku k nastroji,
pak ukazuje ve sméru Z+, palec ve sméru X+ a ukazovak ve sméru
Y+,

TNC 426 muze vesmés fidit maximalné 5 os, TNC 430 maximalné
9 os. Vedle hlavnich os X, Y a Z existuji rovnobé&zné leZici pfidavné
osy U, V a W. Rotacni osy jsou ozna¢eny jako A, B a C. Obrazek
vpravo dole znazorfiuje pfifazeni pridavnych os, popf. rotacnich os
k hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Pokud je vyrobni vykres okotovan pravouhle, pak vytvorte program
obrabéni rovnéz s pravouhlymi souradnicemi. U obrobka s
kruhovymi oblouky nebo s uhlovymi udaji je €asto jednodussi
definovat polohy s polarnimi souradnicemi.

Narozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni
souradnice polohy pouze v jedné rovingé. Polarni souradnice maji
svUj pocatek v polu CC (CC = circle centre; angl. stfed kruhu).
Poloha v rovinég je tak jednoznacné& definovana pomoci

polarni soufadnice-radiusu: vzdalenost od polu CC k dané
poloze

polarni souradnice-uhlu: uhel mezi uhlovou vztaznou osou a
Useckou, ktera spojuje pol CC s danou polohou.

Viz obrazek vpravo dole.

Definice p6lu a uhlové vztazné osy

Po6l definujte pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v jedné ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné pfifazena
Uhlova osa pro polarni soufadnici thlu PA.

Yi

-— T
_XPR \~\
/, PA2 N
L/ B PR
PR P, N
cc
N -
X
30

Souradnice polu (rovina) Uhlova vztaZzna osa
XY +X
YZ +Y
ZX +Z
32
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Absolutni a relativni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Pokud se soufadnice polohy vztahuji k nulovému bodu soufadného
systému (pocCatku), pak se tyto oznaduji jako absolutni souradnice.
Kazda poloha na obrobku je jednoznatné definovana pomoci
svych absolutnich souradnic.

Priklad 1: Diry s absolutnimi soufadnicemi

Dira Dira 2 Dira 3
X=10mm X=30 mm X=50 mm
Y=10mm Y=20 mm Y=30mm

Relativni polohy obrobku

Relativni souradnice se vztahuji k naposledy programované poloze
nastroje, ktera slouZi jako relativni (zapamatovany) nulovy bod.
Prirlistkové souradnice tedy udavaji pfi vytvareni programu miru
mezi posledni a za ni nasleduijici cilovou polohou, o kterou ma
nastroj popojet. Proto se téZ oznacuje jako fetézcova mira.

Prirastkovou miru oznadite pomoci "I“ pfed oznacenim osy.

Priklad 2: Diry s relativnimi soufadnicemi
Absolutni soutadnice diry 4:

X=10mm

Y=10mm

Dira § vztazena k 4 Dira 6 vztazena k 5
IX=20 mm IX=20 mm
IY=10mm IY=10 mm

Absolutni a prirtistkové polarni souradnice
Absolutni soufadnice se vzdy vztahuji k p6lu a uhlové vztazné ose.

Priristkové souradnice se vZdy vztahuji k naposledy
programované poloze nastroje.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku zadava jeden ur€ity tvarovy prvek obrobku jako
absolutni vztazny bod (nulovy bod), vétSinou roh obrobku. PFi
nastavovani vztazného bodu vyrovnejte nejdfive obrobek vuci
osam stroje a presurite nastroj v kazdé ose do znamé polohy k
obrobku. Pro tuto polohu nastavte indikaci TNC bud’ na nulu nebo
na zadanou hodnotu polohy. Timto pfifadite obrobek ke vztaznému
systému, ktery plati pro indikaci TNC popf. pro vas program
obrabéni.

Zadava-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednoduse
poufZijte cykly pro pfepocet souradnic. Viz ”8.7 Cykly pro prepocet
souradnic”.

Pokud je kotovani vykresu obrobku nevyhovuijici, pak zvolte jako
vztaZzny bod takovou polohu nebo roh obrobku, od kterého se daji
CO mMoZna nejsnadngji zjistit miry zbyvajicich poloh obrobku.

Obzvlasté komfortné nastavite vztazné body pomoci 3D-dotykoveé
sondy firmy HEIDENHAIN. Viz uZivatelskou priru¢ku Cykly dotykové
sondy "Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou®.

Priklad

Nacrt obrobku vpravo znazornuje diry(1 az 4), jejichz koty se
vztahuji k absolutnimu vztaznému bodu se sourfadnicemi X=0 Y=0.
Diry (5 az 7) se vztahuji k relativnimu vztaznému bodu s
absolutnimi soufadnicemi X=450 Y=750. S cyklem POSUNUTI
NULOVEHO BODU miizete dogasné& posunout nulovy bod na
polohu X=450, Y=750, aby mohly byt diry (5 az 7) programovany
bez dalSich prepoctu.
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4.2 Sprava programu: Zaklady

@ Pomoci MOD-funkce PGM MGT (viz kapitola 12.6)
volite mezi standardni spravou soubort a rozsifrenou
spravou souboru.

Je-li TNC pripojen k siti (option), pak pouZzijte rozSifenou
spravu soubor(

Soubory

Pokud zadavate do TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejprve jméno. TNC uloZi program na pevny disk jako soubor se
stejnym jménem. Rovnéz i texty a tabulky uklada TNC jako
soubory.

Abyste mohli rychle vyhledavat a fidit spravu soubor(, ma TNC k
dispozici specialni okno ke spravé soubort. Zde mizete vyvolat,
kopirovat, mazat a pfejmenovat rozli€né soubory.

S TNC muzete spravovat libovolny pocet soubor(, celkova velikost
vS8ech soubor(l v8ak nesmi prekroc¢it 1.500 MByte.

Jména soubort

Jméno souboru smi byt maximaln& 16 znakd dlouhé. U programdl,
tabulek a textl pfipojuje TNC jesté rozSiteni, které je od jména
programu oddéleno te€kou. Toto rozSiteni oznacuje typ souboru:
viz tabulka vpravo.

PROG20 H

Jméno souboru Typ souboru

Zalohovani dat

HEIDENHAIN doporucuje zalohovat na TNC nové vytvorené
programy a soubory v pravidlenych intervalech na pocitaci PC.
K tomuto ucelu nabizi firma HEIDENHAIN bezplatny zalohovaci
program (TNCBACK.EXE). Obratte se eventuélné na vyrobce
vaSeho stroje.

Dale potfebujete disketu, na které jsou uloZzena vSechna strojni
data (PLC program, strojni parametry atd.). Obrat’e se prosimiv
tomto pfipadé na vyrobce vaseho stroje.

@ Pokud chcete zalohovat vSechny soubory, které se
nachazi na pevném disku (max. 1.500 MByte), zabere
to nékolik hodin ¢asu. Presurite proto pfipadné proces
zalohovani na no¢ni hodiny nebo vyuZzijte funkci
PROVEST PARALELNE (kopirovani na pozadi).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Soubory v TNC Typ
Programy

v dialogu HEIDENHAIN .H
podle DIN/ISO A
Tabulky

pro nastroje T
méni¢ nastroju .TCH
palety .P
nulové body .D
body (rozsah digitalizace .PNT
u meérici dotykové sondy)

fezna data .CDT

Ffezny material, obrabény material .TAB

Texty
jako ASCII-soubory A
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Standardni sprava soubort

@ Pracujte se standardni spravou soubort, pokud chcete
ukladat vSechny soubory v jediném adresafri, nebo
jestliZze jste zvykli na spravu soubort u starSich TNC
fidicich systému.

K tomu nastavte MOD-funkci PGM MGT (viz kapitola
12.6) na STANDARD.

Vyvolani spravy soubort

Stisknout klavesu PGM MGT:
VeT TNC zobrazi okno ke spravé soubort (viz
obrazek vpravo nahore)

Okno zobrazi vS§echny soubory, které jsou uloZeny v paméti TNC.
Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik informaci: viz tabulka
vpravo uprostred.

Volba souboru
PGM . s - o
Vyvolani spravy soubor

PouZijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete navolit:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a
dold

Zvolit soubor: stisknout softklavesu
VOLBA nebo klavesu ENT

VOLBA
- | "

36

RUGNT TABULKA PROGRAMU - EDIT
JMENO SoUBORU =N
TNC:\#., #
JMENO SOUBORU BYTE STATUS

[ XTCHPRNT A 48B4 |

CVYREPORT .A 12847

TEST .A 62

TEST1 .A 8346

FRAES_2 .CDT 18382

FRAES_GB .CDT 18382

1 .D 9658 SM

$MDI .H 110

11 .H 668

111 .H 1038

112 .H 124

44 SOUBORCYD> 986288 VOLNE KBYTE

STRAMA STRANA VOLBR WYMAZAT copPY LAST

4| &) || = | 2 | END

Indikace Vyznam
Jméno souboru Jméno s maximalné 16 znaky
a typ souboru
BYTE Velikost souboru v byte
STATUS Vlastnost souboru:
E Program je navolen
V provoznim reZimu
PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT
S Program je navolen
V provoznim reZzimu
PROGRAM TEST
M Program je navolen
V provoznim rezimu
provadéni programu
P Soubor je chranén proti

zméné (Protected)

Zobrazeni delSich prehledti souboru Softklavesa

Listovat pfehledem souborli po STRANA
strankach smérem nahoru

Listovat pfehledem soubort po STRANA
strankach smérem dolt

4 Programovani: Zaklady, sprava souboru,
pomoc pfi programovani, sprava palet



Smazani souboru

PGM s . o
Vyvolani spravy soubort

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete smazat:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a
dol
WYMAZAT .
&) Smazat soubor: stisknout softklavesu VYMAZAT
Soubor-........ smazat ?
AND Potvrdit softklavesou ANO nebo
NE zrusSit stiskem softklavesy NE

Kopirovani souborti
PGM P - o
Vyvolani spravy souboru

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete kopirovat:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a
dolt
COPY
ety Zkopirovat soubor: stisknout softklavesu COPY

CiLOVY SOUBOR =

Zadat nové jméno souboru, potvrdit stiskem softklavesy MAKE
nebo klavesy ENT. TNC zobrazi stavové okno, které vas
informuje o prabéhu kopirovani. Dokud TNC kopiruje, nemuGzete
dale pracovat, nebo

pokud chcete kopirovat velmi dlouhé programy: zadat nové
jméno programu, potvrdit stiskem softklavesy MAKE PARALEL.
Po startu procesu kopirovani mizete dale pracovat, nebot’ TNC
kopiruje soubor na pozadi

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Datovy prenos z/do externiho nosi€e dat

Drive neZ budete moci prenést data na externi datovy
nosi¢, musite nastavit datové rozhrani (viz "kapitola
12.4 Nastaveni datového rozhrani®).

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubort

Aktivovat datovy prenos: stisknout softklavesu
EXT. TNC zobrazi v levé poloviné obrazovky 1
v8echny soubory, které jsou ulozeny v paméti
TNC, v pravé poloviné obrazovky 2 vSechny
soubory, které jsou uloZzeny na externim
datovém nosici

PouZijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prenaset:

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dolu

Pfesouva svétly prouZzek z pravého okna do
levého a naopak

Pokud chcete kopirovat z TNC na externi datovy nosic,
presurite svétly prouZek v levém okné& na prenaSeny soubor.

Pokud chcete kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC,
presunte svétly prouzek v pravém okné na prenaseny soubor.

CaPY

[pedj=fxi2

HMARKER

THC  EXT

S
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Prenést jednotlivy soubor: stisknout
softklavesu COPY, nebo

prenést vice souborl: stisknout softklavesu
TAG (oznacovaci funkce viz tabulka vpravo),
nebo

prenést vSechny soubory: stisknout softklavesu
TNC EXT

RUGNT TABULKA PROGRAMU - EDIT
JMENO SoUBORU =TI

THC %, % 1 RS5232: % .+ 2

JMEND SOUBORU BY TE STRTUS CHO DIR]
[ <TCHPRNT A dg4 |

CWREPORT R 12847

TEST A B2

TEST1 A 8346

FRAES_2 .COT 1@382

FRAES_GB .CDT 18382

1 .0 9658 SM

$MDI WH 118

11 WH 660

111 WH 1038

112 WH 124
44 SOUBOR(Y: 3B6208 VOLME KBYTE

STRANA STRANA COPY THC  EXT

i I e[S =S| reeer T@ END

Oznacovacifunkce

Softklavesa

Oznadit jednotlivy soubor

HARKER
FILE

Oznadit vSechny soubory

HMARKER
ALL
FILES

Zru8it oznaceni pro jednotlivy
soubor

HMARKER
ZRUSIT

Zru8it oznaceni pro v8echny
soubory

WUSECHNY
HMARKER
ZRUSIT

Zkopirovat vSechny oznaCené soubory

COP.MARK

S5
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Potvrdit stiskem softklavesy MAKE nebo klavesy ENT. TNC

zobrazi stavové okno, které vas informuje o prabé&hu kopirovani,

nebo

pokud chcete prenaset dlouhé nebo vice programu:
potvrdit stiskem softklavesy MAKE PARALEL. TNC pak kopiruje
soubor na pozadi

Ukonc€eni datového prenosu: stisknout
T@ softklavesu TNC. TNC opét zobrazi standardni
okno pro spravu soubort

Volba jednoho z 10 naposledy navolenych soubori

Vyvolani spravy soubort
LRST Zobrazit 10 naposledy navolenych soubor(:

FILES

stisknout softklavesu LAST FILES

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouZzek na
soubor, ktery chcete navolit:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a
dolt

Zvolit soubor: stisknout softklavesu
VOLBA nebo klavesu ENT

- | " I

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNT PROGRAM ZADAT/EDIT

PROYOZ

O CUTTING
O DEMOBSP
0O Lsvz
O DUMPS
O DUMPSISO
O NK
[0 BRCKUP
O DIGI
O HRE
O IS0BSP
[0 MESSZVKL
O PGMBSP
O PROTKOL
[0 WORKDIR
= SCRDP

@ ® A @@ E oW N -

:
: TNC:~NK~SCRDP~1GB.H

¢ TNC:~NK~SCRDP~3516.H

¢ TNC:~NK~SCRDP~35871.H

¢ TNC:~NK~SCRDP~3516.R

¢ TNC:~CUTTAB“FRAES_2.COT
: TNC:“~NK~SCRDP“BLK.H

¢ TNC:“NK~SCRDP~30JOINT.H
: TNC:~NK~SCRDP~MEU.H

: TNC:~NK~SCRDP~SLOLD.H

VOLBRA

=%

END
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Prejmenovani souboru

PGM o . o
Vyvolani spravy soubor(

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prejmenovat:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a
dolt

RENAME Pfejmenovat soubor: stisknout softklavesu

[Pe3-(2 RENAME

CiLOVY SOUBOR =

Zadat nové jméno souboru, potvrdit stiskem softklavesy MAKE
(PROVEST)nebo klavesy ENT.

Konverze FK-programu do programu v popisném
dialogu

PGM P . o
Vyvolani spravy soubort

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete zkonvertovat:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a
dolt
COMVERT Zkonvertovat soubor: stisknout softklavesu
FK-H CONVERT FK -> H

CiLOVY SOUBOR =

Zadat nové jméno souboru, potvrdit stiskem softklavesy MAKE
(PROVEST) nebo klavesy ENT.

40
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Ochrana souboru / zruSeni ochrany souboru

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubort

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na

soubor, ktery chcete chranit, popt. jehoZ ochranu chcete zrusit:

PROTECT

D&

UNPROTECT

O

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a
dol

Nastavit ochranu souboru: stisknout
softklavesu PROTECT. Soubor ziska status P,
nebo

ZruSit ochranu souboru: stisknout softklavesu
UNPROTECT Status P je smazan

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.4 Roz

4.4 RozsSirena sprava souboru

@ S rozSitenou spravou soubort pracujte tehdy, pokud
chcete soubory ukladat do riiznych adresara.

K tomu nastavte MOD-funkci PGM MGT (viz kapitola
12.6) na EXTEND !

Prectéte si téz kapitolu ”4.2 Sprava soubort: zaklady*!

Adresare

ProtozZe na pevném disku muzete uloZit velké mnoZstvi programd,
popt. soubort, ukladejte jednotlivé soubory do adresaru
(poradacu), aby byl zajistén potfebny prehled. V téchto adresarich
muUZzete zridit dalSi adresare, takzvané podadresare.

% TNC spravuje maximalné 6 urovni adresaru!

Pokud ulozite v jednom adresafri vice jak 512 souboru,
pak TNC jiz dale netridi tyto soubory podle abecedy!

Jména adresart

Jméno adresare smi byt dlouhé maximalné 8 znakl a neobsahuje
zadné rozSireni. Pokud zadate pro jméno adresare vice jak 8
znaku, pak jej TNC automaticky zkrati na 8 znakd.

Cesty

Cesta udava oznaceni datového nosice a adresar popr. vSechny
podadresare, pod kterym se nachazi urCity soubor. Jednotlivé
Udaje jsou oddéleny znakem ”\*.

Pfiklad: Na datovém nosiCi TNC:\ byl zaloZen adresar ZAKAZ1.
Poté byl v adresari ZAKAZ1 zaloZen jesté podadresai NCPROG a
tam byl prekopirovan program obrabéni PROG1.H . Program
obrabéni ma tedy cestu:

TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje priklad adresare s riznymi cestami.
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=ITNCA
AUFTR1

—{ NCPROG
—{D WZTAB

A35K941
—{7 ZYLM
—{5 TESTPROG

KAR25T
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Prehled: Funkce rozsifené spravy soubor

Funkce Softklavesa
COPY
Kopirovani (a konverze) jednotlivych spubor [pBg= 12
SELECT
Zobrazeni urCitého typu souboru ']
LAST
Zobrazeni poslednich 10 navolenych soubort FIES
WYMAZAT
Smazani souboru nebo adresare 2
Oznaceni souboru MARKER
RENAME
Prejmenovani souboru [pegy=[#r3)
Konverze FK-programu do programu v CONVERT
popisném dialogu FrH
. ., . . PROTECT
Ochrana souboru proti smazani a zméné (@
UMPROTECT
Zrueni ochrany souboru &l
Sprava sitovych datovych nosi¢u .
(jen u option rozhrani Ethernet)
COPY DIR
Kopirovani adresare (S
. svo . SHOL
Zobrazeni adresart na disku I}mgg
Lo 1y « .. . DELETE
Smazani adresare se v8emi jeho podadresafi E@ ALL

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Vyvolani spravy souboru

PGM
MGT

Stisknout klavesu PGM MGT:

TNC zobrazi okno ke spravé soubort

(obrazek vpravo nahotre zobrazuje zakladni
nastaveni. Pokud TNC zobrazuje jiné rozdé&leni
obrazovky, stisknéte softklavesu WINDOW)

Levé, uzké okno zobrazuje nahore tfi datové nosice 1 . Je-li TNC
pripojeno k siti, zobrazi tam TNC sdilené datové nosi¢e. Datové
nosi¢e oznacuji zafizeni, s nimiZ mohou byt data ukladana nebo
prenasena. Jeden datovy nosi¢ je pevny disk TNC, dalSi datové
nosice jsou rozhrani (RS232, RS422, Ethernet), ke kterym muzete
pfipojit napfiklad osobni pocitac. Zvoleny (aktivni) datovy nosic je
barevné zvyraznény.

Ve spodni ¢asti Uzkého okna zobrazuje TNC v8echny adresare 2
zvoleného datového nosiCe. Adresar je vzdy oznaCen symbolem
poradace (vlevo) a jménem adresare (vpravo). Podadresare jsou
odsazeny doprava.

Zvoleny (aktivni) adresar je barevné zvyraznén.

Pravé, Siroké okno zobrazuje vSechny soubory 3 , které jsou
uloZeny ve zvoleném adresari. Ke kazdému souboru je zobrazeno
nékolik informaci, které jsou rozepsany v tabulce vpravo.
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RUCMT
PROVOZ

TABULKA PROGRAMU

EDIT

CESTA =INNIENER
L R§232:% 1
5 RS422:~ TNC: ~DEMOBSP ™%, *
= THei JMEND _SOUBORU B TE STRTUS DATUM CAS
DAUER WH 374 26-01-1898 15:34:68
o Tag:s 2 EXTRUDER WH 1364 26-01-1898 15:34:68
cuUTTAR GEHAEUSE WH 8488 26-01-1898 15:34:68
= KAMME WH 1624 26-01-1898 15:36:00
0 CuTTING KAMMIN WH 1968 26-01-1898 15:35:00
o B — KAMMTA WH 1886 26-01-1898 15:35:00
0 Lsvz KARTES WH 966 26-01-1898 15:35:00
B DuMPs KUGEL2D WH 1154 26-01-1898 15:356:02
0O DuMpsIso KUGEL3D H 1000 26-01-1398 16:35:02
0O hK POLAR Ho 1452 26-01-1398 15:35:02
0 BACKUP POLARDET Ho 1452 26-01-1398 15:35:02
0O DIGI 36 SOUBOR(Y) 808208 VOLNE KBYTE 3
0O HAE _
STRANA STRANA VOLBA COPY DIR SELECT HWINDOW FLIHLSETS
=% 5-5| 0 [== END
Indikace Vyznam
Jméno souboru Jméno s maximalné 16 znaky
a typ souboru
BYTE Velikost souboru v byte
STATUS Vlastnost souboru:
E Program je navolen
Vv provoznim reZzimu
PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT
S Program je navolen
V provoznim rezimu
PROGRAM TEST
M Program je navolen
V provoznim rezimu
provadéni programu
P Soubor je chranén proti
zmeéneé (Protected)
DATUM Datum, kdy byl soubor
naposledy zménén
CAS Cas, kdy byl soubor

naposledy zménén

4 Programovani: Zaklady, sprava souboru,
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Volba datovych nosi¢, adresait a soubortl

PGM s . o
Vyvolani spravy soubort

PouZijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
poZzadované misto na obrazovce:

. Pfesouva svétly prouzek z pravého okna do
- .
levého a naopak

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

STRAKA STRAKA Presouva svétly prouzek v okné& po

strankach nahoru a doll

1. krok: Volba datového nosice:

Oznacit datovy nosi¢ v levém okné:

JOLBA
% nebo [ Zvolit datovy nosi¢: stisknout
- softklavesu VOLBA nebo klavesu ENT

2. krok: Volba adresare:

Oznacit adresar v levém okné:
pravé okno zobrazi automaticky vS§echny soubory v adresari,
ktery je oznacen (se svétlym podkladem).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3. krok: Zvolit soubor:

Stisknout softklavesu SELECT TYPE

Stisknout softklavesu poZzadovaného typu
souboru, nebo

zobrazit vSechny soubory: stisknout
softklavesu SHOW ALL, nebo

4* H n pouZit vybérové znaky (wildcards), napf.

zobrazit vSechny soubory typu .H, které
zacinaji Cislici 4

Oznadit soubor v pravém okné:

VOLBR

= )

nebo Zvoleny soubor je aktivovan v tom
provoznim rezimu, ze kterého jste
vyvolali spravu soubor(: stisknout
softklavesu VOLBA nebo klavesu ENT

ZaloZeni nového adresare (mozné pouze na
datovém nosici TNC:\):

V levém okné oznadit ten adresar, ve kterém chcete zaloZzit
podadresar

NOVY Zadat jméno nového adresare,

stisknout klavesu ENT

Vytvorit adresai \NOVY ?

ANO

NE

46

Potvrdit stiskem softklavesy ANO, nebo

zru§it stiskem softklavesy NE

4 Programovani: Zaklady, sprava souboru,
pomoc pfi programovani, sprava palet



Kopirovani jednotlivych soubor

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery ma byt zkopirovan

COPY Stisknout softklavesu COPY: zvolit funkci kopirovani

[PBQ)[xi2,

Zadat jméno cilového souboru a potvrdit jej stiskem klavesy ENT
nebo softklavesy MAKE: TNC zkopiruje soubor do aktualniho
adresare. Puvodni soubor zlistane zachovan.

Stisknéte softklavesu MAKE PARALEL pro kopirovani souboru na
pozadi. PouZivejte tuto funkci pfi kopirovani vétSich soubora,
abyste po odstartovani procesu kopirovani mohli dale pracovat.
Zatimco TNC kopiruje na pozadi, muZete pomoci softklavesy
INFO PARALEL MAKE (pod PRIDAVNE FUNKCE, 2. lista
softklaves) sledovat stav procesu kopirovani.

Kopirovani tabulek

Pokud kopirujete tabulky, mGzZete se softklavesou NAHRADIT POLE
prepsat jednotlivé fadky nebo sloupce v cilové tabulce.
Predpoklady:

cilova tabulka musi jiZz existovat

kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované sloupce
nebo fadky

Priklad:

Na sefizovacim pristroji jste zméf¥ili délku a radius 10-ti novych
nastroji. Nasledné vytvofil sefizovaci pristroj tabulku nastroju
TOOL.T s 10 fadky (odpovida 10-ti nastrojum) a se sloupci

Cislo nastroje
Délka nastroje
Radius nastroje

Pokud kopirujete tento soubor do TNC, dotaze se TNC, zda ma byt
existujici tabulka TOOL.T pfepsana:

Pokud stisknete softklavesu ANO, pak TNC uplné prepiSe
aktualni soubor TOOL.T. Po procesu kopirovani tedy sestava
TOOL.T z 10 ¥adku. V8echny sloupce - prirozené kromé sloupcl
Cislo, délka a radius - jsou vynulovany

Stisknete-li softklavesu NAHRADIT POLE, pak TNC prepiSe v
souboru TOOL.T pouze sloupce ¢islo, délka a radius u prvnich 10
radkud. Data zbyvajicich fadk( a sloupct ponecha TNC
nezménéna

Kopirovani adresare

Presurite svétly prouZzek v levém okné na adresar, ktery chcete
zkopirovat. Potom stisknéte softklavesu COPY DIR misto
softklavesy COPY. TNC zkopiruje i existujici podadresare.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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¢ THMC:~CUTTAB“FRAES-2.CDT
¢+ THC:“MK~SCRDP~BLK.H

¢ THC:“MK~SCRDP~3DJOINT.H
+ THC:“MK~SCRDP~MNEU.H

+ TMC:“MK~SCRDP~SLOLD.H

BTG~ MICGSCROPN3BG.H
: THC:“MNK~SCRDP~1GB.H

: TMC:“MK~SCRDP-~3516.H
: TMC:“MK~SCRDP-35871.H
: TMC:“MK~SCRDP-3516.A

Volba jednoho z 10 naposledy navolenych souborti [, PROGRAM ZADAT/EDIT
[0 CUTTING
PGM L, , o [0 DEMOBSP
Vyvolani spravy soubort o Lsvz 0
O DUMPS !
O DUMPSISO z
0O HK j
ST Zobrazit 10 naposledy navolenych soubor(: E szg:u” 5
stisknout softklavesu LAST FILES N s
[0 ISOBSP
[0 MESSZYKL g
[0 PGMBSP
PouZijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na O PROTKOL
soubor, ktery chcete navolit: o R
[ SCROP
. VoLBR
Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a “%

VOLBR

END

dold

Zvolit soubor: stisknout softklavesu
VOLBA nebo klavesu ENT

nebo

Smazani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete smazat

VYHAZAT

)

Zvolit funkci smazani: stisknout softklavesu VYMAZAT.
TNC se dotaze, zda ma byt soubor skute¢né smazan

Potvrdit smazani: stisknout softklavesu ANO.
Odvolat smazani: stisknout softklavesu NE

Smazani adresare

SmaZte v8echny soubory a podadresare z adresare, ktery
chcete smazat

Presurite svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat

MYMRZAT
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Zvolit funkci smazani: stisknout softklavesu VYMAZAT.
TNC se dotaZe, zda ma byt adresar skute¢né smazan

Potvrdit smazani: stisknout softklavesu ANO.
Odvolat smazani: stisknout softklavesu NE

4 Programovani: Zaklady, sprava souboru,
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Oznaceni soubort

Funkce, jako kopirovani nebo mazani soubort, miZete pouZit jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubort sou¢asné. Vice
souboru oznacite nasledovné:

PFesunout svétly prouzek na prvni soubor

MARKER

MARKER
FILE

Zobrazit funkce pro oznadeni: stisknout
softklavesu TAG (MARKER)

Oznacdit soubor: stisknout softklavesu TAG FILE

Pfesunout svétly prouZek na dalSi soubor

MARKER
FILE

COP.MARK.

=

UYMAZAT

END &)

Oznacit dalSi soubor: stisknout softklavesu TAG

Zkopirovat oznaCené soubory: stisknout
softklavesu COPY TAG, nebo

smazat oznaCené soubory:

stisknout softklavesu END pro
opusténi funkci pro oznaceni soubor(
a nasledné stisknout softklavesu
VYMAZAT pro smazani oznaCenych
soubort

Prejmenovani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete prejmenovat

zmeéneén

RENAHE Zvolit funkci pro prejmenovani
Beg -2 Zadat nové jméno souboru; typ souboru nemuze byt

Provést prejmenovani: stisknout klavesu ENT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Oznacovaci funkce

Softklavesa

Oznacit jednotlivy soubor

HMARKER
FILE

Oznadit vSechny soubory
v adresari

MARKER
ALL
FILES

Zrusit oznadeni pro jednotlivy
soubor

HMARKER
ZRUSIT

Zrusit oznaceni pro v8echny
soubory

VSECHMY
MARKER
ZRUSIT

Zkopirovat vSechny oznacené
soubory

COP.MARK.

=
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Pridavné funkce

Ochrana souboru/zruSeni ochrany
Presurite svétly prouZzek na soubor, ktery chcete chranit

MORE
FUNCTIONS

PROTECT

G

Zvolit pridavné funkce: stisknout softklavesu AUX.
FUNCTIONS

Aktivovat ochranu souboru: stisknout softklavesu
PROTECT
Soubor obdrZi status P

Ochranu souboru zruSite stejnym zplisobem stiskem softklavesy
UNPROTECT

Konvertovani FK-programu do formatu v popisném dialogu
Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete konvertovat

MORE
FUNCTIONS

COMVERT
FK->H

Zvolit pridavné funkce: stisknout softklavesu AUX.
FUNCTIONS

Zvolit funkci konvertovani: stisknout softklavesu
CONVERT FK->H

Zadat jméno cilového souboru
Vykonat konverzi: stisknout klavesu ENT

2y o

Smazani adresare véetné v§ech podadresari a souboru
Pfresunite svétly prouzek v levém okné na adresar, ktery chcete

smazat

MORE
FUNCTIONS

DELETE
ALL
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Zvolit pridavné funkce: stisknout softklavesu AUX.
FUNCTIONS

Kompletn& smazat adresar: stisknout softklavesu
DELETEALL

Potvrdit smazani: stisknout softklavesu ANO.
Odvolat smazani: stisknout softklavesu NE
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Datovy prenos z/do externiho nosi¢e dat

Drive neZ budete moci prenést data na externi datovy
nosi¢, musite nastavit datové rozhrani (viz "kapitola
12.4 Nastaveni datového rozhrani).

Vyvolani spravy soubort
WINDOW Zvolit rozdé€leni obrazovky pro datovy prenos:
== stisknout softklavesu WINDOW. TNC zobrazi v

levé poloviné obrazovky 1 vSechny soubory,
které jsou uloZzeny v paméti TNC, v pravé
polovingé obrazovky 2 vSechny soubory, které
jsou uloZeny na externim datovém nosici

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prenaset:

PFesouva svétly prouzek v okné& nahoru a dolu
Presouva svétly prouzek z pravého okna do
levého a naopak

Pokud chcete kopirovat z TNC na externi datovy nosic,
presunte svétly prouzek v levém okné na prenaseny soubor.

Pokud chcete kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC,
presunte svétly prouzek v pravém okné na prenaseny soubor.

COPY Prenést jednotlivy soubor: stisknout
o=, softklavesu COPY, nebo

prenést vice soubor(: stisknout softklavesu
TAG (na druhé li§té softklaves, viz téZ funkce
pro oznaceni uvedené drive v této kapitole),

MARKER

nebo
THC  EXT prenést vSechny soubory: stisknout softklavesu
W= TNC EXT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Rt TABULKA PROGRAMU - EDIT
JMENO SOUBORU =EEIAEE
TNC:~MNK~SCRDP~#. % THNC:“*. % 2
JHENO SOUBORU BY TE STATUS JHENO SOUBORU BY TE STATUS
3616 .H 1414 % TCHPRMT .A 404
3DJOINT .H @8 S5 CVREPORT .A 12847
BLK .H 74 TEST .A B2
FK1 .H 802 TEST1 .A 8346
NEU .H 178 FRAES_2 .CDT 18382
SLOLD .H B122 FRAES_GB .CDT 18382
STAT .H 228 1 D 8668 SM
STAT1 .H 368 $MDI .H 116
T .H 186 1 .H B88
TEST LI 12 111 H 1838
PAL P 4860 112 .H 124
26 SOUBOR(Y) 986208 VOLNE KBYTE 44  SOUBOR(Y) 986208 VOLNE KBYTE
STRANA STRANA UoLBA COPY SELECT WINDOW P H T H E N D
Z4 ) (Bl (3 [EEl=
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Potvrdit stiskem softklavesy MAKE nebo klavesy ENT. TNC
zobrazi stavové okno, které vas informuje o prab&hu kopirovani,
nebo

pokud chcete prenaset dlouhé nebo vice programu:
potvrdit stiskem softklavesy MAKE PARALEL. TNC pak kopiruje
soubor na pozadi

UINDOW Ukonceni datového prenosu: presunout svétly
== prouZek do levého okna a potom stisknout
softklavesu WINDOW. TNC opét zobrazi

standardni okno pro spravu soubor

(&5 Provolbu jiného adresare pfi zobrazeni v dvojitém
souborovem okné stisknéte softklavesu PATH a pomoci
klaves se Sipkami a klavesy ENT zvolte pozadovany
adresar!

52
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Kopirovani soubort do jiného adresare

Zvolit rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny

Zobrazit v obou oknech adresére: stisknout softklavesu PATH
Pravé okno:

Presunout svétly prouzek na adresar, do kterého chcete
zkopirovat soubory a stiskem klavesy ENT zobrazit soubory v
tomto adresafi

Levé okno:

Zvolit adresar se soubory, které chcete zkopirovat a stiskem
klavesy ENT zobrazit soubory

Zobrazit funkce k oznageni soubort
MARKER

HARKER Posunout svétly prouzek na soubor, ktery chcete
FILE kopirovat a oznacit jej. Pokud je potfeba, oznacte
stejnym zplasobem dalsi soubory

cor.merk.| |- Zkopirovat oznacené soubory do cilového adresare

G

DalSi oznacovaci funkce viz "Oznacovani soubor(*.

Pokud jste oznacili soubory jak v levém tak i v pravém okng&, pak
TNC zkopiruje soubory z toho adresare, ve kterém se nachazi
svétly prouzek.

Prepsani soubort

Pokud kopirujete soubory do adresare, v némz se nachazi soubory
se stejnym jménem, pak se TNC dotaze, zda sméji byt soubory v
cilovém adresari prepsany:

Prepsat vSechny soubory: stisknout softklavesu ANO nebo
Neprepsat zadny soubor: stisknout softklavesu NE nebo

Potvrdit pfepsani kazdého jednotlivého souboru: stisknout
softklavesu BASIC

Pokud chcete prepsat chranény soubor, musite to samostatné
potvrdit, popf. prerusit.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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TNC na siti
(pouze u option rozhrani Ethernet)

5

Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti se informujte v
kapitole ”12.5 Rozhrani Ethernet®!

Chybova hlaseni béhem provozu v siti TNC protokoluje
(viz ”12.5 Rozhrani Ethernet®).

Je-li TNC pripojen v siti, je vam navic k dispozici dalSich 7
datovych nosi¢l v adresarovém okné 1 (viz obrazek vpravo
nahore). VSechny dosud popsané funkce (volba datového nosice,
kopirovani soubor(l atd.) plati rovnéz pro sitové datové nosice,
jestlize to vaSe pristupové opravnéni dovoluje.

Spojeni a rozpojeni sit'ovych datovych nosicii

PGM
MGT

SIT

Funkce

Zvolit spravu soubor(: stisknout klavesu PGM MGT,
popr. navolit stiskem softklavesy WINDOW rozdéleni
obrazovky tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo
nahotre

Zvolit spravu sitovych datovych nosicl: stisknout
softklavesu SIT (druha lista softklaves). TNC zobrazi v
pravém okné 2 mozné sitové datové nosice, ke
kterym mate pfistup. S nasledné& popsanymi
softklavesami nadefinujete spojeni pro kazdy datovy
nosic¢

Softklavesa

PGM-PROVOZ
PLYMULE

PROGRAM ZADAT/EDIT

SF UORLD:~
= Rs232:-
=, Rs422:-
= THC:~

I LIORLD 160.1.13.§ LIORLD
LINUK 160.1.247 HOME

0 THC:™
O CuTTAB
[0 CUTTING
[0 DEMOBSP
O Lsvz
O DUMPS
O DUMPSISO
O HK
O BACKUP
[0 DIGI

PRIPOJIT | ODPOJIT | AUTOM. MENT
AUTOM.
MR SIT SIT END

Vytvoreni sitového spojeni, TNC zapiSe ve
sloupci Mnt pismeno M, je-li spojeni aktivni.

PRIPOJIT
WA 8TIT

TNC muzete propojit s az 7 dalSimi
datovymi nosici

~ PRI} . . , OOPOJIT
Ukonceni sitového spojeni o
Automatické vytvoreni sitového spojeni pfi AUTOM.
zapnuti TNC. TNC zapiSe do sloupce PRIPOJENI

Auto pismeno A, jakmile je automaticky
vytvoreno spojeni

Nevytvaret automaticky sit'ové spojeni pfi NENI
zapnuti TNC

AUTOM.
PRIPOJEMNI

Vytvoreni sitového spojeni mize vyzadovat néjaky ¢as. TNC pak
zobrazi vpravo nahofe na obrazovce text [READ DIR]. Maximalni
prenosova rychlost je mezi 200 Kbaudl a 1 Mbaudem, podle toho,
jaky typ souboru prenasite.
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PRIPOJENI| pRIPOIENT

Vypis soubort na sit’ové tiskarné

Pokud jste nadefinovali sitovou tiskarnu (viz ”12.5
Rozhrani Ethernet”), pak muzete soubory primo
vytisknout:

Vyvolat spravu soubor(: stisknout klavesu PGM
MGT

Presurite svétly prouZzek na soubor, ktery chcete
vytisknout

Stisknout softklavesu COPY

Stisknout softklavesu PRINT: pokud jste
nadefinovali pouze jedinou tiskarnu, pak TNC
odesle tento soubor pfimo na tiskarnu.

Pokud jste v siti nadefinovali vice tiskaren, pak
TNC zobrazi okno, ve kterém jsou vypsany
v8echny sdilené tiskarny. V prekryvajicim okné
zvolte pomoci klaves se Sipkami pozadovanou
tiskarnu a stisknéte klavesu ENT

4 Programovani: Zaklady, sprava souboru,
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4.5 Vytvoreni a zadani programu

Struktura NC programu ve formatu popisného
dialogu HEIDENHAIN

Program obrabéni se sklada z fady programovych blokt. Obrazek
vpravo ukazuje prvky jednoho bloku.

TNC ¢isluje bloky obrabéciho programu ve vzestupném poradi.

Prvni blok programu je oznacen "BEGIN PGM*, jménem programu
a platnymi rozmé&rovymi jednotkami.

Nasledujici bloky obsahuji informace o:
neobrobeném polotovaru
definicich a vyvolani nastroju
posuvech a otackach vretena
drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

Posledni blok programu je oznacen "END PGM“, jménem
programu a platnymi rozmé&rovymi jednotkami.

Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM

PF¥imo po otevieni nového programu nadefinujte neobrobeny
polotovar ve tvaru kvadru. Tuto definici potfebuje TNC pro grafické
simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné& 100 000 mm

a leZi rovnobé&zné s osami X,Y a Z. Tento neobrobeny polotovar je
definovan svymi dvéma rohovymi body:

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

MAX-bod: nejvétsi souradnice X,Y a Z kvadru; zadat absolutni
nebo prirdstkové souradnice

Definice neobrobeného polotovaru je poZadovana jen
tehdy, kdyZ chcete program graficky testovat!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Blok:

10 L X+10 Y+5 RO F100 M3|

Drahova funkce Slova

Cislo bloku

MAX

MIN
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Vytvoreni nového programu obrabéni

Program obrabéni zadate vzdy v provoznim rezimu PROGRAM
ZADAT/EDITOVAT.

Priklad pro vytvoFeni programu

Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDIT
Vyvolat spravu soubor(: stisknout klavesu PGM
el MGT

Zvolte adresar, ve kterém chcete uloZit novy program:

Jméno souboru = STARY.H

NOVY Zadat jméno nového programu, potvrdit
stiskem klavesy ENT

Zvolit rozmérové jednotky: stisknout

MM softklavesu MM nebo INCH. TNC prejde do
okna programu a zahdji dialog pro definici BLK-
FORM (neoborobeny polotovar)

OSA VRETENA PARALEL S X/Y/Z?
@ Zadat osu vietena
Def BLK-FORM: MIN-bod ?

0 Zadat po sobé souradnice X, Y a Z MIN-bodu

ENT

0 ENT

Def BLK-FORM: MAX-bod ?

100 Zadat po sobé souradnice X, Y a Z MAX-bodu

100 M
:
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pepreovoz  |PROGRAM ZADAT/EDIT
DEF BLK-FORM: MRAX-BOD 7

@ BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM B.1 2 X+@ Y+B Z-48

2 BLK FORM B.2 X+180 Y+188
 2+8 ]

3 END PGM BLK MM

@ Pokud nechcete programovat definici
neobrobeného polotovaru, pak preruste
dialog stiskem klavesy DEL.

4 Programovani: Zaklady, sprava souboru,
pomoc pfi programovani, sprava palet



Programové okno zobrazi definici BLK-FORM:

0 BEGIN PGM NOVY MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-40
2BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
3 END PGM NOVY MM

TNC vytvori automaticky Cisla blokl a téZ bloky BEGIN a END.

Programovani pohybu nastroje v popisném
dialogu

Naprogramovani bloku zacnéte stiskem nékteré dialogové klavesy.
V zahlavi obrazovky se vas TNC dotaze na vSechna potfebna data.

Priklad pro dialog

Zahajit dialog
Souradnice ?

@ 10 Zadat cilovou souradnici pro osu X

5 e Zadat cilovou souradnici pro osu Y, stiskem
- klavesy ENT k dalSimu dotazu
Korekce radiusu.: RL/RR/RO ?

Zadat "bez korekce radiusu“, stiskem klavesy
ENT k dalSimu dotazu

POSUV F=? /F MAX = ENT

100 ﬂ Posuv pro tento drahovy pohyb
100 mm/min, stiskem klavesy ENT k dalSimu
dotazu

Pridavna funkce M ?

3 Pfidavné fgnkce M3 ”spuévtféni vietena“, .
stiskem klavesy ENT ukon¢&i TNC tento dialog

Programové okno zobrazi radek:

3LX+10Y+5ROF100 M3

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Zacatek programu, jméno, rozmérove jednotky
Osa vietena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, rozmeéroveé jednotky

RUoHT PROGRAM ZADAT/EDIT
PRIDAVNE FUNKCE M 7

1 BLK FORM @.1 2 X+@ Y+@ Z-40

2 BLK FORM 8.2 X+18@ Y+10@ Z+0

3 TOOL CALL 1 2 $35@88 DL+1 DR+1

4 L 2+25@0 R@ F MAX

5 L X+18 Y+5 RGO F100

6 END PGM NEU MM

Funkce béhem dialogu Klavesa

|ew |
ENT

Prejiti dialogové otazky

Pfed¢asné ukonceni dialogu @

v ~ . e . DEL
Prerudeni a smazani dialogu
Funkce k definici posuvu Softklavesa
Pojizdéni rychloposuvem F MAK

Pojizdéni s automaticky vypoctenym
posuvem z bloku TOOL CALL

F AUTO
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Editace programu

Zatimco vytvarite nebo ménite program obrabéni, mizete pomoci
klaves se Sipkami nebo se sofklavesami volit kazdy fadek v
programu a jednotliva slova bloku: viz tabulka vpravo.

Vlozeni blokt na libovolné misto
Zvolte blok, za ktery chcete vloZzit novy blok a zahajte dialog

Zmeéna a vloZeni slov
Zvolte v néjakém bloku slovo a prepiste jej novou hodnotou.
Jakmile jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog.

Ukoncit zménu: stisknout klavesu END

Pokud chcete vloZit ngjaké slovo, stisknéte klavesu s Sipkou
(doprava nebo doleva), aZz se objevi poZadovany dialog a zadejte
poZzadovanou hodnotu.

Hledani stejnych slov v riaznych blocich
Pro tuto funkci nastavit softklavesu AUTO DRAW na OFF.

Zvolit slovo v bloku: stisknout klavesu se Sipkou
tolikrat, az je oznateno pozZzadované slovo

Zvolit blok klavesou se Sipkou

Oznadeni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném slové jako
v bloku zvoleném predtim.

Nalezenilibovolného textu
Zvolit funkci vyhledavani: stisknout softklavesu SEARCH
TNC zobrazi dialog SEARCH TEXT:

Zadat hledany text
Vyhledat text: stisknout softklavesu MAKE

58

Volba bloku nebo slova Softklavesy/klavesy

STRANA
Listovat po strankach nahoru

STRANA
Listovat po strankach dol{

Skok na konec ZACATER

programu i

KONEC

Skok na konec i
programu >

Skok z bloku na blok

Volit jednotliva slova
v bloku

lliHIl lIHiII

Smazani blokt a slov Klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova
na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlageni (neblikajiciho) [&43

Smazani zvoleného slova

P . DEL
Smazani zvoleného bloku

Smazani cykll a ¢asti programu: DEL
Zvolit posledni blok mazaného cyklu

nebo ¢asti programu a mazat bloky stiskem
klavesy DEL

@G0B0 a8

4 Programovani: Zaklady, sprava souboru,
pomoc pfi programovani, sprava palet



Oznacovani, kopirovani,mazani a vkladani ¢asti programu
Aby bylo mozZno kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC-
programu resp. do jiného NC-programu, poskytuje TNC funkce
uvedené v tabulce vpravo.

Ke kopirovani ¢asti programu postupujte takto:
Navolte listu s oznaCovacimi funkcemi

Zvolte prvni (posledni) blok ¢asti programu, ktera se ma
kopirovat

Oznaceni prvniho (posledniho) bloku: stisknout softklavesu
OZNACIT BLOK. TNC vlozi na prvni misto Cisla bloku svétlé
poli¢ko a promitne softklavesu ZRUSIT OZNACENI

Premistéte svétlé polictko na posledni (prvni) blok té ¢asti
programu, kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi
vSechny oznacené bloky v jiné barvé. Oznacovaci funkci mizete
kdykoli ukongit stisknutim softklavecy ZRUSIT OZNACENI

Kopirovani oznacené Casti programu: stisknout softklavesu
KOPIROVAT BLOK. Smazani oznatené &asti programu:stisknout
softklavesu SMAZAT BLOK. TNC uloZi oznaceny blok do paméti

Zvolte klavesami se Sipkou blok, za né&jz chcete vlozit
kopirovanou (smazanou) ¢ast programu

@ Abyste mohli kopirovanou ¢ast programu vloZit do jiného
programu, zvolte prislusny program pomoci spravy
soubor(l a oznacte tam blok, za ktery chcete vkladat.

VloZeni Casti programu uloZene v paméti: stisknéte softklavesu
VLOZIT BLOK

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Funkce

Softklavesa

Zapnout oznadovaci funkci

ZYOLIT
BLOK

Vypnout oznaCovaci funkci

VYBER
ZRUSTT

Smazat oznaceny blok

WYMAZATK
BLOK

VioZzit blok, ktery je
v paméti

VLOZIT
BLOK

Kopirovani oznaceného bloku

CaPY
BLOK
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4.6 Programovaci grafika

4.6 Programovaci grafika

Zatimco vytvarite program, mize TNC zobrazit pomoci grafiky
programovany obrys.

Provadéni/neprovadéni soubézné programovaci grafiky
Zmeénit rozdéleni obrazovky na program vlevo a grafiku vpravo:
stisknout klavesu SPLIT SCREEN a softklavesu PROGRAM +
GRAFIK

Softklavesu AUTO DRAW nastavit na ON. Zatimco
zadavate programoveé tadky, zobrazuje TNC kazdy
programovany drahovy pohyb vpravo v grafickém
okné.

AUTOM.
GRAF IKA

OFF /[ ON]

Pokud nema byt grafika soubézné provadéna, pak nastavte
softklavesu AUTO DRAW na OFF.

AUTO DRAW ON nezakresluje opakovani ¢asti programu.

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program

Klavesami s Sipkou zvolte blok, po ktery ma byt vytvorena grafika
nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte poZzadované ¢islo bloku

RESET Vytvoreni grafiky: stisknout softklavesu RESET +
START START

Dalsi funkce viz tabulka vpravo.

Zobrazeni / skryti Cisel bloku

E Prepnout listu softklaves: viz obrazek vpravo

Zobrazit Cisla blokd: 3 .
sLooe nr.|  nastavit softklavesu UKAZAT SMAZAT C.BLOKU na
UKAZAT

Smazat &isla bloku: ] . .
nastavit softklavesu UKAZAT SMAZAT C.BLOKU na
SMAZAT

Smazani grafiky

E Prepnout listu softklaves: viz obrazek vpravo
T Smazat grafiku: stisknout softklavesu VYMAZAT
GRAF TKU GRAFIKU
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RUCHL PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM @.1 Z ¥-80 Y-90 Z2-48
BLK FORM B.2 X+80 Y+38 2+0
TOOL CALL 1 2 31488

L 2+58 R@ F MAX

CALL LBL 1

L z+188 RO F MAX M2

LBL 1

L X+ Y+8@ RL F250@

9 FPOL H+@ Y+@

18 FC DR- R8O CC+0 CCY+B

@ N o R oW N e ©

11 FCT DR- R?.5
12 FCT DR+ RS0 CCH+68.282 CCY-40@
13 FSELECT 2 s Vorschlag 1 entspric

ht nicht der Zeichnung!

ZACATEK KOMEC STRANA STRANA START RESET
ﬁ @ ﬁ @ HLEDE.J START PO BLOKU +
O

START

Funkce programovaci grafiky Softklavesa
STRART

Blokoveé vytvareni programovaci grafiky PO %UKU

Kompletni vytvoreni programovaci srav

grafiky nebo doplnéni po
RESET + START

Zastaveni programovaci grafiky
Tato softklavesa se objevi jen kdyz
TNC vytvari programovaci grafiku

STOP

EES%Z PROGRAM ZADAT/EDIT

B BEGTH PGHM 3516 M

1 BLK FORM 8.1 2 %-80 Y-90 2-40 3¢

2 BLK FORM 0.2 K+30 Y+90 Z+0 10

3 TOOL CALL 1 2 §140@ /n)

4 L z+50 R@ F MAX 12 "
5 CALL LBL 1

5

7

8

33
(¢

L £+1@8 RO F MAx M2 14

LBL 1

L ¥+B8 Y+808 RL F2B58
9 FPOL X+@ V+0
16 FC DR- R8@ CCH+@ CCY+@
11 FCT DR- R?.5
12 FCT DR+ R9@ CCH+B3.282 CCY-40 y

rd

13 FSELECT 2 3 Vorschlag 1 entspric

ht nicht der Zeichnung!

[ SHOU AUTOM.
kol ReDRA | witpzaT | AUTOM.
BLOCK MR. GRAFIKU | [OFF on

4 Programovani: Zaklady, sprava soubort,
pomoc pfi programovani, sprava palet




ZmensSeni nebo zvétSeni vyrezu

Sami muZete nadefinovat pohled pro grafiku. Pomoci ramecku

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADRT/EDIT

8 BEGIW PGM 3516 MM
zvolite vyfez pro zvétSeni nebo zmenseni. 1 BLK FORM 0.1 2 %-36 1-38 2-40
. . , . . o . . R 2 BLK FORM @.2 X+30 Y+80 2+0
Zvolit listu softklaves pro zvétSeni/zmenseni vyfezu (druha lista, 3 TOOL CALL 1 Z $1408
viz obrazek vpravo) 4 L 2460 RO F HAX
Ted’ jsou k dispozici nasledujici funkce: 5 CALLLBL 1
6 L Z+188@ R@ F MAX M2
r'e 7 LBL 1
Funkce Softklavesa o L e oD L F2s0
9 FPOL X+@ Y+@
Zobrazit a posunout ramecek 18 FC DR- R8O CCX+@ CCY+0
K posunuti drZet stisknutou patfiénou - - 1 FCT DR- R7.5
. 12 FCT DR+ RSB CCK+68.282 CCY-4@
SOftkIavesu 13 FSELECT 2 : Werschlag 1 entspric
T l ht nicht der Zeichnung!
LINDOL WINDOW
t l — — << PO It ey
ZmenSeni ramecku — ke zmensSeni <<
drzet stisknutou softklavesu
ZvétSeni ramecku — ke zvétSeni drzet 5>
stisknutou softklavesu
Jmoow | 1 Prevzit stiskem softklavesy VYREZ POLOTOVARU
DETAIL zvoleny rozsah
Stiskem softklavesy POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite opét
puvodni vyfez.
' ani ‘) RUCNT
4.7 Clenéni programu 5.  |PROGRAM ZADAT/EDIT
2 < z » . > s . @ BEGIN PGM 1GB MM BEGIN PGM 1GB
TNCOV%m dvavla moznc‘)lSt O\!(o’mentova’t p’rOgramy 0braben| pomPCI 1 BLK FORM 8.1 2 X+@ ¥+@ 2-40 - Make hole pattern ID 27343KL1
blokud ¢lenéni. Bloky &lenéni jsou kratké texty, (max. 244 znaka), 2 BLK FORM 0.2 X+100 v+100 2+0 ~ paramster detinition
které se rozumi jako komentare nebo nadpisy pro nasledujici 3 % - Make nole pattern I 27943KL1 | - Kake mocket

programove fadky.

Dlouhé a komplexni programy se daji usporadat prehlednégji a
pochopitelnégji pomoci smyslupinych bloka ¢lenéni.

To obzvlast usnadrniuje pozdé&jSi zmény v programu. Bloky ¢lenéni
vlozite na libovolné misto v programu obrabéni. Daji se navic
znazornit ve vlastnim okné a téZ zpracovat, popf. rozSifit. Pro
jemné Clenéni je k dispozici druha uroven: texty druhé Urovné jsou
odsazeny smérem doprava.

Zobrazeniokna €lenéni/zména aktivniho okna

PGM Zobrazit okno Clenéni: zvolit rozdéleni obrazovky
SECTS PROGRAM+CLENENI v bloku
CHANGE Zménit aktivni okno: stisknout softklavesu ZMENA
UIﬂPUU C)P(Pd/\

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

6

TOOL CALL 1 Z 54500
CYCL DEF 208 VRTANI
0208=2 3BEZPEC. UZDALENOST
0201=-28 sHLOUBKA
0206=18@ :POSUY WA HLOUBKU
$HLOUBKA PRISUVU
$CAS. PRODLEYA NAHORE
$S0URADNICE POVRCHU

32. BEZPEC.YZDALENOST

0202=5
0218=0
0203=+0
0204=50
L Z+180 R® F MAX

- Rough eut
- Finishing
- Make hole pattern
- Center drill
- Pecking
- Tapping
END PGM 1GB

ZACATEK

KONEC

i 4

STRAMA STRANA

CHANGE
WINDOW
=+

HLEDET
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Viozit blok €lenéni do programového okna (vlevo)
Zvolit pozadovany blok, za ktery chcete vloZit blok ¢lenéni

Stisknout softklavesu VLOZIT CLENENI

VLOZIT

SEKCI

Zadat text Clenéni pres znakovou klavesnici

Urovefi zménite stiskem softklavesy ZMENIT UROVEN.

Vlozit blok ¢lenéni do okna €lenéni (vpravo)
Zvolit poZzadovany blok €lenéni, za ktery chcete vloZit novy blok

Zadat text pfes znakovou klavesnici — TNC vlozi automaticky
novy blok

Volba blokt v okné élenéni

Pokud v okné &lenéni skacete z bloku na blok, provadi TNC
soub&Zné zobrazovani blokl v programovém okné. Tak mizete s
malymi kroky preskodit velké ¢asti programu.

4.8 Vlozeni komentaru

Kazdy blok v programu obrabé&ni miZete opatfit komentafrem, k
objasnéni programovych krok( nebo zadani odkazt. Mate celkem
tfi moznosti, jak zadat komentar:

1. Komentai béhem zadani programu
Zadat udaje pro programovy blok, potom stisknout ”;* (stfednik)
na znakové klavesnici - TNC zobrazi otazku Komentar ?

Zadat komentar a uzavrit blok stiskem klavesy END
2. Dodatecné vloZeni komentare
Zvolit blok, ke kterému chcete pfripojit komentar

Pomoci klavesy se Sipkou doprava zvolit posledni slovo bloku:
na konci bloku se objevi stfednik a TNC zobrazi otazku
Komentar ?

Zadat komentar a uzavrit blok stiskem klavesy END
3. Komentar v samostatném bloku
Zvolit blok, za ktery chcete vlozZit komentar

Zahajit programovaci dialog stiskem klavesy ”;* (stfednik) na
znakové klavesnici

Zadat komentar a uzavrit blok stiskem
klavesy END
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RUCMT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

WO~NOT=WN P ®

BEGIN PGM 3587 MM
BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-28 2-20
BLK FORM B.2 X+28 Y+28 Z2+@d
TOOL CALL 3 Z si1@0a

3 CISMO NASTROJE
L 2+58 RB F MRAX M3
L X+58 Y+58 R@® F MAX M8
L 2-5 R@ F MRAX
CC X+@ Y+@
LP PR+14 PRA+45 RR F50@0

RND R1

FC DR+ R2.5 CLSD+

FLT AN+188.925

FCT DR+ R18.5 CCX+@ CCY+@

s solution 2 is not correct

4 Programovani: Zaklady, sprava souboru,
pomoc pfi programovani, sprava palet




4.9 Vytvoreni textovych souboru
Na TNC muzete vytvorit a zpracovavat texty pomoci textového
editoru. Typické aplikace:

Zaznamenani zkuSenosti

Dokumentace priibéhu prace

Vytvoreni sbirky vzorct
Textové soubory jsou soubory typu .A (ASCII). Pokud chcete
zpracovavat jiné soubory, pak je nejprve zkonvertujte do typu .A.
Otevieni a opusténi textovych soubort

Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDIT

Vyvolat spravu soubor: stisknout klavesu PGM MGT

Zobrazit soubory typu .A: stisknout po sobé softklavesu SELECT
TYPE a softklavesu SHOW .A

Zvolit soubor a otevrit jej stiskem softklavesy SELECT nebo
klavesy ENT

nebo otevfit novy soubor: zadat nové jméno, potvrdit stiskem
klavesy ENT

Pokud chcete opustit textovy editor, pak vyvolejte spravu soubort
a zvolte soubor jiného typu, jako napt. obrabéci program.

Editace textt

V prvnim fadku textového editoru se nachazi informacni pruh, ktery
zobrazuje jméno souboru, polohu a zapisovy mod kurzoru (angl.
vkladaci znacCka):

Soubor: Jméno textového souboru

Radek: Aktualni Fadkova pozice kurzoru

Sloupec: Aktualni sloupcova pozice kurzoru

Insert: Nové zadavané znaky jsou vkladany

Overwrite: Nové zadavané znaky prepisuji existujici text na

pozici kurzoru

Text je vkladan na misté, na kterém se pravé nachazi kurzor.
Pomoci klaves se Sipkami presouvejte kurzor na libovolné misto v
textovém souboru.

Radek, ve kterém se nachazi kurzor je barevné zvyraznén. Radek
mUZe obsahovat maximalné 77 znak( a je zalomen stiskem
klavesy RET (Return).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RucnL PROGRAM ZADRT/EDIT

PROVOZ

[SOUBR: 3516.0

8 BEGIN PGM 3516 MM

RADEK: 7

1 BLK FORM 8.1 2 X-38 Y-88 Z-48

2 BLK FORM 8.2 H+38 Y+30 2+0

TOOL DEF 58

© o N e Mmoo oW

FPOL H+B@ Y+B

TOOL CALL 1 Z 51408
L 2+5@ R@ F MAX

L X+@ Y+88 RL F250

L X+@ Y+100 R@ F MAx M3
L 2-28 RO F MAX

16 FC DR- R8G CCX+@ CCY+@

11 FCT DR- R?,5

SLOUPEK: 1

THSERT

THSERT Eggs
OVERLRITE vy

MOVE
LJORD
<<

STRANA

STRANA

ZACATEK KOMEC

]

HLEDEJ

Pohyby kurzoru

Softklavesa

Kurzor o slovo doprava

HMOVE
WORD
b

Kurzor o slovo doleva

HMOVE
LORD
<<

Kurzor na dalSi obrazovkovou stranku

STRAMA

Kurzor na predchozé obrazovkovou

stranku

STRANA

ZRCATEK

Kurzor na zatatek souboru T
KONEC

Kurzor na konec souboru

Editacénifunkce Klavesa

ZacCit novy fadek RET

Smazat znak vlevo od kurzoru

Vlozit mezeru

SPAC%

Prepinat velka - mala pismena

SHIFT| +

ISPACE|
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4.9 Vytvareni textovych soubort

Mazani a opétné vkladani znak, slov a fadku Funkce smazani Softklavesa

S textovym editorem muZete smazat cela slova nebo fadky a opét Smazat fadku a uloZit do mezipaméti YYHAZAT
je vloZit na jiné misto: viz tabulka vpravo. RADEK
Posunuti slova nebo fadku Smazat slovo a uloZit do mezipaméti U;EEiET
Presunout kurzor na slovo nebo fadku, ktera ma byt smazana a
vloZena na jiném misté
Smazat znak a UiMAZAT
Stisknout softklavesu DELETE WORD popt. DELETE LINE: text je uloZit do mezipaméti 2NAK
odstranén a uloZen do mezipaméti
Pfesunout kurzor na pozici, na kterou ma byt vloZzen text a Opét viozit Fadek nebo slovo wLozIT
stisknout softklavesu RESTORE LINE/WORD PO smazani g

Zpracovani textovych bloku

Textové bloky libovoIné velikosti mGZete kopirovat, mazat a opét oo PROGRAN ZADBT/EDIT
vkladat na jina mista. V kazdém pfipadé nejprve oznacte PROVOZ
poZadovany textovy blok:

[SOUBR: _3616.H RADEK: 10 SLOUPEK: 1 THSERT

Oznactit textovy blok: pfesunout kurzor na znak, na kterém ma BEGIN PGH 3516 M

zacCinat oznaceni textu

LTt Stisknout softklavesu ZVOLIT BLOK

BLOK

]

1 BLK FORM B.1 2 X-90 V-390 Z2-40
2 BLK FORM 0.2 X+98 V+308 Z+0
3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 Z S1488
5 L Z+60 RO F MAX
6

7

8

a

PFesunout kurzor na znak, na kterém ma oznaceni
textu kondcit. Pokud pfimo pohybujete kurzorem
pomoci klaves se Sipkami nahoru a doltd, budou upiné
oznadeny mezileZici textové fadky - oznaceny text je
barevné zvyraznén

L ¥+8 V+18@8 R@ F MAX M3
L 2-28 RO F MAX
L X+@ Y+808 RL F250
FPOL X+@ V+@
H@ FC DR- R8O CCH+@ CCYV-+@
11 FCT DR- R7.5
12 FCT DR+ R3I@ CCH+69,282 CCY-48

Jakmile jste oznadcili poZadovany textovy blok, zpracujte text dale 13 FSELECT 2

pomoci nasledujicich softklaves: ZVOLIT | wymAzaTk | wLozIT oy APPEND READ
BLOK BLOK BLOK BLOK T0 FILE FILE

Funkce Softklavesa

Smazani a uloZeni oznaceného bloku do VYMAZATI

mezipaméti BLox

UloZeni oznateného bloku do mezipaméti, COPY

bez jeho smazani (kopirovani) BLOK

Pokud chcete vloZit blok uloZzeny v mezipaméti na jiné misto,
provedte jesté nasledujici kroky:

Pfesunout kurzor na pozici, na které chcete vilozit textovy blok
uloZzeny v mezipaméti

vLozIT Stisknout softklavesu VLOZIT BLOK: text bude vioZen

BLOK

Dokud se text nachazi v mezipaméti, miZete jej libovolné
opakované vkladat.
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Preneseni oznaéeného bloku do jiného souboru
Oznadit textovy blok tak, jak jiz bylo popsano

Stisknout softklavesu MERGE TO FILE
TNC zobrazi dialog Cilovy soubor =

APPEND
T0 FILE

Zadat cestu a jméno cislového souboru. TNC pfipoji
oznaceny textovy blok k cilovému souboru. Pokud
neexistuje cilovy soubor se zadanym jménem, pak
zapiSe TNC oznaceny text do nového souboru

VloZeni jiného souboru na pozici kurzoru
Posunout kurzor na misto v textu, na kterém chcete vloZit jiny
textovy soubor

- Stisknout softklavesu MERGE FROM FILE
FILE TNC zobrazi dialog Cilovy soubor =

Zadat cestu a jméno souboru, ktery chcete viozit

Hledani ¢asti textu

Vyhledavaci funkce textového editoru hleda v textu slova nebo
znakové tetézce. Existuji dvé moZnosti:

1. Nalezeni aktualniho textu
Vyhledavaci funkce ma nalézt slovo, které odpovida slovu, ve
kterém se pravé nachazi kurzor:

Presunout kurzor na pozadované slovo
Zvolit funkci vyhledavani: stisknout softklavesu SEARCH
Stisknout softklavesu SEARCH ACTUAL WORD

2. Nalezenilibovolného textu

Zvolit funkci vyhledavani: stisknout softklavesu SEARCH
TNC zobrazi dialog Vyhledat text:

Zadat hledany text
Vyhledat text: stisknout softklavesu MAKE

Funkci vyhledavani opustite stiskem softklavesy END.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNT
PROYOZ

PROGRAM ZADRT/EDIT

VYHLEDRT TEXT

L Z+1068

[SOUBR: 3516.4

RADEK: 10

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM @.

1 Z X-98 Y-88 Z-40

BLK FORM B8.2 X+90 V+30 Z+0

TOOL DEF 5@
TOOL CALL 1

L ®+0 Y+10808
L Z2-28 RG F

Z 51400

MAX

REB F MAKX M3
MAX

L X+@ Y+88 RL F250

0
1
2
3
4
§ L Z+50 RO F
8
7
8
E]

FPOL K+0 Y+B

fe FC DR- R8B
11 FCT DR- R?

CCX+@ CCY+@

25

12 FCT DR+ R90 CCK+69-282 CCY-40

13 FSELECT 2

SLOUPEK: 1 THSERT

FIND
ACTUELL
WORD

execute | END
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4.10 Kalkulator

4.10 Kalkulator

funkcemi.

Kalkulator vyvolate a zruSite stiskem klavesy CALC. Pomoci klaves
se Sipkami jej miZete volné posouvat po obrazovce.

PocCetni funkce zvolite zkracenym prikazem na znakové klavesnici.

Zkracené prikazy jsou v kalkulatoru barevné oznaceny:

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT
PRIDRAVNE FUNKCE M ?

DU WN -

BLK FORM 8.1 2 X+B Y+8 Z2-40
BLK FORM B.2 X+188 Y+1B0 Z2+@
TOOL CALL 1 Z s$358@ DL+1 DR+1
L Z2+258 RB F MRAX

L X+18 Y+5 R F1o8

END PGM NEU MM

0

RC SIN COSTAN 7 8 9
Pocetni funkce Zkraceny prikaz ud B
XY SOR 1/X | 1.2 3
Scitani + 0o .z
Odecitani -
Nasobeni *
Déleni
Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-Sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT
Umocnovani n
Druha odmocnina Q

Inverzni funkce

Vypocet se zavorkami

PI (3.14159265359)

I ol—~
~

Zobrazeni vysledku

Pokud zadavate program a nachazite se v dialogu, pak mlZete
pomoci klavesy "Prevzeti aktualni polohy“ zkopirovat zobrazeny
udaj na kalkulatoru pfimo do oznaceného pole.
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4.11 Pr¥ima napovéda u NC chybovych
hlaseni
Chybova hlaSeni zobrazi TNC automaticky mimo jiné pfi

chybném zadani

logickych chybach v programu
neproveditelnych obrysovych prvcich
nepredpisovém nasazeni dotykové sondy

Chybové hlaseni, které obsahuje Cislo programového bloku, je
zapric¢inéno timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich blokd.
TNC hlaSeni smaZete stiskem klavesy CE poté, co jste odstranili
pricinu chyby.

K ziskani bliZzSich informaci k vzniklému chybovému hlaseni
stisknéte klavesu HELP. TNC pak zobrazi okno, ve kterém je
popsana pric¢ina a zpasob odstranéni chyby.

Zobrazeni napovédy
P¥i vzniklém chybovém hlaSeni v zahlavi obrazovky:

HELP

Zobrazit napovédu: stisknout klavesu HELP

Procist si popis chyby a moznosti k jejimu odstranéni.

Stiskem klavesy CE uzaviete okno napovédy a
soucCasné odkvitujete vzniklé chybové hlaSeni

Odstranit chybu podle popisu v okné napovédy
P¥i blikajicim chybovém hlaSeni zobrazi TNC automaticky text

napovedy. P¥i blikajicich chybovych hlaSenich musite TNC znovu
nastartovat tim, Ze podrZite na 2 sekundy stisknutou klavesu END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNT
PROYOZ

POKUD NENI OBRYS PROPOCITAN
T

TNC BLOK PROGRAMU NENI DOVOLEN

15 FL AN+B.
16 FCT DR+
17 FLT AN+
18 FCT DR+
19 END PGM

Pricina chyby:
FK prearanming: Conventional blocks nay follow an
g|block only 11 the FK hlock led to a complete resolutlon
of the Eomour.
Exceptions: - RND block
- CHF hlock
- L block containing only motion in the tool
aK1s or auxiliary axls.
Qdstraneni chyby
Resolve the FK Gontour conpletely

7

ZACATEK

i

KONEC STRANA STRANA

START

HLEDET 8TART PO BLOKU

RESET
+
START
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4.12 Sprava palet

4.12 Sprava palet

%’  Sprava palet je funkce zavisla na provedeni stroje. V
&= nasledujicim je popsan standardni rozsah funkce. O
podrobnostech se informujte v pfiru¢ce k vaSemu stroji.

Tabulky palet se pouZivaji u obrabécich center s vyménikem palet:
tabulka palet vyvolava pro riizné palety prislusné programy
obrabéni a aktivuje posunuti nulovych bodl popft. tabulky nulovych
bodu.

Tabulky palet mlzete rovnéz pouZit k provedeni riznych program
s rozlicnymi vztaZznymi body za sebou.

Tabulky palet obsahuji nasleduijici udaje:

PAL/PGM (nutné vyZadovana polozka): oznaceni palety nebo
NC programu (volba stiskem klavesy ENT popt. NO ENT)

NAME (nutné vyZadovana polozka): jméno palet, popf.
programu. Jména palet definuje vyrobce stroje (informujte se v
priru¢ce ke stroji). Jména program( musi byt uloZena ve stejném
adresari jako tabulka palet, jinak musite zadat dplnou cestu k
programu.

DATUM (volitelna poloZka): jméno tabulky nulovych bodu.
Tabulky nulovych bodd musi byt uloZeny ve stejném adresari
jako tabulka palet, jinak musite zadat uplnou cestu k tabulce
nulovych bodu. Nulové body z tabulky nulovych bodu zaktivujete
v NC programu s cyklem 7 NULOVY BOD

X, Y, Z (volitelna poloZzka, mozné dalSi osy): u jmen palet se
programované souradnice vztahuji k nulovému bodu stroje. U

NC programu se programované souradnice vztahuji k nulovému
bodu palet. Tyto zapisy prepiSou vztazny bod, ktery jste
naposledy nadefinovali v provoznim reZzimu RUCNi PROVOZ
Pridavnou funkci M104 muZzete posledni definovany vztazny bod
opét aktivovat. Pomoci klavesy "Prevzit aktualni polohu®
promitne TNC okno, kterym miZete dat zapsat z TNC rizné body
jako vztazné body (viz dalSi stranku):
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RUCMT
PROVOZ

TABULKA PROGRAMU - EDIT
PRALETR / NC-PROGRRM

HR PAL/PGH_HAME

12359

THC:“DRILL-PA35.H
THC:~MILL~SLII3E.I
THC:~MILL~FK35.H

123510

THC:~DRILL~QST35.H
THC:~DRILL-K16.I

123611
THC:~CY¥CLEMILLING~C218.H
THC:~DRILLNK17.H

ZACATEK

KOMNEC STRANA STRANA

WLOZIT | wYMAzAT MEXT M RADKU
PRIPOJIT
x RADKU RADEK LINE | nn’ kOMEG

Funkce Softklavesa
ZRCﬂTEK
Zvolit zaCatek tabulky T
KONEC
Zvolit konec tabulky 1
STRANA
Zvolit predchozi stranku tabulky
STERNA
Zvolit dalsi stranku tabulky
Vlozit fadku na konec tabulky il
Smazat ¥adku na konci tabulky e,
. vz vy .z MEXT
Zvolit za¢atek dalSiho fadku LIHE
Vlozit zadatelny pocet radk APPEND
na konec tabulky N LINES
Zkopirovat svétle podloZené pole i SSey
(2. lista softklaves) HODHOTU
Vlozit kopirované pole COPY
fxe . HODNOTU
(2. lista softklaves) uLoz1T
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Polozka Vyznam

Aktualni hodnoty Zapsat souradnice aktualni polohy
nastroje vztazené na aktivni soufadnicovy
systém

Referen¢ni hodnoty  Zapsat soutadnice aktudalni polohy
nastroje vztazené na nulovy bod stroje

Zmérené hodnoty AKT Zapsat soufadnice vztazného bodu
zadaného naposledy v provoznim reZzimu
RUCNI PROVOZ vztaZené na aktivni
souradnicovy systém

Zméfené hodnoty REF Zapsat soufadnice vztazného bodu
zadaného naposledy v provoznim rezimu
RUCNI PROVOZ vztazené na nulovy bod
stroje

Klavesami se Sipkami a klavesou ENT zvolte polohu, kterou chcete
prevzit. Softklavesou VSECHNY HODNOTY pak uréete, 2e TNC ma
prevzit aktualni soufadnice vSech aktivnich os do tabulky palet.
Softklavesou AKTUALNI HODNOTA ulozi TNC souradnice té osy,
na niz pravé stoji svétlé policko v tabulce palet.

% Pokud jste pred NC programem nenadefinovali Zadnou
paletu, vztahuji se programovaneé souradnice k
nulovému bodu stroje. Pokud nenadefinujete zadny
zapis, zlUstava aktivni ruéné nastaveny vztazny bod.

Volba tabulky palet
V provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT nebo CHOD
PROGRAMU zvolit spravu soubort: stisknout klavesu PGM MGT

Zobrazit soubory typu .P : stisknout softklavesy SELECT TYPE a
SHOW .P

Klavesami se Sipkami zvolit tabulku palet nebo zadat jméno pro
novou tabulku

Potvrdit volbu stiskem klavesy ENT.
Opusténi souboru palet
Zvolit spravu soubor(: stisknout klavesu PGM MGT

Zvolit jiny typ souboru: stisknout softklavesu TYPE a softklavesu
pro pozadovany typ soubort, napt. UDAJE .H

Zvolit poZadovany soubor

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Zpracovani soubori palet

Ve strojnim parametru 7683 urcite, zda
ma byt tabulka palet zpracovana
blokové nebo plynule (viz "13.1
V8eobecné uzivatelské parametry”).

Zvolit spravu souborl v provoznim reZimu
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE nebo PROGRAM/
PROVOZ PO BLOKU: stisknout klavesu PGM
MGT

Zobrazit soubory typu .P : stisknout softklavesy
SELECT TYPE a SHOW .P

Zvolit tabulku palet pomoci klaves se smérovymi
Sipkami, potvrdit stiskem klavesy ENT

Zpracovat tabulku palet: stisknout tlacitko NC-
START, TNC zpracuje palety tak, jak je uréeno ve
strojnim parametru 7683

69

4.12 Sprava palet






Programovani:




k nastroji

jici se

-

tahu

-

ani vz

5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k nastroji

Posuv F

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

Zadani
Posuv mlZete zadat v bloku TOOL CALL (vyvolani nastroje) a v

kaZzdém polohovacim bloku. Viz ”6.2 Zaklady k drahovym funkcim®.

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani F MAX stisknéte na
dialogovou otazku "POSUV F = ?“ klavesu ENT nebo softklavesu
FMAX.

Trvani ucinnosti

Posuv programovany &iselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je programovan novy posuv. F MAX plati jen pro blok, ve
kterém byl programovan. Po bloku s F MAX plati opét posledni, s
Ciselnou hodnotou programovany posuv.

Zménabéhem provadéni programu
B&hem provadéni programu zménite posuv pomoci oto€ného
regulatoru posuvu override F

Otacky vietena S

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

Programovana zména
V programu obrabéni muzete ménit otacky vietena blokem TOOL
CALL tak, Ze zadate jen nové otacky vietena:

Programovat vyvolani nastroje: stisknout klavesu
CALL TOOLCALL

Preskogit dialog "CISLO NASTROJE ?“ stiskem
klavesy NO ENT

Preskogit dialog "OSA VRETENA PARALEL S X/Y/Z ?¢
stiskem klavesy NO ENT

V dialogu "OTACKY VRETENA S= ?“ zadat nové
otacky vietena, potvrdit zadani stiskem klavesy END

Zména béhem provadéni programu
Bé&hem provadéni programu zmé&nite otacky vietena pomoci
oto¢ného regulatoru otacek vietena override S.
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5.2 Data nastroje

BéZné se programuji souradnice drahovych pohybl tak, jak je
obrobek okoétovan ve vykresu. Tim, Zze TNC mUZe vypocitat drahu
stfedu nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro kazdy
pouzity nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje muzete zadat bud’ pomoci funkce TOOL DEF pfimo
do programu nebo oddélené v tabulkach nastroji. Pokud zadate
data nastroje do tabulky, pak jsou k dispozici jesté dalsi informace
specifické pro dany nastroj. TNC respektuje vS§echny zadané
informace, pokud je provadén program obrabéni.

Cislo nastroje, jméno nastroje

Kazda nastroj je oznacen ¢islem mezi 0 a 254. Pokud pracujete s
tabulkou nastroju, miZete pouZit vySe uvedena Cisla a navic zadat
jméno nastroje.

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

Délka nastroje L
Délku nastroje L muzete urcit dvéma zplsoby:

1 Délka L je rozdil délky nastroje a délky nulového nastroje L.

Znaménko:
Nastroj je delSi neZ nulovy nastroj: L>L,
Nastroj je kratSi neZ nulovy nastroj: L<Lg
UrCeni délky:

Najet nulovym nastrojem v ose nastroje na vztaznou polohu
(napt. povrch obrobku s Z=0)

Nastavit indikaci osy nastroje na nulu (nastavit vztazny bod)
Vymeénit dal8i nastroj

Najet nastrojem na stejnou vztaznou polohu jako s nulovym
nastrojem

Indikace osy nastroje zobrazuje délkovy rozdil nastroje vUci
nulovému nastroji

Prevzit indikovanou hodnotu stiskem klavesy "Prevzeti aktualni
polohy“ do bloku TOOL DEF, popft. do tabulky nastroju

2 Urcete délku L pomoci sefizovaciho pfristroje. Potom zadejte
zjisténou hodnotu pfimo do definice nastroje TOOL DEF nebo do
tabulky nastroju.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

z |

AL<0

\-Z

AlL=

0

AL>0

<Y
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5.2 Data nastroje

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte primo.

Delta hodnoty pro délky a radiusy
Delta hodnoty oznaCuji odchylky pro délku a radius nastroje.

Kladna delta hodnota plati pro pfidavek (DL, DR, DR2>0). P¥i
obrabéni s prfidavkem zadejte hodnotu pro pridavek pri
programovani bloku vyvolani nastroje TOOL CALL.

Zaporna hodnota delta hodnoty znamena zaporny pridavek (DL,
DR, DR2<0). Zaporny pridavek se zada v tabulce nastroji v
pripadé opotfebeni nastroje.

Delta hodnoty zadate jako &iselné hodnoty, v bloku TOOL CALL
muUzete predat hodnotu rovnéz s Q-parametrem.

Rozsah zadani: delta hodnota smi ¢init maximalné * 99,999 mm.

Zadani dat nastroje do programu

Cislo, délku a radius pro ur&ity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku TOOL DEF,

Zvolit definici nastroje: stisknout klavesu TOOL DEF
DEF

Zadat CiSLO NASTROJE: s &islem nastroje je nastroj

jednoznacné oznacen.

Zadat DELKU NASTROJE L: koreké&ni hodnota pro
délku

Zadat RADIUS NASTROJE R

@ Béhem dialogu mlZete vlozit hodnotu pro délku pfimo
do dialogového pole stiskem klavesy "Prevzeti aktualni
polohy*“. Dejte pozor, aby pfitom byla v zobrazeni stavu
oznacena osa nastroje.

Priklad NC-bloku
4TOOLDEFS5L+10R+5
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Zadani dat nastroje do tabulky

V jedné tabulce nastroji mazete definovat az 32767 nastroji a
ulozit do paméti jejich nastrojova data. Poc¢et nastrojl, které TNC
obsadi pfi zaloZeni nové tabulky nastrojl, urcite ve strojnim
parametru 7260. PovSimnéte si téZ editacnich funkci uvedenych
dale v této kapitole. Abyste mohli zadat nékolik korek&nich dat pro
jeden nastroj (indikovat Cislo nastroje), nastavte strojni parametr
7262 nerovny 0.

Tabulku nastrojd musite pouZit, pokud

chcete pouzit indikované nastroje, jako napf. stupriovité vrtaky s
nékolika korekcemi délky (zadani viz "Edita¢ni funkce pro
tabulky“ nastroju dale v této kapitole)

je vas stroj vybaven automatickou vyménou nastrojl

chcete automaticky mérit nastroje se sondou TT 120, viz
prirucka uzivatele "Cykly dotykové sondy, kapitola 4

chcete hrubovat s obrabé&cim cyklem 22, viz ”8.5 SL-cykly,
HRUBOVANI“

chcete pracovat s automatickym vypoctem feznych adaju

Tabulka nastrojii: MozZnosti zadani viz dalSi stranka

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.2 Data nastroje

Zkr. Zadani Dialog Sirka sloupce
T Cislo, se kterym je nastroj vyvolan v programu (napt. -
5, indikovano: 5.2)
NAME Jméno, se kterym je nastroj vyvolan v programu Jméno nastroje ?
L Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje ?
R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje ?
R2 Radius nastroje R2 pro rohovou frézu (jen pro Radius nastroje 2 ?
trojrozmérnou korekci radiusu nebo grafické
znazornéni obrabéni s radiusovou frézou)
DL Delta hodnota délky nastroje Pfidavek na délku nastroje ?
DR Delta hodnota radiusu nastroje R Pridavek na radius nastroje ?
DR2 Delta hodnota radiusu nastroje R2 Pridavek na radius nastroje 2?
LCUTS Délka britu nastroje pro cyklus 22 Délka britu v ose nastroje ?
ANGLE Maximalni uhel zanoreni nastroje pri kyvném Maximalni uhel zanoreni ?
zapichovacim pohybu pro cykly 22 a 208
TL Zablokovani nastroje (TL: pro Tool Locked = angl. Nastr. blokovat ?
nastroj blokovan) Ano = ENT / Ne = NO ENT
RT Cislo sesterského nastroje - pokud je k dispozici - Sestersky nastroj ?
jako nahradniho nastroje (RT: pro Replacement Tool
= angl. nahradni nastroj); viz té7 TIME2
TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. funkce je Max. Zivotnost?
zavisla na provedeni stroje a je popsana v priruc¢ce
obsluhy stroje
TIMEZ2 Maximalni Zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v Max.Zivotnost pfi TOOL CALL ?
minutach: dosahne-li nebo presahne aktualni Cas
nasazeni nastroje tuto hodnotu, pak pouZije TNC pfi
nasledujicim TOOL CALL sestersky nastroj (viz téz
CUR.TIME)
CUR.TIME Aktualni €as nasazeni nastroje v minutach: TNC Aktualni ¢as nasazeni ?
nacita automaticky aktualni ¢as nasazeni
(CUR.TIME: pro CURrent TIME = angl. aktualni/
ubéhly ¢as). Pro pouzité nastroje mizete zadat
predvolbu
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znaku) Nastroj-komentar ?
PLC Informace k tomuto nastroji, ktera ma byt predana PLC-Stav ?
do PLC
PLC-VAL Hodnota k tomuto nastroji, ktera ma byt pfedana do PLC PLC-Hodnota ?
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Tabulka nastroju: potfebna data nastroje pro automatické
méreni nastroje

[ Popis cykll k automatickému méFeni nastroje: viz
prirucka uzivatele "Cykly dotykové sondy, kapitola 4.

Zkr.

Zadani

Dialog

CUT.

Pocet britl nastroje (max. 20 britd)

Pocet britd ?

LTOL

Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi
opotrebeni. Je-li zadana hodnota prekroCena, pak
TNC nastroj zablokuje (status L). Rozsah zadani: 0
aZz 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: délka ?

RTOL

Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi
opotrebeni. Je-li zadana hodnota prekroCena, pak
TNC nastroj zablokuje (status L). Rozsah zadani: O
az 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: radius ?

DIRECT.

Smeér fezu nastroje pro méreni s rotujicim nastrojem

Smeértezu (M3 =-)?

TT:R-OFFS

Mé&reni délky: pfesazeni nastroje mezi sttredem hrotu
a stfedem nastroje. Pfrednastaveni: radius nastroje R
(klavesa NO ENT vytvori R)

Presazeni nastroje radius ?

TT:L-OFFS

MérFeni radiusu: pripustné presazeni nastroje k
MP6530 (viz ”13.1 VSeobecné parametry uZivatele®)
mezi horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou
nastroje. Pfrednastaveni: O

Presazeni nastroje délka ?

LBREAK

PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi
zlomeni. Je-li zadana hodnota prekro¢ena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L). Rozsah zadani: 0 az
0,9999 mm

Tolerance zlomeni: délka ?

RBREAK

Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi
zlomeni. Je-li zadana hodnota prekro€ena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L). Rozsah zadani: 0 az
0,9999 mm

Tolerance zlomeni: radius ?

Tabulka nastroji: dopliikova data nastroje pro automaticky
vypocet otacek/posuvu

Zkr. Zadani Dialog
TYP Typ nastroje (MILL=fréza, DRILL=vrtak, Typ nastroje?
TAP=zavitnik): softklavesa ZVOLIT TYP (3. lista
softklaves); TNC zobrazi okno, ve kterém muZete
zvolit typ nastroje
TMAT Rezny materidl nastroje: softklavesa ZVOLIT REZNY Material nastroje ?
MATERIAL (3. lista softklaves); TNC zobrazi okno, ve
kterém muzete zvolit fezny material
CDT Tabulka Ffeznych dat: softklavesa ZVOLIT CDT (3. Jméno tabulky feznych dat ?

lista softklaves); TNC zobrazi okno, ve kterém
muZete zvolit tabulku feznych dat

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Editace tabulek nastroju

Pro provoz programu platna tabulka nastroji ma jméno souboru
TOOL.T. Soubor TOOL.T musi byt uloZzen v adresati TNC:\ a mlZe
byt editovan ve strojnim provoznim rezimu. Tabulkam nastrojd,
které chcete pouzit pro archivaci nebo testovani programu zadejte
jiné libovolné jméno souboru s pfiponou .T.

Otevieni tabulky nastroji TOOL.T:

Zvolit libovolny strojni provozni reZzim

TRBULKA Zvolit tabulku nastroju: stisknout softklavesu
NASTROJU TABULKANASTROJU

- Nastavit softklavesu EDIT na "ON*
[OFF~ oN

Otevieni libovolné jiné tabulky nastroji:
Zvolit provozni rezZim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT
Vyvolat spravu soubor(
MGT

Zobrazit volbu typl soubort: stisknout softklavesu
SELECT TYPE

Zobrazit soubory typu .T: stisknout softklavesu .T

Zvolte néjaky soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrd'te stiskem klavesy ENT nebo stiskem
softklavesy SELECT

Pokud jste otevreli tabulku nastrojl k editaci, pak muzete
presouvat svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci
klaves se Sipkami (viz obrazek vpravo nahore). Na libovolné pozici
mUZete prepsat ulozené hodnoty nebo zadat nové hodnoty.
Doplrikové editacni funkce jsou vypsany v nasledujici tabulce (viz
dalsi strana).

Pokud TNC nemuze soucasné zobrazit v8echny pozice v tabulce
nastroju, je v prouzku nad tabulkou zobrazen symbol ”>>“ popf.
!1<<“.

Opusténi tabulky nastroju:

Vyvolat spravu soubort a zvolit soubor jiného typu, napf. pro-
gram obrabéni
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TABULKA NASTROJU - EDIT
JMENO NASTROJE

PGM
ZADAT-/EDIT

SOUBR: T00L. [ i >

B

NAME
I

L

~

@
s+ o+ o+
W e oo o

[ +158.8000 Y -50.88008 2 +100.0008
R +0.8080 B +18@8.80@B C +98.00800
S @.v008
AKT. T ] M 59
ZACATEK |  KOMEC STRANA | STRANA | ypooos - FIND TARULKA
ﬁ Q ﬁ U’ RADEK OFF +[0M] ,Egﬂé MIST
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Editacni funkce pro tabulky nastrojt

Softklavesa

Zvolit zaCatek tabulky

ZACATEK

]

Zvolit konec tabulky

KONEC

4

Zvolit predchozi stranku tabulky

STRANA

Zvolit dalsi stranku tabulky

STRANA

Hledat jméno nastroje v
tabulce

FIND
TooL
MAME

Znazornit informace o nastroji
sloupcové nebo znazornit vSechny
informace o jednom nastroji

na jedné strance obrazovky

[ LIST

FORMULAR

Skok na zacatek radku

ZACATEK
RADKU
<4

Skok na konec rfadku

KOMEC
RADKU
—

Zkopirovat svétle podloZzené pole

COoPY
AKTUALMT
HODWOTU

VloZit kopirované pole

COPY
HODWOTU
VLOZIT

Vlozit zadatelny pocet radkl (nastrojl)
na konec tabulky

APPEND
W LINES

Radek s indikovanym &islem nastroje vloZit
za aktualni radek. Tato funkce je aktivni pouze
smite-li pro jeden nastroj uloZit nékolik korek&nich

dat (strojni parametr 7262 nerovny 0).
TNC vloZi za posledni existujici index
kopii dat nastroje a zvySi index

o 1. pouziti: napf. stupnovity vrtak s nékolika

délkovymi korekcemi

ULDZIT
RADKU

Aktualni fadek (nastroj) vymazat

VYMAZAT
RADEK

Zobrazit/skryt Cislo pozice

UKRZAT

[WYHECHAT

C.MISTA

Zobrazit vSechny nastroje / zobrazit jen ty nastroje,

které jsou ulozeny v tabulce pozic

WYNECHAT
NASTROJE

[OFF]- ON

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Odkazy k tabulkam nastrojt
Pfes strojni parametr 7266.x nadefinujete, které
udaje mohou byt v tabulce nastroji uvedeny a v
jakém poradi budou uvedeny.

@ Jednotlivé sloupce nebo radky tabulky
nastroji mlZete prepsat obsahem jiného
souboru. Pfredpoklady:

Cilovy soubor musi jiZ existovat.

Kopirovany soubor smi obsahovat
pouze nahrazujici sloupce (fadky).

Jednotlivé sloupce nebo fadky
zkopirujete stiskem softklavesy
NAHRADIT POLE (viz 4.4 RozSitena
sprava soubor).
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Tabulka pozic pro vyménu nastrojt

Pro automatickou vyménu nastroji potfebujete tabulku pozic
TOOL_P.TCH. TNC spravuje nékolik tabulek pozic s libovolnymi
jmény souboru. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro chod
programu, zvolite v nékterém provoznim rezimu chodu programu
pres spravu soubort (status M).

Editovani tabulky pozic v provoznim reZimu chodu programu:

TABULKA
NASTROJU

TABULKR
MIST

EDIT
[OFF]~ oM

Zvolit tabulku nastroju: ) .
zvolit softklavesu TABULKA NASTROJU

Zvolit tabulku pozic:
zvolit softklavesu TABULKA POZIC

Softklavesu EDITOVAT nastavit na ZAP

EDICE NASTROJ. TABULKY MIST P EDIT
SPECIAL.NASTROJ ANO=ENT/NE=NOENT

[_SOUBR: JOOL_P_ICH ]
P sSTF L PlC ]
¥00000200
s F clelelelelelele)
¥00000200
<] clelelelelelele)
¥00000200
F x11110018
¥00000200

DO R W N e
o om s wN e

lH +i158.0000 Y -50.80080 Z2 +100.0000
R +0.0000 B +186.086868 C +90.0000
S ©.008

AKT. T e M B3

ZACATEK | KONEC STRANA | STRANA ResET - NERT
i 4 i 1 Tl | orroom|  Lne

TRBULKRA
NASTROJU

Zv9lit tabulku pozic v provoznim rezimu Program ulozit/ Edita&ni funkce pro tabulky nastroji  Softklav.
Editovat (pouze TNC 426, TNC 430 s NC-Software 280 474-xx): e
Vyvolat spravu soubort Zvolit zagatek tabulky 7

Zobrazit volbu typl soubort: stisknout softklavesu e
SELECTTYPE Zvolit konec tabulky 1
Zobrazit soubory typu .TCH: stisknout softklavesu
T 3 STRANA
TCH FILES (druha lista softklaves) Zvolit predchozi stranku tabulky
Zvolte néjaky soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrdte stiskem klavesy ENT nebo stiskem s STRANA
SOftklévesy SELECT Zvolit dalsi stranku tabulky
K nastroji v tabulce pozic muzete zadat nasledujici informace: ) RESET
Vynulovat tabulku pozic POCKET
Skok na zatatek dalsi radky .
RESET
Vynulovat sloupec Cislo nastroje T coLumm
KOWEC
Skok na konec radku RADgY
Sloupec Zadani Dialog
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojti -
T Cislo nastroje Cislo nastroje ?
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: pro Special Tool = Specialni nastroj ?
angl. specialni nastroj); pokud vas specialni nastroj
blokuje pozice pred a za svou pozici, pak zablokujte
odpovidajici pozice ve sloupci L (Status L)
F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku Pevné misto?
(F: pro Fixed = angl. pevny) Ano = ENT / Ne = NO ENT
L Blokovat pozici (L: pro Locked = angl. blokovany, viz Nastroj blokovat ?
téZ sloupec ST) Ano = ENT /Ne = NO ENT
PLC Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje PLC-Stav ?
predana do PLC
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Vyvolani dat nastroje

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujete v programu obrabéni
s nasledujicim zadanim:

Zvolit vyvolani nastroje stiskem klavesy TOOL CALL
CALL

Cislo nastroje: zadat &islo nebo jméno nastroje.
Nastroj jste jiZz predtim nadefinovali v bloku TOOL DEF
nebo v tabulce nastroji. Jméno programu umistéte
mezi uvozovky. Jména se vztahuji na polozku v aktivni
tabulce nastrojll TOOL .T. Pro vyvolani nastroje s
jinymi korek&nimi hodnotami zadejte za desetinnou
teckou téz v tabulce nastroju definovany index

Osa vietena paralel s X/Y/Z: zadat osu nastroje

Otacky vretena S: zadat pfimo otacky vietena, nebo
je nechat vypocitat od TNC, pokud pracujete s
tabulkami feznych dat. K tomu stisknete softklavesu
AUT.VYPOCITAT S. TNC omezi otatky vietena na
maximalni hodnotu, ktera je definovana ve strojnim
parametru 3515

Posuv F. zadat pfimo posuv, nebo jej nechat vypocitat
od TNC, pokud pracujete s tabulkami Feznych dat. K
tomu stisknéte softklavesu AUT.VYPOCITAT F. TNC
omezi posuv ha maximalni posuv "nejpomalejsi osy*
(definovany ve strojnim parametru 1010). F plsobi
tak dlouho, nez naprogramujete v nékterém
polohovacim bloku nebo v bloku TOOL CALL novy
poSuv.

Pridavek na délku nastroje: delta hodnota pro délku
nastroje

Pridavek na radius nastroje: delta hodnota pro radius
nastroje

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

Priklad pro vyvolani nastroje

Vyvolan je nastroj ¢islo 5 v ose nastroje Z s otatkami vietena 2500
1/min a posuvem 350 mm/min. Pfidavek na délku nastroje a radius
nastroje 2 ¢ini 0,2 mm, popt. 0,05 mm, zaporny pridavek na radius

nastroje 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2ZS2500 F350DL+0,2 DR-1 DR2:+0,05

"D“ pfed "L“ a "R“ zna¢i hodnotu delta.

Predvolba u tabulek nastrojt

Pokud pouZivate tabulky nastrojl, pak ¢inite s blokem TOOL DEF
predvolbu pro dalSi nasazovany nastroj. K tomu zadejte Cislo
nastroje, popr.

Q-parametr nebo jméno nastroje v uvozovkach.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Vyména nastroje

% Vymeéna nastroje je funkce zavisla na provedeni stroje.
& Informuijte se v pfiruéce ke stroji!

Poloha pro vyménu nastrojt

Do polohy pro vyménu nastroji musi byt umoznén najezd bez
nebezpeci kolize. Pomoci funkci M91 a M92 muizete zadat na
stroji pevnou polohu pro vyménu nastroji. Pokud pred prvnim
vyvolanim nastroje naprogramujete TOOL CALL 0, pak najede TNC
v ose vietena do polohy, ktera neni zavisla na délce nastroje.

Ruénivyména nastroje
Pfed rucni vyménou nastroje dojde k zastaveni vietena a nastroj
najede do polohy pro vymeénu nastroje:

Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje
Prerusit provadéni programu, viz ”11.4 Provadéni programu®
Vymeénit nastroj

Pokracovat v provadéni programu, viz ”11.4 Provadéni
programu*

Automaticka vyména nastroje

P¥i automatické vyméné nastroje neni provadéni programu
preruSeno. PYi vyvolani nastroje s TOOL CALL vyméni TNC nastroj
ze zasobniku nastroju.

Automaticka vyména nastrojt
pri prekroceni zivotnosti: M101

% M101 je funkce zavisla na provedeni stroje. Informujte
se v prirucce ke stroji!

Je-li dosaZena Zivotnost nastroje TIME1 nebo TIME2, vyméni TNC
automaticky pouZity nastroj za sestersky. K tomu aktivujte na
zagatku programu pridavnou funkci M101. Uginek funkce M101
muZete zrusit s funkci M102.

Automaticka vymeéna nastroje neprobéhne vzdy bezprostfedné po
uplynuti Zivotnosti nastroje, ale az o nékolik programovych bloku
pozdégji, podle vytiZeni fidiciho systému.
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Predpoklady pro standardni NC-bloky

s korekci radiusu RO, RR, RL

Radius sesterského nastroje musi byt stejny jako
radius plvodné nasazeného nastroje. Nejsou-li
radiusy stejné, vypiSe TNC chybové hlaseni a
vymeénu nastroje neprovede.

Predpoklady pro NC-bloky s

plo$né normalovymi vektory a 3D-korekci (viz
kapitola 5.4 ”Trojrozmérna korekce nastroje®)
Radius sesterského nastroje se muze lisit od
radiusu originalniho nastroje. V programovych
blocich prenesenych z CAD-systému neni
respektovan. Delta-hodnotu (DR) zadejte bud’ v
tabulce nastroji nebo v bloku TOOL CALL.

Je-li DR vétsi jak nula, zobrazi TNC chybové
hlaSeni a vyménu nastroje neprovede. Pomoci M-
funkce M107 potlacite toto chybové hlaseni, s
M108 jej opét aktivujete.
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5.3 Korekce nastroje

TNC koriguje drahu néastroje o korek&éni hodnotu pro délku nastroje
v 0se nastroje a pro radius nastroje v roviné obrabéni.

Pokud vytvafrite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce
radiusu nastroje ucinna pouze v roviné obrabéni. TNC pfitom
respektuje aZ pét os vcetné rotacnich os.

@ Pokud byly vygenerovany programové bloky s plosné
normalovymi vektory s CAD-systémem, pak mtze TNC
provadét trojrozmérnou korekci nastroje, viz
”5.4 Trojrozmérna korekce nastroje”.

Délkova korekce nastroje

Korekce nastroje na délku je u€inna, jakmile je nastroj vyvolan a je
jim pojizdéno v ose nastroje. Korekce je zruSena, jakmile je
vyvolan nastroj s délkou L=0.

Jakmile zrusite kladnou korekci délky s 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 jsou respektovany delta hodnoty jak z
bloku TOOL CALL, tak z tabulky nastroju

Hodnota korekce = L + DLyooL caL + DL1ag kde

L Délka nastroje L z bloku TOOL DEF nebo
tabulky nastrojl

DLrooLcar  Pridavek DL na délku z bloku TOOL CALL (neni
respektovan na indikaci polohy)

DLtag Pridavek DL na délku z tabulky nastroju

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Korekce radiusu nastroje
Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje
RL nebo RR pro korekci radiusu
R+ nebo R—, pro korekci radiusu pfi 0sové rovnob&zném
pojizdéni
RO, pokud nema byt korekce radiusu provedena

Korekce radiusu je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a je jim
pojizdéno v roviné obrabéni s RL nebo RR.

@ TNC téZ odstrani korekci radiusu, kdyz:
naprogramujete polohovaci blok s RO
opustite obrys s funkci DEP
naprogramujete blok PGM CALL
zvolite novy program s PGM MGT

U korekce radiusu jsou respektovany delta hodnoty jak z
bloku TOOL CALL, tak z tabulky nastrojl

Hodnota korekce = R + DRyooL caw. + DRyag kde

R Radius nastroje R z bloku TOOL DEF nebo
tabulky nastrojl

DRtooLcaw.  Pridavek DR na radius z bloku TOOL CALL (neni
respektovan na indikaci polohy)

DRag Pridavek DR na radius z tabulky nastroju

Drahové pohyby bez korekce radiusu: RO

Nastroj pojizdi svym stfedem v roviné obrabéni po programované

draze, popf. na programovanou souradnici.
PouZziti: vrtani, pfedpolohovani

viz obrazek vpravo.

Drahové pohyby s korekci radiusu: RR a RL
RR Nastroj pojizdi vpravo od obrysu

RL Nastroj pojiZzdi vievo od obrysu

Stfed nastroje se pritom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje
od programovaného obrysu. "Vpravo” a —vlevo* oznacuje polohu
nastroje ve smeéru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazky na

dalSi strané.
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Mezi dvéma programovymi bloky s riznymi korekcemi
radiusu RR a RL se musi nachazet nejméné jeden blok
bez korekce radiusu s RO.

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

P¥i prvnim bloku s korekci radiusu RR/RL a pf¥i zruSeni s
RO polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na programovany
bod startu nebo konce obrysu. Napolohujte nastroj pred
prvnim bodem obrysu, popf. za poslednim bodem obrysu
tak, aby nedoslo k poSkozeni obrysu.

Zadani korekce radiusu
P¥i programovani drahového pohybu se objevi poté, jakmile jste
zadali souradnice, nasledujici otazka:

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

RL

Pohyb nastroje vlevo od programovaného
obrysu: stisknout softklavesu RL nebo

RR

Pohyb nastroje vpravo od programovaného
obrysu: stisknout softklavesu RR nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu popf.
zruSeni korekce radiusu: stisknout klavesu ENT

Ukoncit dialog: stisknout klavesu END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Korekce radiusu: obrabéni roht

Vnéjsi rohy

Pokud jste naprogramovali korekci radiusu nastroje, pak TNC vede

nastroj na vnéjSich rozich bud’ po pfechodové kruznici nebo po
spline (volba pomoci MP7680). Pokud je potfeba, zredukuje TNC
posuv na vnéjSich rozich, napf. pfi velkych zmé&nach sméru.

Vnitfni rohy

Na vnitfnich rozich vypoc&te TNC prasecik drah, na ktery najizdi
stfed nastroje korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj podél
dalSiho prvku obrysu. Tak neni obrobek na vnitfnich rozich
poskozen. Z toho vyplyva, Ze pro urcity obrys nemuize byt zvolen
libovolny radius nastroje.

Neumist'ujte bod startu nebo koncovy bod pfi obrabéni
dutin do koncového bodu obrysu, nebot’ miZe dojit k
poskozeni obrysu.

Obrabéni roht bez korekce radiusu

Bez korekce radiusu miZete ovlivnit drahu nastroje a posuv na
rozich obrobku s pfidavnou funkci M90. Viz "7.4 Pfidavné funkce
pro drahové pomeéry“.
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5.4 Trojrozmérna korekce nastroje

TNC mUZze provadét pro primkoveé bloky trojrozmérnou korekci
nastroje (3D-korekce). Vedle souradnic X,Y a Z koncového bodu
primky musi tyto bloky obsahovat rovnéZz komponenty NX, NY a NZ
vektoru ploSné normaly (viz obrazek vpravo nahore a vysvétleni
dole na této strance). Jestlize chcete kromé toho je3té realizovat
orientaci nastroje nebo trojrozmérnou korekci radiusu, musi tyto
bloky dale jesté obsahovat normovany vektor s komponentami TX,
TY a TZ (viz obrazek vpravo uprostfed). Koncovy bod primky,
komponenty plosné normaly a komponenty pro orientaci nastroje
musite dat vypocitat systémem CAD.

MozZnosti pouziti
PouZiti nastroji s rozméry, které nesouhlasi s rozméry
vypoctenymi systémem CAD (korekce 3D bez definovani
orientace nastroje)

Face Milling: Korekce geometrie frézy ve sméru ploSné normaly
(korekce 3D bez definovani orientace nastroje a s jejim
definovanim). Obrabéni prob&hne primarné ¢elni stranou
nastroje

Peripheral Milling: Korekce radiusu frézy kolmo ke sméru pohybu
a kolmo ke sméru nastroje (trojrozmérna korekce radiusu s
definovanim orientace nastroje). Obrabéni prob&hne primarné
plastovou plochou nastroje

Definice normovaného vektoru

Normovany vektor je matematicka veli€ina, ktera ma hodnotu 1 a
libovolny smér. U LN-blokl potfebovalo TNC aZ dva normované
vektory, jeden k stanoveni sméru ploSné normaly a dalsi
(fakultativni) k stanoveni orientace nastroje. Smér plodné normaly
je definovan komponentami (sloZzkami) NX, NY a NZ. U stopkové a
kulové frézy je orientovan kolmo od povrchu obrobku k vztaznému
bodu nastroje P, u frézy s rohovym radiusem skrze Pr‘resp. Pt
(viz obrazek vpravo dole). Smér orientace nastroje je definovan
sloZzkami TX, TYa TZ

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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@ Souradnice pro polohu X,Y, Z a pro ploSnou normalu NX,
NY, NZ resp. TX, TY, TZ musi mit v NC-bloku stejné
poradi.

V LN-bloku udavejte vzdy vSechny soufadnice a

vSechny ploSné normaly, i kdyZ se hodnoty v porovnani s

predchozim blokem nezménily.

3D-korekce s ploSnymi normalami je platna pro zadani
souradnic v hlavnich osach X, Y, Z.

Pokud vyménite nastroj s pridavkem (kladna delta
hodnota), pak TNC vypiSe chybové hlaseni. Chybové
hlaseni muzete potla¢it pomoci M-funkce M107 (viz
”5.2 Data nastroje, vymé&na nastroje”).

TNC nevaruje chybovym hlasenim, kdyz by byl
nadmirou nastroje posSkozen obrys.

Ve strojnim parametru 7680 nadefinujte, zda CAD
systém zkorigoval délku nastroje pres stred koule P,
nebo jizni pol koule Py, (viz obrazek vpravo nahore).

PFipustné tvary nastroje

PFipustné tvary nastroje (viz obrazek vpravo uprostred)
nadefinujete v tabulce nastroji pomoci radiust nastroje R a R2:

Radius nastroje: R
Rozmér od stfedu nastroje k vnéjsi strané nastroje

Radius nastroje 2: R2
Radius zaobleni od $piCky nastroje k vnéjsi strané nastroje

Vzajemny pomér R ku R2 definuje tvar nastroje:
R2=0 Stopkova fréza

R2=R Kulova fréza

0<R2<R Frézasrohovym radiusem

Z téchto udaju Ize také ziskat soufadnice pro vztazny bod
nastroje Pr.
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Pouziti jiného nastroje: delta hodnota

Pokud pouzijete nastroje, které maji jiné rozméry nez pavodné
predpokladané nastroje, pak zadejte rozdil délek a radiusu jako
delta hodnoty v tabulce nastroji nebo u vyvolani nastroje TOOL
CALL:

Kladné delta hodnoty DL, DR, DR2
Rozméry nastroje jsou vétsi nez u originalniho nastroje
(pridavek)

Zaporné delta hodnoty DL, DR, DR2
Rozméry nastroje jsou mensi nez u originalniho nastroje
(zaporny pridavek)

TNC pak zkoriguje polohu nastroje o uhrn delta-hodnot z tabulky
nastrojl a vyvolani nastroje.

3D-korekce bez orientace nastroje

TNC presadi nastroj ve sméru plosné normaly o Uhrn delta-hodnot
(tabulka nastroji a TOOL CALL).

Format bloku s ploSnou normalou

LN X+31,737Y+21,9542+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000

M3
LN Primka s 3D-korekci
X, Y, Z Korigované souradnice koncového bodu pfimky

NX, NY, NZ Slozky ploSnych normal

F Posuv

M Pridavna funkce

Posuv F a pridavnou funkci M mizZete zadat a zménit v provoznim
rezimu PROGRAM ZADAT/EDIT.

Souradnice koncového bodu pfimky a sloZky ploSnych normal jsou
zadany CAD-systémem.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Face Milling: 3D-korekce bez orientace nastroje a
s orientaci

TNC presadi nastroj ve sméru ploSné normaly o uhrn delta-hodnot
(tabulka nastroji a TOOL CALL).

P¥i aktivnim M128 (viz "7.5 Pfidavné funkce pro rotacni osy®) drzi
TNC nastroj kolmo k obrysu obrobku, pokud neni v LN-bloku
definovana zadna orientace nastroje.

Pokud je v LN-bloku orientace nastroje nadefinovana, pak
polohuje TNC rotacni osy stroje automaticky tak, aby nastroj
dosahl zadanou orientaci nastroje.

%  TNC nemZe rotacni osy automaticky napolohovat u
= vsech typli strojd. Informujte se ve vasi ptirutce ke
stroji.

Nebezpedikolize!

U stroju, jejichZ rota¢ni osy umoZziiuji pouze omezeny
rozsah pojizdéni, mohou pri automatickém polohovani
nastat pohyby, ktaré vyZaduji napriklad otoCeni stolu o
180°. Dejte pozor na nebezpeci kolize hlavy s nastrojem
nebo s upinadly.

Format bloku s ploSnou normalou bez orientace nastroje

LN X+31,737Y+21,9542+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M128

Format bloku s ploSnou normalou a orientaci nastroje

LN X+31,737Y+21,9542Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339
TX+0,0078922TY-0,8764339TZ+0,2590319 F1000 M128

LN Primka s 3D-korekci

X, Y, Z Korigované souradnice koncového bodu primky
NX, NY, NZ Slozky ploSnych normal

TX, TY, TZ  Slozky normovaného vektoru pro orientaci nastroje
F Posuv

M Pridavna funkce

Posuv F a pridavnou funkci M mliZete zadat a zménit v provoznim
reZimu PROGRAM ZADAT/EDIT.

Souradnice koncového bodu pfimky a sloZky ploSnych normal jsou
zadany CAD-systémem.
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Peripheral Milling: 3D-korekce radiusu s orientaci
nastroje

TNC pFesadi nastroj kolmo ke sméru pohybu a kolmo ke sméru
nastroje o uhrn delta-hodnot (tabulka nastroji a TOOL CALL). Smér
korekce definujete korekci radiust RL/RR (viz obrazek vpravo
nahote, smér pohybu Y+). Aby TNC mohla dosahnout zadanou
orientaci nastroje, musite aktivovat fuknkci M128 (viz ”7.5
Pridavné funkce pro rotacni osy“). TNC pak napolohuje rota¢ni osy
stroje automaticky tak, aby nastroj dosahl zadanou orientaci
nastroje s aktivni korekci.

7  TNC nemuZe rotac¢ni osy automaticky napolohovat u
= vsech typt strojd. Informujte se ve vasi ptirutce ke
stroji.

Nebezpedikolize!

U stroju, jejichZ rotacni osy umoZiuji pouze omezeny
rozsah pojizdéni, mohou pfi automatickém polohovani
nastat pohyby, ktaré vyZaduji napfiklad oto¢eni stolu o
180°. Dejte pozor na nebezpedi kolize hlavy s nastrojem
nebo s upinadly.

Orientaci nastroje muzete definovat dvéma zplsoby:
V LN-bloku zadanim slozek TX, TY a TZ

V L-bloku udanim souradnic rotacnich os

Format bloku s orientaci nastroje

LN X+31,737Y+21,9542+33,165
TX+0,0078922TY-0,8764339TZ+0,2590319 F1000 M128

LN Primka s 3D-korekci

X, Y, Z Korigované souradnice koncového bodu pfimky
TX, TY, TZ  Slozky normovaného vektoru pro orientaci nastroje
F Posuv

M Pridavna funkce

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Format bloku s rotaénimi osami

L X+31,737Y+21,9542+33,165
B+12,357 C+5,896 F1000 M128

L Primka

X, Y, Z Korigované souradnice koncového bodu pfimky
B, C Souradnice rotacnich os pro orientaci nastroje
F Posuv

M Pridavna funkce
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5.5 Prace s tabulkami feznych dat

&’  TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraven pro praci s
&= tabulkami feznych dat.

Pfipadn& nemusi byt na vaSem stroji k dispozici vSechny
zde popsané nebo pridavné funkce. Informujte se ve
vasi prirucce ke stroji.

Pomoci tabulek feznych dat, ve kterych jsou definovany libovolné
kombinace materialu obrobku/materialu nastroje, mize TNC
vypocitat z fezné rychlosti Ve a zubového posuvu f; otaCky vietena
S a drahovy posuv F. Zakladem pro vypocet je, Ze jste nadefinovali
v programu material obrobku a v tabulce nastroju rozdilné
nastrojové specifické vlastnosti.

[ Drive neZ nechate TNC, aby automaticky vypocet
fezna data, musite mit v provoznim rezimu testovani
programu aktivovanu tabulku nastrojl (status S), ze
které ma TNC prevzit nastrojové specificka data.

DATEIl: TOOL.T MM

T R CUT. TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT

NR WMAT TMAT Vet F1
2 STe5 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

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

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z S1273 F305

Editac¢ni funkce pro tabulky freznych dat Softklavesa
VloZeni radky o
Vymazat radek s

« 2 v MEKT
Skok na zatatek dalsi fadky LINE
Tridéni tabulky (sloupcové orientované) ORDER

Kopirovani svétle podloZzeného pole v

(2. hladina softklaves) K TURLNT
- . . COPY

VlozZeni kopirovaného pole (2. hladina softklaves) KODHOTL

Editace formatu tabulky (2. hladina softklaves) o

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Tabulka pro materialy obrobkii RuCHT IEEEBK? - EDIT
Materialy obrobku nadefinujte v tabulce WMAT.TAB (viz obrazek
vpravo uprostifed). WMAT.TAB je standardné uloZena v adresafi MRS 55¢

TNC:\ a mlUZe obsahovat libovolné mnozstvi jmen materialu. ° Uerkz. 81! 1.2519
Jméno materialu smi byt dlouhé maximalné 32 znaku (rovnéz ; 132“;::;" E‘”E"“Z:':Tig;:z
, Z . . erkz. - al .
mezery). TNC zobrazi obsah sloupce JMENO, pokud definujete v s o6 Einealz-sianl 1.591
programu material obrobku (viz nasledujici oddil). 4 16 Crio 4 4 Baustahl 1.7337
5 16 MnCr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
(&5 Pokud pozménite standardni tabulku materialti, pak B 1T MUB A Banstahi 15408
. . . . . . 7 18 CrMi 8 Einsatz-Stahl 1.5920
musite tuto zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou 6 tswns  Bouetanl 1 o482
vaSe zmény pfi pfipadném update software prepsany S z1MnGr 5 Uerkz.-Stanl 1.2162
standardnimi HEIDENHAIN daty. Nadefinujte pak cestu 16 26 CrMo ¢ Baustanl 1.7218
v souboru TNC.SYS s kli€ovym slovem WMAT= (viz 11 28 NiGrMo 4 Baustahl 1.6513
. v s « , . . 12 38 CrMoV 9 Y .-Stahl 1.7787
konfiguraéni soubor TNC.SYS* popsany dale v této — e
k to|e) ZFIE_F!TEK KOMEC STRANA STRANA WLOZIT JYMAZAT NEKT oRDER
apl ) ﬁ Q ﬁ U’ RADKU RADEK LINE

Abyste zabranili ztraté dat, zalohujte pravidelné& soubor
WMAT.TAB .

Definice materialu obrobku v NC programu
V NC programu zvolite material z tabulky WMAT.TAB pomoci
softklavesy WMAT:

Programovani materialu obrobku: v provoznim rezimu
HHAT PROGRAM ZADAT/EDITOVAT stisknout softklavesu
WMAT.

SELECT Zobrazeni tabulky WMAT.TAB: stisknout softklavesu
et ZVOLIT MATERIAL, TNC zobrazi v prekryvajicim okné&
materialy, které jsou ulozeny v WMAT.TAB

Zvolit material obrobku: pfesurite svétly prouzek s
klavesami se Sipkou na pozadovany material a
potvrdte volbu stiskem klavesy ENT. TNC pfevezme
material do bloku WMAT. Pro rychlé listovani v
tabulce materialll stisknéte klavesu SHIFT a po ni
kavesu s Sipkou. TNC pak listuje v tabulce po
strankach

Ukon it dialog: stisknout klavesu END
Pokud zménite v programu blok WMAT, vypise TNC

varovné hlaseni. Ovérte si, zda jsou v bloku TOOL CALL
uloZena fezna data jesté platna.
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Tabulka pro fezné materialy nastroje

Rezné materialy nastroje nadefinujete v tabulce TMAT.TAB.
TMAT.TAB je standardné uloZena v adresari TNC:\ a miZe
obsahovat libovolné mnoZstvi jmen feznych materiall (viz obrazek
vpravo nahore). Jméno fezného materialu smi byt dlouhé
maximalng& 16 znakd (rovnéz mezery). TNC zobrazi obsah sloupce
JMENO, pokud v tabulce nastroji TOOL.T definujete fezny
material nastroje.

[ Pokud pozménite standardni tabulku feznych materiald,
pak musite tuto zkopirovat do jiného adresare. Jinak
budou vaSe zmény pri pripadném update software
prepsany standardnimi HEIDENHAIN daty. Nadefinujte
pak cestu v souboru TNC.SYS s klicovym slovem TMAT=
(viz "konfiguracni soubor TNC.SYS*" popsany dale v této
kapitole).

Abyste zabranili ztraté dat, zalohujte pravidelné soubor
TMAT.TAB .

Tabulka pro fezna data

Kombinace materialu obrobku/fezného materialu nastroje s
prislusnymi feznymi daty nadefinujete v tabulce s pfiponou .CDT
(angl. cutting data file: tabulka Ffeznych dat; viz obrazek vpravo
uprostfed). Udaje v tabulce feznych dat muzete volné
konfigurovat. Vedle nutné vyZzadovanych sloupct NR, WMAT a
TMAT mUZe TNC spravovat az ¢tyfi kombinace fezné rychlosti
(Vc)/posuvu (F).

V adresari TNC:\ je uloZen standardni tabulka feznych dat
FRAES_2 .CDT . Soubor FRAES_2.CDT muzete libovolné editovat
a rozS8ifovat nebo muZzete zaloZit libovolné mnoho novych tabulek
feznych dat.

[ Pokud pozménite standardni tabulku feznych dat, pak
musite tuto zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou
vaSe zmény pfri prfipadném update software prepsany
standardnimi HEIDENHAIN daty(viz "konfigurac&ni
soubor TNC.SYS“ popsany dale v této kapitole).

VSechny tabulky feznych dat musi byt ulozeny v tom
samém adresari. Pokud neni tento adresar standardnim
adresarem TNC:\, pak musite v souboru TNC.SYS zadat
za klicovym slovem PCDT= cestu, kde jsou uloZzeny
vaSe tabulky feznych dat.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Pl TABULKRAR - EDIT
JMEND 7

R HAME 0oc

0 HM beschichtet

1 HC-P25 HM beschichtet

2 HC-P35 HM beschichtet

3 HSS

4 HSSE-CoB HSS + Kohalt

5 HSSE-Co8 HSS + Kohalt

6 HSSE-CoB8-TiN HSS + Kohalt

7 HESE-TiCM TiCN-heschichiet

8 HESE~TiN TiN-beschichtet

3 HT-P1B Cermet

10 HT-M1B Cermet

11 HU-K18 HM unbeschichtet

12 HU-K25 HM unbeschichtet

ZHKﬂTEK KONEC STRANA STRANA VL02IT ViMAZAT

ﬁ ﬂ ﬁ @ RADKU RADEK

MEXT
LINE

ORDER

PGM-PROVOZ
PLYNULE

TABULKRA - EDIT
MATERIAL NASTROJE?

SOUBR: FRAES_2.CDT

HSSE~TiN 40 B-016 L1

] st 33-1 0,620
1 st 33-1 HSSE-TICH 40 9,016 55 0-020
2 st 33-1 HC-P25 100 8,200 130 0,250
3 st 37-2 HSSE-Co6 20 8,025 45 2,030
4 st 37-2 48 6,616 55 8828
5 st 37-2 HC-P25 100 8,200 130 8,250
65 st 56-2 HSSE-TiN 40 8,016 65 8,020
? st 5B-2 HSSE-TICH 40 8,016 65 8,020
8 st 58-2 HC-P25 100 8,200 130 8,250
9 St 68-2 HSSE-TIN 40 8,016 65 8,620
10 St 68-2 HSSE-TICH 40 8,016 55 0,620
11 St 68-2 HC-P25 100 8-268 130 8,250
12 C 15 HSSE-Cob 20 8,048 45 0,050
T T T ] e e T T o
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Zalozeni nové tabulky freznych dat
Zvolit provozni rezZim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

Zvolit spravu soubor: stisknout klavesu PGM MGT

Zvolit adresar, ve kterém musi byt ulozeny tabulky feznych dat
(standardné: TNC:\)

Zadat libovolné jméno a typ souboru .CDT , potvrdit stiskem
klavesy ENT

TNC zobrazi v pravé poloving obrazovky rizné formaty tabulek
(zavislé na provedeni stroje, priklad viz obrazek vpravo nahore),
které se liSi v poCtu kombinaci fezna rychlost/posuv. Presurite
svétly prouZek s klavesami se Sipkami na poZzadovany format
tabulky a potvrdte volbu stiskem klavesy ENT. TNC vytvofi novou
prazdnou tabulku feznych dat

Potiebné udaje v tabulce nastroji
Radius nastroje — sloupec R (DR)
Pocet zub (jen u frézovacich nastroja) — sloupec CUT.

Typ nastroje — sloupec TYP

Typ nastroje ovliviiuje vypodet drahového posuvu:
Frézovaci nastroje: F=S-f,-2z
VSechny ostatni nastroje: F=S -1y

S = otacky vietena

fz = posuv na zub

fu = posuv na otacku

z = pocet zubl

Rezny material nastroje — sloupec TMAT

Jméno tabulky feznych dat, ktera ma byt pouZita pro tento
nastroj — sloupec CDT

Typ nastroje, fezny material nastroje a jméno tabulky feznych dat
zvolite v tabulce nastroji pomoci softklaves (viz ”5.2 Data
nastroje”).
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PGM-PRO!
PLYMULE

Y0z |PROGRAM ZADRAT/EDIT

VOLBRA FORMATU TRBULKY

0 cu

TTING

O DEMOBSP
o Lsuz 6: EIEETEREE UMAT, THAT-VC1,F1,Vc2,F2,Uc3,F3
o ouHPs 1: FRAES_4.CDT WMAT, TMAT,UC1,F1,Ue2,F2,UC3,F3,Ucd,F4
2: FRAES_2.COT UMAT,THAT.Vc1,F1,Vc2,F2
[1 DUMPSISQ
3: FRAES_1.COT LMAT,TMAT,UC1,F1
01 MK
4: BOHREM.CDT UMAT,THAT.VCi-F1
1 BACKUP
O DIGI
O HAE
[ IsDBSP
[0 MESS2YKL
[0 PGMBSP
[0 PROTKOL
[0 UORKDIR
2 SCROP
VOLBA
END
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Postup pfFi praci s automatickym vypoctem
otacek/posuvu

1 Pokud neni je$té nic zadano: zadat material obrobku do
souboru WMAT.TAB

2 Pokud neni jesté nic zadano: zadat fezny material do souboru
TMAT.TAB

3 Pokud neni jesté nic zadano: zadat vSechna poZadovana data
pro vypodet feznych udajd v tabulce nastroju:
Radius nastroje
Pocet zubl
Typ nastroje
Rezny material nastroje
K nastroji prisluSejici tabulka feznych dat

4 Pokud jesté neni nic zadano: zadat fezna data do libovolné
tabulky feznych dat (CDT-soubor)

5 Provozni rezim test: aktivovat tabulku nastrojl, ze které ma
TNC vybirat nastrojové specificka data (status S)

6 V NC programu: pres softklavesu WMAT nadefinovat material
obrobku

7 V NC programu: v bloku TOOL CALL nechat pres softklavesu
automaticky vypocitat otaCky vietena a posuv

Zmeéna struktury tabulky

Tabulky feznych dat jsou pro TNC takzvané "volné definovatelné
tabulky“. Format volné definovatelnych tabulek mizete ménit s
editorem struktury.

[~ TNC muZe zpracovat maximalng 200 znaku na radek a
maximalné 30 sloupcu.

JestliZze vlozite do existujici tabulky dodate¢né sloupec,
pak TNC jiZ zapsané hodnoty automaticky neposune.

Vyvolat editor struktury

Stisknéte softklavesu FORMAT EDIT (2. hladina softklaves). TNC
otevie editatni okno (viz obrazek vpravo), ve kterém je znazornéna
struktura tabulky "oto€ena o 90°“. Radka v okné editoru definuje
sloupec v prislusné tabulce. Vyznam strukturaCniho prikazu
(polozZka v zahlavi) naleznete ve vedle uvedené tabulce.

Ukonceni editoru struktury

Stisknéte klavesu END. TNC prevede data, ktera jiZz byla v tabulce
uloZena, do nového formatu. Prvky, které TNC nem(Ze prevést do
nové struktury, jsou oznaceny znakem # (napf. pokud jste zmenSili
Sitku sloupce).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Prikaz struktury Vyznam
NR Cislo sloupce
NAME Predpis sloupce
TYP N: Ciselné zadani
C: alfanumerické zadani
WIDTH Sitka sloupce. U typu N
v€etné znaménka,
poctu celych a desetinnych
mist
DEC pocet desetinnych mist
(max. 4, ucinny jen u typu N)
ENGLISH Jazykové orientované dialogy
az (max. 32 znakl)
HUNGARIA
RUCHT TABULKA - EDIT

PROVOZ

Nazev pole?

SOUBR: BEEB37BA3. TDB >

2]

1 THART c 16
2 Vel
3 Fi
4 vc2
5

M
M
M
F2 M

Workpiece material?
Tool material?
Cutting seeed Vci?
Feed rate Fz1?
Cutting speed Vc27

Feed rate Fz27

ZACATEK KONEC STRANA

U g

STRAMA | yigzTT | wimAzAT | NEXT

RADKU RADEK LINE
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5.5 Prace s tabulkam

Datovy pifenos tabulek Freznych dat

Pokud vypiSete pres externi datové rozhrani typ souboru .TAB nebo

.CDT, uloZi TNC s tabulkou i definici struktury této tabulky.
Definice struktury zac¢ina radkem #STRUCTBEGIN a kon¢i s
fadkem #STRUCTEND. Vyznam jednotlivych kli¢ovych slov
naleznete v tabulce ”"struktura¢nich prikaz(“ (viz pfedchozi
strana). Za kli¢ovym slovem #STRUCTEND uklada TNC vlastni
obsah tabulky.

Konfiguraéni soubor TNC.SYS

Konfiguraéni soubor TNC.SYS musite pouZzit v pfipadé, Ze vase
tabulky feznych dat nejsou uloZzeny ve standardnim adresari
TNC:\. V tom pfipadé& nadefinujete v souboru TNC.SYS cesty k
adresari, kde jsou uloZeny vaSe tabulky feznych dat.

% Soubor TNC.SYS musi byt uloZen v kofenovém adresari
TNC:\.

PoloZky v TNC.SYS Vyznam

WMAT= Cesta k tabulce materialti obrobku
TMAT= Cesta k tabulce feznych materiall
PCDT= Cesta k tabulkam tfeznych dat

Priklad souboru TNC.SYS:
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB

TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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Pohyby nastroje

6.1 Prehled

6.1 Prehled: Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku sestava obvykle z vice prvkl obrysu jako jsou
primky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci
naprogramujete pohyby néastroje pro pfimky a kruhové oblouky.

Volné programovani obrysu FK

Neni-li predloZen pro NC vhodné okétovany vykres a koty jsou pro
NC-program neuplné, pak naprogramujte obrys obrobku pomoci
volného programovani obrysu. TNC vypoc&te chybéjici zadani.

S FK-programovanim rovné€Z naprogramujete pohyby nastroje pro
pfimky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M
Pomoc pridavnych funkci TNC fidite
provadéni programu, napt. preruSeni provadéni programu

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaCeni vietena a chladici
kapaliny

drahové pomeéry nastroje

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Obrabeéci kroky, které se opakuji, zadate jen jednou jako
podprogam nebo opakovani ¢asti programu. Pokud chcete nechat
provést ¢ast programu jen za urcitych podminek, pak nadefinujte
tyto programové kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Navic
mUZe obrabéci program vyvolat a nechat provést jiny program.

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

Programovani s Q-parametry

V programu obrabéni zastupuji Q-parametry ¢iselné hodnoty:
jednomu Q-parametru je na jiném misté prifazena &iselna
hodnota. S Q-parametry mizZete programovat matematické
funkce, které fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky
obrys.

Navic muzete s pomoci Q-parametrického programovani provadét
s 3D-dotykovou sondou méreni béhem provadéni programu.

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

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Pokud vytvarite program obrabéni, programujete po sobé drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate
obvykle souradnice pro koncové body prvki obrysu z
kotovaného vykresu. Z téchto zadani soufadnic, dat nastroje a
korekce radiusu zjisti TNC skute¢nou drahu pojezdu nastroje.

TNC pojizdi sou€asné v8emi strojnimi osami, které jste
naprogramovali v programovém bloku drahové funkce.

Pohyby rovhobézné s osami stroje
Programovy blok obsahuje zadani souradnice: TNC pojizdi
nastrojem rovnob&zné s programovanou strojni osou.

Podle konstrukce vaseho stroje se pri obrabéni pohybuje bud’
nastroj nebo stul stroje s upnutym obrobkem. P¥i programovani
drahového pohybu difite zasadné tak, jako by se pohyboval
nastroj.

Priklad:

L X+100

L Drahova funkce "Pfimka*“
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:
LX+70Y+50

Nastroj si zachovava souradnici Z pojizdi 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 programované polohy.

Priklad:
LX+80Y+0Z-10

Viz obrazek vpravo dole.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Zadani vice jak t¥i souradnic
TNC muZe soucasné fidit az 5 os. PYi obrabéni s 5 osami se
soucasné pohybuji napriklad 3 linearni a 2 rotacni osy.

Program pro takovéto obrabéni béZzné generuji CAD-systémy a na
stroji nemZe byt vytvoren.

Priklad:
LX+20Y+102Z+2 A+15C+6 ROF100 M3

@ Pohyb vice jak 3 os neni v TNC graficky podporovan.

Kruhy a kruhové oblouky

P¥i kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucCasné: Nastroj se pohybuje po kruhové draze relativné k
obrobku. Pro kruhové pohyby muzete zadat stfed kruhu CC.

S drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy
v hlavnich rovinach: hlavni rovina je definovana pfi vyvolani
nastroje TOOL CALL definici osy nastroje:

Osavietena Hlavni rovina
z XY, téz

uv, Xv, Uy
Y ZX, téz

WU, ZU, WX
X YZ, téz

VW, YW, VZ

@ Kruhy, které nelezi rovnobé&zné s hlavni rovinou,
naprogramujete pomoci funkce "Naklapéni roviny
obrabéni“ (viz kapitola 8) nebo pomoci Q-parametru (viz
kapitola 10).

Smysl otaceni DR pfi kruhovych pohybech
Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfipojeni na jiné prvky
obrysu zadejte smysl otaceni DR:

Otaceni ve sméru pohybu hodinovych rugi¢ek: DR—
Otaceni proti sméru pohybu hodinovych ruci¢ek: DR+

Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, se kterym najizdite
na prvni prvek obrysu. Korekce radiusu nesmi za¢inat v bloku pro
kruhovou drahu. Naprogramuijte ji pfedtim s pfimkovym blokem
nebo s blokem pro najeti na obrys (blok APPR).

Blok APPR a blok pfimky viz 6.3 Najeti a opusténi obrysu“ a ”6.4
Drahové pohyby — pravouhlé soufadnice”.
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Predpolohovani

Predpolohujte na zacatku programu obrabéni nastroj tak, aby bylo
vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.

Vytvoreni programovych blokt s klavesami drahovych funkci
Stiskem Sedych klaves drahovych funkci zahajite popisny dialog.
TNC se postupné dotaze na vSechny informace a vloZi programovy
blok do programu obrabéni.

Priklad — Programovani pfimky:

< Zahajeni programovaciho dialogu: napf. pfimka
Souradnice ?

@ 10 Zadat souradnice koncového bodu pfimky

Y5

Korekce radiusu.: RL/RR/RO ?

Zvolit korekci radiusu: stisknout napf.
RL softklavesu RL, nastroj pojizdi vlevo od obrysu

POSUV F=? /F MAX = ENT

100 Zadat posuv a potvrdit stiskem klavesy ENT: napt.
100 mm/min P¥i programovani v palcich (INCH):
zadani 100 odpovida posuvu 10 inch/min

Pojizdét rychloposuvem: stisknout softklavesu
FMAX, nebo

F MAX

F AUTO Pojizdét s automaticky vypoctenym posuvem
(tabulky feznych dat): stisknout softklavesu
FAUTO

Pridavna funkce M ?

3 Zadat ptidavnou funkci,napt. M3 a zakon¢it
dialog stiskem klavesy ENT

Program obrabéni zobrazi radek:

LX+10Y+5RLF100 M3

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNI
PROUOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT
PRIDAVNE FUNKCE M 7

DU WNPE

BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM B.2 X+188 Y+180 Z+0
TOOL CALL 1 2 S$35008 DL+1 DR+1
L Z2+258 R@® F MAX

L X+18 Y+5 RB F1l08

END PGM NEU MM
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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. departure =
opusténi) se aktivuji stiskem klavesy APPR/DEP. Potom se daji
zvolit pomoci softklaves nasleduijici tvary drahy:

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

n oo E W N e

BLK FORM B.1 2 #+@ Y+B@ Z-40
BLK FORM B.2 »+1@@ Y+180 Z2+@
TOOL CALL 1 7z 83506 DL+1 DR+1
L 2+258 RO F MAX

L ¥+10 Y+5 RO F108 M3

END PGM NEU MM

Funkce Softklavesy: Najeti Opusténi
APPR LT DEP LT
Primka s tangencialnim napojenim é\ é\
APPR LN DEF LN
Pfimka kolmo k bodu obrysu e e
APPR CT DEP CT HEER tr
Kruhova draha s tangencialnim napojenim x 8 e

RAPPR LN APPR CT [ APPR LCT DEP LT DEP LM DEP CT DEP LCT|
a

R Il Bl e S et e B

Kruhova draha s tangencialnim napojenim na [#rFr LcT DEP LCT
obrys, najeti a odjeti k pomocnému bodu "t o d
mimo obrys po tangencialné pfipojeném

primkovém useku

Najeti a opusténi Sroubovice

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

Dulezité polohy pri najeti a odjeti

Startovni bod Pg
Tuto polohu programujte bezprostfedné pred blokem APPR. Pg
leZi mimo obrys a je najizdén bez korekce radiusu (RO).

Pomocny bod Py
Najeti a odjeti probiha u nékterych tvarti drah pfes pomocny bod
Pu, ktery TNC vypocita ze zadani v bloku APPR a DEP.

Prvni bod obrysu Pja posledni bod obrysu Pg
Prvni bod obrysu P, je naprogramujete v bloku APPR, posledni
bod obrysu Pg naprogramujete s libovolnou drahovou funkci.

Obsahuje-li blok APPR téZ souradnici Z, najede TNC nejdrive
nastrojem v rovingé obrabéni na Py a tam v ose vietena na
zadanou hloubku.

Koncovy bod Py

Poloha bodu Py lezi mimo obrys a vyplyva z vaSeho zadani v
bloku DEP. Obsahuje-li blok DEP téz

souradnici Z, najede TNC nejdrive nastrojem v roviné obrabéni
na Py a tam v ose vietena na zadanou vySku.
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Souradnice se daji zadavat absolutné nebo pfirtistkové v
pravouhlych nebo polarnich soufadnicich.

P¥i polohovani z aktualni polohy k pomocnému bodu Py TNC
nekontroluje, zda je programovany obrys poSkozen. Zkontrolujte to
s testovaci grafikou!

P¥i najeti musi byt prostor mezi startovnim bodem Pg a prvnim
bodem obrysu P, dostatecné velky na to, aby bylo dosazeno
programovaného posuvu pro obrabéni.

Z aktualni polohy k pomocnému bodu Py najizdi TNC s naposledy
programovanym posuvem.

Korekce radiusu
Korekci radiusu naprogramujte spole¢né s prvnim bodem obrysu
Pa v bloku APPR. Bloky DEP automaticky rusi korekci radiusu!

Najeti bez korekce radiusu: Je-li v bloku APPR programovano RO,
pak pojizdi TNC jako s nastrojem s R = 0 mm a korekci radiusu RR!
Tim je definovan u funkci APPR/DEP LN a APPR/DEP CT smér, ve
kterém TNC pfijizdi k a odjiZdi od obrysu.

Najeti na pfimce s tangencialnim napojenim:
APPR LT

TNC najizdi nastrojem po pfimce ze startovniho bodu Ps na
pomocny bod Py. Odtud najizdi po pfimce tangencialné na prvni
bod obrysu P, . Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN od prvniho
bodu obrysu Pa.

Libovolna drahova funkce: Najeti na startovni bod Pg

APPR LT Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a
~{_ | softklavesy APPR LT:

SOURADNICE prvniho bodu obrysu P,

LEN: Vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho
bodu obrysu P,

KOREKCE RADIUSU pro obrabéni

Priklad NC-bloku

7LX+40Y+10 RO FMAX M3
8 APPRLT X+20Y+20Z-10LEN15 RRF100

9L X+35Y+35
10L...

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Zkracené oznaceni Vyznam

APPR angl. APPRoach = Najeti

DEP angl. DEParture = Opusténi

L angl. Line = Pfimka

C engl. Circle = Kruh

T Tangenciala (spojity, hladky
prechod)

N Normala (kolmice)

35

20

10

Y

,".../i——/—_«k—

20

Najet na Ps bez korekce radiusu

Pa s korekci radiusu RR, vzdalenost Py od Px:

LEN=15
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

Dal3i prvek obrysu

35
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Najeti na pfimce kolmo k prvému
bodu obrysu: APPR LN

TNC najizdi nastrojem po pfimce ze startovniho bodu Ps na
pomocny bod Py. Odtud najiZzdi po pfimce kolmo na prvni bod
obrysu P, . Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN + radius
nastroje od prvniho bodu obrysu P,.

Libovolna drahova funkce: Najeti na startovni bod Pg
Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR LN:
SOURADNICE prvniho bodu obrysu P,

LEN: Vzdalenost pomocného bodu Py
LEN zadavat vzdy kladnou!

KOREKCE RADIUSU RR/RL pro obrabéni

APPR LN

Priklad NC-bloku

7LX+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPRLN X+10Y+20Z-10 LEN+15 RRF100
9L X+20Y+35

10L...

Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: APPR CT

TNC najizdi nastrojem po ptimce ze startovniho bodu Pg na
pomocny bod Py. Odtud najizdi na prvni bodu obrysu P,po kruhové
draze, ktera prechazi tangencialné v prvni prvek obrysu.

Kruhova draha z Pydo P, je definovana radiusem R a thlem
stfedového bodu CCA. Smysl ota€eni kruhové drahy je dan
prib&hem prvniho prvku obrysu.

Libovolna drahova funkce: Najeti na startovni bod Pg

Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR CT:
mrr o | i SOURADNICE prvniho bodu obrysu Py

"1 |\ Radius R kruhové drahy

Najet na stranu obrobku, ktera
je definovana korekci radiusu:
zadat kladné R

Najet od strany obrobku ven:
zadat zaporné R

UHEL STREDOVEHO BODU CCA kruhové drahy
CCA zadavat jen kladny

Maximalni hodnota zadani 360°

KOREKCE RADIUSU RR/RL pro obrabéni

106

Y
85}
Pa
20 BR o
10
X

10 20 40

Najet na Pg bez korekce radiusu
P, s korekci radiusu RR

Koncovy bod prvniho prvku obrysu
Dalsi prvek obrysu

Yi
35
%
Pa L

20 RR

CCA=

180°
10 ?\’\0

e Py RO

10 20 40
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Priklad NC-bloku

7LX+40Y+10 ROFMAX M3

8 APPRCT X+10Y+20Z-10 CCA180 R+10 RRF100
9L X+20Y+35

i0L...

Najeti po kruhové draze s tangencialnim
pFipojenim na obrys a prfimkovy Gsek: APPRLCT
TNC najizdi nastrojem po ptimce ze startovniho bodu Pg na

pomocny bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze na prvni bod
obrysu Py .

Kruhova draha se tangencialné napojuje jak na pfimku Ps — Py tak
i na prvni bod obrysu. Tim je kruhova draha jednoznacné
definovana pomoci radiusu R.

Libovolna drahova funkce: Najeti na startovni bod Pg

Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR
LCT:

APFR LCT SOURADNICE prvniho bodu obrysu P,

- %

Radius R kruhové drahy
zadat kladny

KOREKCE RADIUSU pro obrabéni

Priklad NC-bloku

7LX+40Y+10 ROFMAX M3

8 APPRLCT X+10Y+20Z-10 R10 RRF100
9L X+20Y+35

10L...

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Najet na Ps bez korekce radiusu
P, s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

Dalsi prvek obrysu

35

20

10

Y

A

RR

«

%

&

et

RO

@

H
_|RR

T

10

20

40

Najet na Pg bez korekce radiusu
P4 s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

DalSi prvek obrysu
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Odjeti na pfimce s tangencialnim napojenim:
DEP LT

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 Pe.

Naprogramovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

Zahdjit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP LT:

DEP 1T LEN: Zadat vzdalenost koncového bodu Py od
Y posledniho prvku obrysu Pg

Priklad NC-bloku

23LY+20RRF100
24 DEPLTLEN12,5F100
25LZ+100 FMAX M2

Odjeti na pfimce kolmo k poslednimu bodu
obrysu: DEP LN

TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Pfimka smérfuje kolmo smérem od posledniho

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

Naprogramovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP LN:

BEF LN LEN: Zadat vzdalenost koncového bodu Py
wed DalezZité: LEN zadavat kladnou!

a

Priklad NC-bloku

23LY+20RRF100
24 DEP LN LEN+20 F100
25LZ+100 FMAX M2

108
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Y

)
al
-

<Y

Posledni prvek obrysu: Pgs korekci radiusu

Odjet o LEN = 12,5 mm

Vyjet v ose Z, skok na zaCatek, konec programu

20

Y

RR

Posledni prvek obrysu: Pgs korekci radiusu

Odjet o LEN = 20 mm kolmo od obrysu
Vyjet v ose Z, skok na za¢atek, konec programu
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Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: DEP CT
TNC odjizdi nastrojem po kruhoveé draze z posledniho prvku obrysu

Pe do koncového bodu Py. Kruhova draha je tangencialné
napojena na posledni prvek obrysu.

Naprogramovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP CT:

OEF ©7 Radius R kruhové drahy

Nastroj ma opustit obrobek od strany, ktera byla
definovana korekci radiusu: zadat kladné R

Nastroj ma opustit obrobek protichodné ke
strang, ktera byla definovana korekci radiusu:
zadat zaporné R

UHEL STREDOVEHO BODU CCA kruhové drahy

Priklad NC-bloku

23LY+20RRF100
24 DEPCTCCA 180 R+8F100

25LZ+100 FMAX M2

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
pfFipojenim na obrys pFfimkovy Gusek: DEP LCT

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho prvku obrysu
Pe do pomocného bodu Py. Odtud odjiZdi po pfimce do koncového
bodu Py. Posledni prvek obrysu a pfimka mezi Py — Py maji s

kruhovou drahou tangencialni pfechody. Tim je kruhova draha
jednoznacné definovana pomoci radiusu R.

Naprogramovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

Zahdjit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP LCT:
5eF o] ) Zadat SOURADNICE koncového bodu Py

" | Radius R kruhové drahy
R zadat kladny

Priklad NC-bloku

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

20

Posledni prvek obrysu: Pgs korekci radiusu

Uhel sttedového bodu=180°, radius kruhové
drahy=10 mm

Vyjet v ose Z, skok na zacatek, konec programu

Y

20 % P
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12 g et
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X
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Posledni prvek obrysu: Pgs korekci radiusu
Souradnice Py, radius kruhové drahy = 10 mm
Vyjet v ose Z, skok na zaCatek, konec programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

6.4 Drahové pohyby —
pravouhlé souradnice

Prehled drahovych funkci

Funkce Klavesa drahové funkce  Pohyb nastroje PozZadovana zadani

P¥imka L Primka Souradnice koncového bodu
angl.: Line primky

Zkoseni CHF f“{«; Ukos mezi dvéma primkami Délka zkoseni hrany

angl.: CHamFer

Stfed kruhu CC; &€ Zadny Souradnice stfedu kruhu, popf.
angl.: Circle Center polu

Kruhovy oblouk C Kruhova draha okolo stfedu kruhu CC  Souradnice koncového bodu
angl.: Circle do koncového bodu kruhového oblouku kruhu, smysl otaceni

Kruhovy oblouk CR Gro Kruhova draha s uréenym Souradnice koncového bodu

angl.: Circle by Radius

polomé&rem

kruhu, radius, smysl otaceni

Kruhovy oblouk CT
angl.: Circle Tangential

Kruhova draha s tangencialnim

napojenim na predchozi prvek obrysu

Souradnice koncového bodu
kruhu

Zaobleni rohtt RND
angl.: RouNDing of Corner

Kruhova draha s tangencialnim

napojenim na predchozi a nasledujici

prvek obrysu

Rohovy radius R

Volné programovani
obrysu FK

F

£l

Primka nebo kruhova draha s

libovolnym pfipojenim na predchozi

prvek obrysu

Viz kapitola 6.6
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P¥imka L

TNC prejizdi nastrojem po pfimce ze své aktualni polohy do
koncového bodu pfimky. Bod startu je koncovym bodem
predchoziho bloku.

Le Zadat souradnice koncového bodu pfimky
Je-li potfeba:
Korekce radiusu RL/RR/R0O
Posuv F
PRIDAVNE FUNKCE M

Priklad NC-bloku

7LX+10Y+40 RL F200 M3
8LIX+201Y-15
9LX+601Y-10

Prevzeti aktualni polohy
Primkovy blok (L-blok) mlZete téZ vygenerovat stiskem klavesy
"Prevzeti aktualni polohy“:

Najedte nastrojem v provoznim rezimu RUCNI PROVOZ
do polohy, ktera ma byt prevzata

Zménit indikaci obrazovky na PROGRAM ZADAT/EDIT
Zvolit programovy blok, za ktery ma byt vioZzen L-blok

Stisknout klavesu "Prevzeti aktualni polohy“: TNC
vygeneruje L-blok se souradnicemi aktualni polohy

Pocet os, které TNC ulozi do bloku L, nadefinujte
pomoci MOD funkce (viz 12 MOD-funkce, volba os pro
generovani L-bloku®).

VloZeni tkosu mezi dvé pFfimky - CHF

Rohy obrysu, které vzniknou jako prisecik dvou pfimek muzete
opatfit ukosem.

V pfimkovych blocich pfed a za blokem CHF naprogramujte
pokaZzdé obé souradnice roviny, ve které ma byt ukos proveden

Korekce radiusu pred a za blokem CHF musi z(stat stejna

Ukos musi byt proveditelny s aktualnim nastrojem

@ DELKA ZKOSENI HRANY: Zadat délku ukosu
Je-li potfeba:

Posuv F (4cinny jen v bloku CHF)

Dbejte odkazt na nasledujici strané!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Priklad NC-bloku

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 v "
8 LX+401Y+5 =
9 CHF 12 F250 ¥
10 L IX+5 Y+0 e

5

5

\
|2

30
@ Obrys nesmi zac¢inat blokem CHF.

Ukos je proveden pouze v roviné obrabéni.

Posuv programovany v bloku CHF je u¢inny pouze v

tomto bloku CHF. Potom je opét platny posuv AR

programovany pred blokem CHF. \\P . L
. X
Ukosem odfiznuty roh nebude najet. If 40

Stied kruhu CC

Stredu kruhu nadefinujte pro kruhové drahy, které programujete s
klavesami C (kruhova draha C). K tomu

zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu nebo 7 ‘
prevezméte naposledy naprogramovanou polohu Y
prevezméte soufadnice stiskem klavesy "Prevzeti aktualni
polohy*

&£° SOURADNICE CC: Zadat soufadnice pro stfed kruhu
nebo

<

Yec X

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Pro prevzeti naposledy programované polohy:
nezadavat zadné souradnice

Priklad NC-bloka Xce

5CC X+25Y+25
nebo

10L X+25Y+25
11CC

Programoveé radky 10 a 11 se nevztahuji k obrazku.

Platnost

Stred kruhu zUstava definovan tak dlouho, neZ naprogramujete
novy stfed kruhu. Stred kruhu miZete definovat rovnéz pro
pridavné osy U, Va W.

Prirtistkové zadani stredu kruhu CC

Priristkové zadané soufadnice pro stfed kruhu se vztahuji k
naposledy programované poloze nastroje.
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Pomoci CC oznacite urcitou polohu jako stfed kruhu:
nastroj nenajizdi do této polohy.

Stred kruhu je sou¢asné polem pro polarni souradnice.

Kruhova draha V okolo stfredu kruhu CC

Nadefinujte stfed kruhu CC, dfive nez naprogramujete kruhovou
drahu C. Naposledy programovana poloha nastroje pred blokem C
je bodem startu kruhové drahy.

Najet nastrojem na bod startu kruhové drahy

£° Zadat SOURADNICE sttedu kruhu
Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
Smysl otaceni DR
Je-li potreba:
Posuv F

PRIDAVNE FUNKCE M

Priklad NC-bloku

5CC X+25Y+25
6 L X+45Y+25 RR F200 M3
7 CX+45Y+25 DR+

Piny kruh

Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako bod startu.

@ Bod startu a koncovy bod musi leZet na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pres MP7431)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Kruhova draha CR s definovanym radiusem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R. Y A

oo Souradnice koncového bodu kruhového oblouku -—-

Radius R
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

Smysl otaceni DR
Pozor: znaménko definuje konkavni nebo konvexni
zakfiveni!

Je-li potfeba:

Posuv F
PRIDAVNE FUNKCE M

Piny kruh
Pro plny kruh naprogramujte za sebou dva CR-bloky:

Koncovy bod prvniho polokruhu je bodem startu druhého A
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je bodem startu Y
prvniho polokruhu. Viz obrazek vpravo nahore.

StiFedovy thel CCA a radius kruhového oblouku R 1
Startovni bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit -a
Ctyfmi riznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem: > ‘*——i—

Mensi kruhovy oblouk: CCA<180° 40 ZW
R

Radius ma kladné znaménko R>0 R

Vét8i kruhovy oblouk: CCA>180° 2
Radius ma zaporné znaménko R<0

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Pomoci smyslu otaceni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven vné
(konvexné) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexni: smysl otaCeni DR- (s korekci radiusu RL) 40 0

Konkavni: smysl otaCeni DR+ (s korekci radiusu RL)

Priklad NC-blokt
Viz obrazek vpravo uprostied a dole YA %D
— 1

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

nebo
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (oblouk 2) 40 OF . ;

A\
v

T

nebo ARV
Gl ag )
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (oblouk 3) (¥ t{\

-

nebo

DR+ T

@

Dbejte odkaz( na nasledujici strang! ! 40 70

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

|
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@ Vzdalenost bodu startu a koncového bodu priiméru
kruhu nesmi byt vétsi neZ prameér kruhu.

Maximalni radius &ini 99,9999 m.

Podporovany jsou uhlové osy A, B a C.

Kruhova draha CT s tangencialnim pFipojenim

Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery je tangencialné
napojen k predtim programovanému prvku obrysu.

Prechod je "tangencialni“, pokud na prisec¢iku prvk( obrysu
nevznikne bod zlomu nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy pfechazi
plynule jeden v druhy.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte primo pred blokem CT. K tomu jsou potfeba
nejméné dva polohovaci bloky

oy Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
/ Je-li potfeba:
Posuv F

PRIDAVNE FUNKCE M

Priklad NC-bloku

7LX+0Y+25 RL F300 M3
8L X+25Y+30

9 CT X+45Y+20

10LY+O0

CT-blok a pfedtim programovany prvek obrysu by mély
obsahovat obé souradnice roviny, ve které ma byt
proveden kruhovy oblouk!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Zaobleni rohit RND
Funkce RND zaobli rohy obrysu.

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné pripojuje
jak na predchazejici tak i na nasledujici prvek obrysu.

Kruh zaobleni musi byt s vyvolanym nastrojem
proveditelny.

e Radius zaobleni: zadat radius kruhového
s oblouku
Je-li potfeba:

Posuv F (ucinny jen v bloku RND)

Priklad NC-bloku

5LX+10Y+40 RLF300 M3
6 LX+40Y+25

7 RNDR5 F100
8LX+10Y+5

(&5 Predchazejici a nasledujici prvek obrysu by mély
obsahovat obé soufadnice roviny, ve které bude
provedeno zaobleni rohu. Chcete-li obrabét obrys bez
korekce radiusu nastroje, musite naprogramovat obé
souradnice roviny obrabéni.

Do rohového bodu nebude najeto.

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 pouzit k mékkému najeti na
obrys, pokud by nemohly byt pouzity funkce APPR.

40

Yi

. N
0 7). 25
/,
Vs
»-@?\, I
¢ X
10 40
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Priklad: Pfimkova draha a zkoseni kartézsky

0 BEGIN PGM LINEAR MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-20

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
3 TOOLDEF1L+0OR+10

4 TOOL CALL 1ZS4000

5 LZ+250 RO F MAX

6 LX-10Y-10 RO F MAX

7 LZ-5R0F1000 M3

8 APPRLT X+5Y+5LEN10 RLF300

9 LY+95

10 L X+95

11 CHF 10

12 LY+5

13 CHF 20

14 L X+5

15 DEPLTLEN10F1000
16 LZ+250 RO F MAX M2
17 END PGM LINEAR MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA 10

95 o

20

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

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

Najeti na hloubku obrabéni s posuvem F = 1000 mm/min
Najeti na bod 1 obrysu po pfimce s tangencialnim
pripojenim

Najeti na bod 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani tkosu s délkou 10 mm

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

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
QOdjeti od obrysu na primce s tangencialnim pfipojenim
Vyjeti nastroje, konec programu

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice



6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: Kruhova draha kartézsky

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM
1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0 Z-20

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z+0

3 TOOLDEF 1L+0R+10

4 TOOL CALL 1ZS4000

5 LZ+250 RO F MAX

6 LX-10Y-10 RO F MAX

7 LZ-5R0F1000 M3

8 APPRLCT X+5 Y+5 R5 RL F300

9 LX+5Y+85

10 RNDR10F150

11 LX+30Y+85

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

14 LX+95Y+40

15 CT X+40Y+5

16 L X+5

17 DEPLCT X-20Y-20 R5 F1000
18 LZ+250 RO F MAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM
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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 s rychloposuvem FMAX
Pfedpolohovani nastroje

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

tangencialnim pfipojenim

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

Vlozit radius s R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

Najeti na bod 3: bod startu kruhu s CR

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

Najeti na bod 6

Najeti na bod 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s
tangencialnim napojenim k bodu 6, TNC sam vypocita radius
Najeti na posledni bod obrysu 1

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim pripojenim: DEP CT
Vyjeti nastroje, konec programu

6 Programovani: Programovani obrys(
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice stfedu kruhu

Vyjeti nastroje

Pfedpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na startovni bod kruhu po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim

Najeti na koncovy bod kruhu (=bod startu kruhu)

Odijeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim pfipojenim
Vyjeti nastroje, konec programu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 119
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6.5 Drahové pohyby — pol

6.5 Drahové pohyby —
polarni souradnice
S polarnimi souradnicemi nadefinujete polohu pomoci uhlu PA a

vzdalenosti PR od predtim nadefinovaného polu CC. Viz 4.1
Zaklady*.

Polarni soufadnice pouZijete s vyhodou u:
poloh na kruhovych obloucich

vykrest obrobku s uhlovymi udaji, napt. u dér na kruhu

Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi

Funkce Klavesy drahovych funkci Pohyb nastroje PozZadovana zadani

PFimka LP + @ Pfimka Polarni radius, polarni thel
koncového bodu primky

Kruhovy oblouk CP + @ Kruhova draha okolo stfedu kruhu/  Polarni uhel koncového bodu

polu CC ke koncovému bodu
kruhového oblouku

kruhu, smysl otaceni

Kruhovy oblouk CTP m + @ Kruhova draha s tangencialnim Polarni radius, polarni uhel
napojenim na predchozi prvek koncového bodu kruhu
obrysu

Sroubovice (helix) + @ Prolozeni kruhové drahy pfimkou Polarni radius, polarni uhel

koncového bodu kruhu,
souradnice koncového bodu v
ose nastroje

Pocatek polarnich souradnic: pél CC

Pol CC muizZete nadefinovat na libovolnych mistech v programu Y A
obrabéni dfive, neZ zadate polohy v polarnich souradnicich. P¥i

definici polu postupuijte jako pti programovani stfredu kruhu CC.
&5 Souradnice CC: Zadat soufadnice pro pol nebo

Pro prevzeti naposledy programované polohy:

CC

nezadavat zadné souradnice Yoo

@
Y

3
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Primka LP

Nastroj prejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového
bodu pfimky. Bod startu je koncovym bodem predchoziho bloku.

@ Polarni souradnice-RADIUS PR: zadat vzdalenost
koncového bodu pfimky od po6lu CC

Polarni souradnice-UHEL PA: Ghlova poloha
koncového bodu pfimky mezi —-360° a +360°

Znameénko pred PA je uréeno uhlovou vztaznou
osou:

Uhel mezi Ghlovou vztaZznou osou a PR proti
hodinovému smyslu: PA>0

Uhel mezi tihlovou vztaZznou osou a PR v hodinovém
smyslu: PA<O

Priklad NC-bloku

12CC X+45Y+25

13LP PR+30 PA+0 RRF300 M3
14LP PA+60

15LPIPA+60

16 LP PA+180

Kruhova draha CP okolo pélu CC

Polarni souradnice-radius PR je souc¢asné i radiusem kruhového
oblouku. PR je uréen pomoci vzdalenosti bodu startu od po6lu CC.
Naposledy programovana poloha nastroje pred blokem CP je
bodem startu kruhové drahy.

@ Polarni souradnice-uhel PA: Ghlova poloha

koncového bodu kruhové drahy mezi -5400° a
+5400°

Smysl otaceni DR

Priklad NC-bloku

18 CC X+25Y+25
19LP PR+20 PA+0 RRF250 M3
20 CP PA+180 DR+

[ U prirtstkovych soufadnic zadat stejné znaménko pro
DR a PA.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.5 Drahové pohyby — pol

Kruhova draha CTP s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje
na predchazejici prvek obrysu.

=P

Polarni souradnice-radius PR: vzdalenost
koncového bodu kruhu od poélu CC

Polarni souradnice-uhel PA: uhlova poloha
koncového bodu kruhové drahy
Priklad NC-blok

12 CC X+40Y+35
13LX+0Y+35RLF250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30
16LY+0

@ Po6l CC neni stfredem obrysového kruhu!

Sroubovice (helix)

Sroubovice vznikne proloZenim kruhové drahy a p¥imkového
pohybu kolmo k ni. Kruhovou drahu programujte v hlavni roving.

Drahové pohyby pro Sroubovici mGzete programovat pouze s
polarnimi souradnicemi.
Pouziti
vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi prameéry
mazaci drazky
Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete priristkové zadani celkového uhlu,
ktery nastroj projede po Sroubovici a celkovou vySku Sroubovice.

Pro vypocet ve sméru frézovani odspodu nahoru plati:

Pocet chodl n Chody zavitu + pfebé&h chodu na

zacatku a konci zavitu

Celkova vyska h Stoupani P x pocet chodt n

PFirastkovy
celkovy uhel IPA

Pocet chodu x 360° + uhel pro
zaCatek zavitu + thel pro
prebéh chodu

Vychozi soufadnice Z Stoupani P x (chody zavita +

prebé&h chodu na zacatku zavitu)

122
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Tvar Sroubovice
Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urdité tvary drahy.

Vnitfizavit Smérobrabéni Smyslotacdeni Korekce 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 otaceni DR a prirtstkovy celkovy thel IPA
se stejnym znaménkem, jinak miZe nastroj prejizdét po
jiné, chybné draze.

Pro celkovy uhel IPA mizete zadat hodnotu od

-5400° do +5400°. Pokud ma zavit vice jak 15 chodu,
pak programujte Sroubovici v opakovani ¢asti programu
(viz ”9.8 Opakovani ¢asti programu*)

[F] Polarni soufadnice-uhel: zadat ptirtistkové celkovy
uhel, ktery nastroj projede po Sroubovici. Po zadani
uhlu zvolte osu nastroje pomoci klaves pro volbu
osy.

Zadat prirtistkové soufadnici pro vySku Sroubovice

Otaceni ve sméru pohybu hodinovych ru€icek: DR—
Otaceni proti sméru pohybu hodinovych ruci¢ek:
DR+

Korekce radiusu RL/RR/R0O
Zadat korekci radiusu podle tabulky
Priklad NC-blok

12 CC X+40Y+25
13Z+0F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15CPIPA-18001Z+5 DR-

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Priklad: Primkovy pohyb s polarnimi souradnicemi

6.5 Drahové pohyby — pol

Y
100
B .- -. B
'// W 600 \\\‘
g
5011 oy ) 4
5 6———+--"" 5
& A =
E X
5 50 100

0 BEGIN PGM LINEARPO MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0 Z-20

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z+0

3 TOOLDEF1L+0R+7,5

4 TOOL CALL 1ZS4000

5 CCX+50Y+50

6 LZ+250 RO F MAX

7 LP PR+60 PA+180 RO F MAX

8 LZ-5R0F1000 M3

9 APPRPLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s
tangencialnim pfipojenim

10 LP PA+120 Najeti na bod 2

11 LP PA+60 Najeti na bod 3
12 LP PA+O Najeti na bod 4
13 LP PA-60 Najeti na bod 5

Najeti na bod 6

Najeti na bod 1

QOdjeti od obrysu po kruZnici s tangencialnim pripojenim
Vyjeti nastroje, konec programu

14 LP PA-120

15 LPPA+180

16 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000
17 LZ+250 RO F MAX M2

18 END PGM LINEARPO MM

124 6 Programovani: Programovani obrys(



Priklad: Sroubovice (helix)

0 BEGIN PGM HELIX MM
1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-20
2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+5
4 TOOLCALL1ZS1400
5 LZ+250 RO F MAX

6 L X+50Y+50 RO F MAX
7 CC
8LZ-12,75R0F1000 M3

9 APPRPCT PR+32 PA-180 CCA180 R+2

RL F100
10 CPIPA+32401Z2+13,5 DR+ F200
11 DEPCTCCA180R+2
12 LZ+250 RO F MAX M2

13 END PGM HELIX MM
Pokud musite zhotovit vice nez 16 chodu:

8 LZ-12.75R0F1000

9 APPRPCTPR+32PA-180 CCA180R+2RLF100

10 LBL 1

11 CPIPA+3601Z+1,5 DR+ F200
12 CALLLBL 1 REP 24

13 DEPCTCCA180 R+2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Yi

100

50 I/CC>

BV
P %

T
50 100

M64 x 1,5

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako pol
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim
pripojenim

Jet Sroubovici

Odjeti od obrysu po kruZnici s tangencialnim pripojenim
Vyjeti nastroje, konec programu

Zacatek opakovani ¢asti programu
Zadat pfimo stoupani jako hodnotu IZ
Pocet opakovani (chod)
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6.6 Drahové pohyby —
Volné programovani obrysu FK

Zaklady

Vykresy obrobkd, jejichz kotovani nevyhovuje programovani NC,
obsahuji ¢asto zadani souradnic, které nemUzZete zadat pres Sedé
dialogové klavesy. Tak mohou byt znamy napf.

znamé souradnice na prvku obrysu, nebo lezici v jeho blizkosti,

zadani souradnic, které se vztahuji k jinému prvku obrysu nebo

smeéroveé udaje nebo Udaje o pribé&hu obrysu.

Takova zadani naprogramujete pfimo ve volném programovani
obrysu FK. TNC vypoc&te obrys ze znamych udaju souradnic a
podpofi programovaci dialog s interaktivni FK-grafikou. Obrazek
vpravo nahofe znazornuje kotovani, které zadate nejjednodusseji
pomoci FK-programovani.

Aby mohly byt zpracovany FK-programy na starSich TNC-fidicich
systémech, pouZijte funkci konverze (viz "4.3 Standardni sprava
soubora, prevod FK-programu do programu v popisném dialogu®).

Grafika FK-programovani RUGnT PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

Abyste mohli pouZit grafiku p¥i FK-programovani, zvolte 14 RND R2.5
rozdéleni obrazovky PROGRAM + GRAFIKA (viz ”1.3 16 FL AN+0.576
Provozni reZimy, softklavesy k rozdéleni obrazovky*) 16 FOT DR+ R10.5 CO(G GOT+0
17 FLT AN+89.025

18 FCT DR+ R2.5 CLSD-
S nelplnym zadanim soufadnic se ¢asto neda jednoznacné 18 END PGH 35071 MM
definovat obrys obrobku. V tomto pripadé znazorni TNC rizna /
feSeni v FK-grafice a vy zvolite to spravné. FK-grafika znazornuje
obrys obrobku s riznymi barvami:

bila Prvek obrysu je jednoznacné uréen

zelena Zadané udaje pripousti vice feSeni; zvolte to spravné

éervena Zadané udaje jesté nedefinuji dostatecné prvek
obrysu; zadejte dalSi ukazaT | voLeA START [ ykonert

” A PO BLOKU
uda]e RESENT ESENT 0 WoLBU

Pokud udaje vedou k vice feSenim a prvek obrysu je zobrazen
zeleng, pak zvolte spravny obrys nasledovné:

Stisknout tolikrat softklavesu SHOW SOLUTION, azZ je
b prvek obrysu spravné zobrazen

Zobrazeny prvek obrysu odpovida
EoENT vykresu: definovat jej se softklavesou SELECT
SOLUTION
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Zelené znazornéné prvky obrysu byste méli pokud mozno co
nejdrive definovat se softklavesou SELECT SOLUTION, aby se
omezila viceznacnost pro nasledujici prvky obrysu.

Pokud jesté nechcete definovat zelené znazornény obrys, pak
stisknéte softklavesu END SELECT, abyste mohli pokracovat v FK-
dialogu.

Vyrobce vaseho stroje miZe pro FK-grafiku nadefinovat
jiné barvy.

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

Zahajeni FK-dialogu

Pokud stisknete Sedou klavesu drahové funkce FK, zobrazi TNC
softklavesy, se kterymi zahdjite FK-dialog: viz tabulka vpravo. K
potlaceni softklaves stisknéte opét Sedou klavesu FK.

Pokud zahajite FK-dialog s nékterou z téchto softklaves, pak TNC
zobrazi dalsi liSty softklaves, se kterymi zadate znamé souradnice,
smeérové udaje a udaje o prub&hu obrysu.

@ Pro FK-programovani dbejte na nasledujici
predpoklady

Prvky obrysu miZete s volnym programovanim obrysu
programovat pouze v roviné obrabéni. Rovinu obrabéni
nadefinujete v prvnim

bloku BLK-FORM programu obrabéni.

Pro kazdy prvek obrysu zadejte vSechny znamé udaje. V
kazdém bloku programujte téZ udaje, které se neméni:
nenaprogramované udaje jsou povazovany za
neznameé!

Ve vS8ech FK-prvcich jsou pripustné rovnéz Q-
parametry, mimo prvkul s relativnimi vztahy (napt. RX
nebo RAN), tedy prvku, které se vztahuji k jinym NC
blokim.

Pokud v programu kombinujete konven¢ni programovani
a volné programovani obrysu, pak musi byt kazdy FK-
Usek programu jednoznac¢né urcen.

TNC potrebuje pevny bod, od kterého budou provedeny
v8echny vypodty. Naprogramujte pfimo pred FK-usekem
programu pomoci Sedych dialogovych klaves néjakou
polohu, ktera obsahuje obé souradnice roviny obrabéni.
V tomto bloku neprogramovat Zadny Q-parametr.

Pokud je prvnim blokem v FK-useku programu blok FCT
nebo blok FLT, pak musite predtim programovat nejméné
dva NC bloky pomoci Sedych dialogovych klaves, aby
byl jednozna¢né ur¢en smér pojezdu.

FK-usek programu nesmi zacinat pfimo za navéstim LBL.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Prvek obrysu Softklavesa

FLT

Pfrimka s tangencialnim napojenim

Pfimka bez tangencialniho pfipojeni

Kruhovy oblouk s tangencialnim pfipojenim

Kruhovy oblouk bez tangencialniho pripojeni
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Volné programovani primky

Zobrazit softklavesy k volnému programovani obrysu:
stisknout Sedou klavesu FK

brysu FK

Zahajit dialog pro volné programovanou pfimku:
- stisknout softklavesu FL. TNC zobrazi dal3i
softklavesy - viz tabulka vpravo

-

Pres tyto softklavesy zadat do bloku vSechny znamé
udaje. FK-grafika zobrazi ¢ervené& programovany
obrys, aZ jsou udaje dostacuijici. Vice feSeni zobrazi
grafika zelené. Viz ”grafika volného programovani
obrysu®.

Priklad NC-blok viz dalsi strana.

-

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

é programovani o

-

Zobrazit softklavesy k volnému programovani obrysu:
stisknout Sedou klavesu FK

FLr Zahajit dialog: stisknout softklavesu FLT

Pfes softklavesy (tabulka vpravo) zadat do bloku
v8echny znamé udaje

Volné programovani kruhové drahy

Zobrazit softklavesy k volnému programovani obrysu:
stisknout Sedou klavesu FK

Zahajit dialog pro volné programované kruhové
oblouky: stisknout softklavesu FC; TNC zobrazi
softklavesy pro pfimé zadani kruhové drahy nebo
zadani stfedu kruhu; viz tabulka vpravo

Pres tyto softklavesy zadat do bloku vSechny znamé
udaje: FK-grafika znazorni programovany obrys
Cervené, aZz jsou udaje dostacujici; vice fedeni
zobrazi grafika zelenég; viz ”grafika volného
programovani obrysu®.

6.6 Drahové pohyby — Voln

Kruhova draha s tangencialnim napojenim
Pokud se kruhova draha pfipojuje tangencialné k jinému prvku
obrysu, pak zahajte dialog se softklavesou FCT:

Zobrazit softklavesy k volnému programovani obrysu:
stisknout Sedou klavesu FK
oy Zahajit dialog: stisknout softklavesu FCT
Pres softklavesy (tabulka vpravo) zadat do bloku
vdechny znameé udaje
128

Znamé udaje Softklavesa

Souradnice X koncového bodu pfimky

Souradnice Y koncového bodu pfimky

R

Polarni souradnice-radius

Polarni souradnice-uhel

Délka pfimky

Uhel stoupani primky

IEEREEE

ZacCatek/konec uzavieného obrysu

Vztahy k jinym blok(m viz odstavec "relativni
vztahy“; pomocné body viz odstavec "pomocné
body“ v této podkapitole.

(7]
o)
=
=

Primé udaje ke kruhové draze

Souradnice X koncového bodu
kruhové drahy

Souradnice Y koncového bodu
kruhové drahy

PR

Polarni souradnice-radius

B

AEE 0§

Polarni souradnice-uhel

o
=

Smysl otaceni kruhové drahy

—
~E

Radius kruhové drahy

Uhel mezi osou priivodiée a
koncovym bodem kruhu

ERlE
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Uhel stoupani vstupni tecky
Uhel stoupani AN kruhové drahy je uhel stoupani vstupni te¢ny. Viz
obrazek vpravo.

Délka tétivy kruhové drahy
Délka tétivy kruhové drahy je délka LEN kruhového oblouku. Viz
obrazek vpravo.

Stied volné programovaného kruhu

Pro volné programované kruhové drahy vypoc¢te TNC z vaSich
zadani stfed kruhu. Tak mlzete i s

FK-programovanim naprogramovat v jednom bloku piny kruh.

Pokud chcete definovat stfed kruhu v polarnich soufadnicich, pak
musite nadefinovat pol nikoliv s CC, ale s funkci FPOL. FPOL
zlistane ucinny aZ do dal$iho bloku s FPOL a je definovan v
pravouhlych souradnicich.

Konvenéné naprogramovany nebo vypocteny stfed kruhu neni v
novém FK-Useku programu jiz dale ucinny jako po6l nebo stred
kruhu: pokud se konvencné programované polarni souradnice
vztahuji k polu, ktery jste predtim definovali v bloku CC, pak tento
pol nadefinujte po FK-Useku programu znovu s blokem CC.

Priklad NC-blokti pro FL, FPOL a FCT

7 FPOL X+20Y+30
8 FLIX+10Y+20 RRF100
9 FCT PR+15IPA+30 DR+ R15

Viz obrazek vpravo dole.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Udaje ke stfedu kruhu Softklavesa

Souradnice X stfedu kruhu

CCH

Souradnice Y stfedu kruhu

Polarni soufadnice-radius
stfedu kruhu

Polarni souradnice-uhel
stfedu kruhu

Vztahy k jinym blok(im viz odstavec "relativni

vztahy“; pomocné body viz odstavec "pomocné

body“ v této podkapitole.
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X
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30
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o
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Pomocné body

Jak pro volné& programované primky, tak i pro voln& programované

kruhové drahy mlZete zadat soufadnice pro pomocné body na
nebo vedle obrysu. Softklavesy jsou k dispozici, jakmile jste
zahdjili FK-dialog se sofklavesou FL, FLT, FC nebo FCT.

Pomocné body pro pfimku
Pomocné body se nachazi na pfimkach nebo na jejich
prodlouzZeni: viz tabulka vpravo nahore.

Pomocné body se nachazi ve vzdalenosti D vedle pfimky: viz
tabulka vpravo uprostred.

Pomocné body pro kruhovou drahu
Pro kruhovou drahu muZete zadat 1,2 nebo 3 pomocné body na
obrysu: viz tabulka vpravo dole.

Priklad NC-bloku

13FCDR-R10P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Viz obrazek vpravo dole.

130

Pomocny bod na pF¥imce

Softklavesa

Souradnice X pomocného
bodu P1 nebo P2

P2
P1x

Souradnice Y pomocného bodu
P1 nebo P2

P2V
Piv

Pomocny bod vedle primky Softklavesa
Souradnice X pomocného bodu EJ;/
Souradnice Y pomocného bodu E;’

Vzdalenost pomocného bodu od pfimky

Pomocné body na kruhové draze Softklavesa

Souradnice X

(O] [D][]

pomocného bodu
P1, P2 nebo P3

Souradnice Y
pomocného bodu

(O] D]

P1, P2 nebo P3

Souradnice pomocného bodu
vedle kruhové drahy

POK, POV,
\?(/ \?(/

Vzdalenost pomocného bodu

D 4

vedle kruhové drahy T
YA
60.071 R10
53 .4 PR
7
7/
G\
7
4
4
1
1
e —
X

50
42.929
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Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou udaje, které se vztahuji k jinému prvku Y A
obrysu. Softklavesy a programova slova pro relativni vztahy

zacinaji s pismenem "R*“. Obrazek vpravo ukazuje koty, které by
mély byt programovany jako relativni vztahy. 20

Souradnice a uhly relativnich vztah(i programujte vzdy o
prirtistkové. Navic zadejte Cislo bloku, ke kterému se vztahuiji. z 45° ‘\

@ Prvek obrysu, jehoz &islo bloku zadate, se nesmi 10 N v
nachézet vice jak 64 polohovacich blokll pfed blokem, FPOL
ve kterém programujete relativni vztah. _@ -
Pokud smaZete blok, ke kterému jste se vztahovali, pak 35 X
TNC vypiSe chybové hlageni. Zmé&iite program dfive, 10
nez tento blok smazete.

brysu FK

ré

-

Relativni vztahy pro volné programovanou primku Softklavesa

Souradnice, vztazena ke koncovému bodu bloku N

Zmeéna polarni souradnice-radius oproti bloku N

Zmeéna polarni souradnice-uhel oproti bloku N

Uhel mezi pfimkou a jinym prvkem obrysu

Pfrimka rovnobézna s jinym prvkem obrysu

Vzdalenost pfimky od rovnobé&zného prvku obrysu /\D;/

Relativni vztahy pro souradnice kruhové drahy  Softklavesa

Souradnice vztaZzené ke koncovému bodu bloku N

Zména polarni souradnice-radius oproti bloku N

Zmeéna polarni souradnice-uhel oproti bloku N

Uhel mezi vstupni teénou kruhového oblouku
a jinym prvkem obrysu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 131
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Relativni vztahy pro souradnice stfedu kruhu Softklavesa

Souradnice CC vztaZzena ke koncovému
bodu bloku N

RCCHA RCCY[]

Zmeéna polarni souradnice-radius oproti bloku N

Zmeéna polarni soufadnice-uhel oproti bloku N ROCPAL

Priklad NC-bloku

Znameé souradnice vztaZzené k bloku N. Viz obrazek vpravo nahore.

12 FPOL X+10Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90RX 13

16 FLIPR+35 PA+O RPR 13
Znamy smeér a vzdalenost prvku obrysu vztazené k bloku N. Viz
obrazek vpravo uprostred.

17 FLLEN 20 AN+15

18 FLAN+105LEN 12.5

19FLPAR17DP 12.5

20 FSELECT 2

21 FLLEN 20 IAN+95

22 FLIAN+220 RAN 18
Znamé souradnice stfedu kruhu vztazené k bloku N. Viz obrazek
vpravo dole.

12FLX+10Y+10 RL

13FL...

14 FLX+18Y+35

15FL...

16 FL ...

17FCDR-R10CCA+0ICCX+20ICCY-15 RCCX12 RCCY14

132

Y
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Zo 450 &
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o 20° &
FPOL ki
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35 X
10
o
X
YA
20
35
;
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Uzaviené obrysy

Se softklavesou CLSD oznacite zaCatek a konec uzavieného
obrysu. Tim se zredukuje pro posledni prvek obrysu pocet
moZnych feSeni.

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

Konverze FK programil

FK program preménite na program v popisném dialogu ve spravé
souborl a to nasledovné:

Vyvolat spravu soubord a nechat zobrazit soubory.
Posunout svétly prouZzek na soubor, ktery chcete preménit.

Stisknout softklavesu AUX. FUNCTIONS a potom
fron CONVERT FK->H. TNC pfeméni vSechny
FK bloky na bloky v popisném dialogu.

@ Stred kruhu, ktery jste zadali pfed FK-usekem
programu, musite popr. v prevedeném programu znovu
nadefinovat. Otestujte po konverzi vas program
obrabéni drive, nez ho provedete.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA

CLSD+ _¥

<

<V
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Priklad: FK-programovani 1
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Y
100
’83\
75
R78
30
20 \\ Ri1s5
'\
4.@? — >
$ X
20 50 75 100

0 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+02Z-20 Definice neobrobeného polotovaru

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+1002Z+0

3 TOOLDEF1L+0OR+10 Definice nastroje

4 TOOL CALL 1ZS500 Vyvolani nastroje

5 LZ+250 RO F MAX Vyjeti nastroje

6 L X-20 Y+30 RO F MAX Predpolohovani nastroje

7LZ-10 ROF1000 M3 Najeti na hloubku obrabéni

8 APPRCT X+2Y+30 CCA90 R+5 RL F250 Najeti na obrys po kruZnici s tangencialnim pripojenim
9 FCDR-R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 FK - usek:

10 FLT Ke kazdému prvku obrysu naprogramovat znamé udaje
11 FCTDR- R15 CCX+50CCY+75

12 FLT

13 FCTDR- R15 CCX+75 CCY+20

14 FLT

15 FCTDR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30

16 DEPCT CCA90 R+5 F1000 QOdjeti od obrysu po kruZnici s tangencialnim pripojenim
17 LX-30Y+0 RO F MAX

18 LZ+250 RO F MAX M2 Vyijeti nastroje, konec programu

19 END PGM FK1 MM
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Priklad: FK-programovani 2

0
1
2
3
4
5
6
7
8

9

BEGIN PGM FK2 MM
BLKFORMO0.1Z X+0Y+0Z-20
BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+2

TOOL CALL 1ZS4000

LZ+250 RO F MAX

L X+30 Y+30 RO F MAX

LZ+5 RO F MAX M3
LZ-5R0F100

APPRLCT X+0 Y+30 R5 RR F350

10 FPOL X+30 Y+30

11 FCDR- R30 CCX+30 CCY+30

12 FLAN+60 PDX+30 PDY+30D10
13 FSELECT 3

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

16 FLAN-120 PDX+30 PDY+30D10
17 FSELECT 3

18

19 FSELECT 2

20 DEPLCT X+30Y+30R5
21 LZ+250 RO F MAX M2
22 END PGM FK2 MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30

i W

R2p

S5

Rsp /N\60°

“k >

30

30

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Predpolohovani v ose nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

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

Ke kazdému prvku obrysu naprogramovat znamé udaje

Odijeti od obrysu po kruznici s tangencialnim pripojenim
Vyjeti nastroje, konec programu
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim pfipojenim
FK - usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramovat znamé udaje
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34

FL X+65 AN+180 PAR21 DP30
RND RS

FL X+65 Y-25 AN-90

FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75
FCT DR- R65

FSELECT 1

FCTY+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0
FSELECT 4

DEP CT CCA90 R+5 F1000

L X-70 RO F MAX

LZ+250 RO F MAX M2

END PGM FK3 MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim pripojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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6.7 Drahové pohyby — spline-interpolace

6.7 Drahové pohyby —
spline-interpolace

Obrysy, které jsou v CAD-systému popsany jako splines, mizete
primo prenaset do TNC a obrabét je. TNC ma k dispozici spline-
interpolator, se kterym mohou byt obrabé&ny polynomy tfetiho
stupné ve dvou, tfech, Ctyfech nebo péti osach.

@ Spline-bloky nemuzete v TNC editovat. Vyjimka: posuv
F a pridavna funkce M v spline-bloku.

Priklad: Format bloku pro dvé osy
7 LX+33,9092+75,107 F MAX

8 SPL X+39,824 Z2+77,425
K3X+0,0983 K2X-0,441K1X-5,5724
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z2+3,0875 F10000

9 SPL X+44,862 Z+73,44
K3X+0,0934 K2X-0,7211 K1X-4,4102
K3Z-0,0576 K2Z-0,7822 K1Z+4,8246

10...

TNC obrobi spline-blok podle nasledujicich polynom tfetiho
stupné:

X(t) = K3X - th+ K2X - t, + KIX - t+ X
Z(t)=K3Z - #+K2Z -t +KI1Z-t+Z

PFitom nabyva proménna t hodnoty od 1 do 0.
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Pocatecni bod spline
Koncovy bod spline
Spline-parametr pro osu X
Spline-parametr pro osu Z
Koncovy bod spline
Spline-parametr pro osu X
Spline-parametr pro osu Z
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Priklad: Format bloku pro pét os
7 LX+33,909Y-25,8382+75,107 A+17B-10,103 F MAX

8 SPL X+39,824Y-28,378 2+77,425 A+17,32B-12,75

O

K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Y-0,0422 K2Y+0,1893 K1Y+2,3929

K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875

K3A+0,1283 K2A-0,141 K1A-0,5724

K3B+0,0083 K2B-0,413 E+2 K1B-1,5724 E+1 F10000

TNC obrobi spline-blok podle nasledujicich polynomd tfetiho

stupné:

X(t) = K3X - tt+ K2X - t, + KIX - 1+ X

Y
z
A
B

(t
(t
(t

) =K3Y -t +K2Y -t + K1Y - t+Y
)=K3Z-#t+K2Z -t +K1Z-t+Z
)=K3A - tt+K2A -t + KIA-t+A
t)=K3B -#t+K2B -t +KIB-t+B

Pritom nabyva proménna t hodnoty od 1 do 0.

@ Ke kazdé souradnici koncového bodu v spline-bloku

musi byt naprogramovany parametry spline K3 az K1.
Poradi soufadnic koncového bodu v spline-bloku je
libovolné.

TNC ocekava parametry spline K pro kazdou osu vZzdy v
poradi K3, K2, K1.

Vedle hlavnich os X, Y a Z miZe TNC v bloku SPL téz
zpracovavat nejen vedlejSi osy U, V a W, ale i rotacni
osy A, B a C. V spline-parametru K pak musi byt vzdy
zadana i odpovidajici osa

(napt. K3A+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Bude-li hodnota spline-parametru K vétsi nez
9,99999999, pak musi postprocesor vypisovat
parametry K v exponencialnim tvaru

(napr. K8X+1,2750 E2).

Program se spline-bloky mutze TNC obrobit téZ pfi
aktivnim naklopeni roviny obrabéni.

Rozsahy zadani

Koncovy bod spline: -99 999,9999 az +99 999,9999
Spline-parametr K: -9,99999999 aZ +9,99999999

Exponent pro spline-parametr K: -255 az +255 (celodiselna
hodnota)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PocatecCni bod spline

Koncovy bod spline

Spline-parametr pro osu X

Spline-parametr pro osu Y

Spline-parametr pro osu Z

Spline-parametr pro osu A

Spline-parametr pro osu B s exponencialnim
zadanim
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h funkci M a STOP
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7.1 Zad

7.1 Zadani pridavnych funkci M a
STOP

Pomoci pfidavnych funkci TNC - téZ ozna€ovanych jako M-
funkce -fidite

provadéni programu, napt. preruseni provadéni programu

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni vietena a chladici
kapaliny

drahové pomeéry nastroje

%’  Vyrobce stroje miZe uvolnit pfidavné funkce, které
= nejsou popsany v této priruéce. Informuijte se ve vasi
priru€ce ke stroji.

Pridavnou funkci zadate na konci polohovaciho bloku. TNC pak
zobrazi dialog:

Pridavna funkce M ?

Zpravidla zadate v dialogu jen Cislo pfidavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci dialog pokracuje a tak miZete zadat parametry
k této funkci.

V provoznich rezimech RUCNi PROVOZ a RUCNiI KOLECKO zadate
pridavné funkce pomoci softklavesy M.

Povsiméte si, Ze nékteré pridavné funkce jsou uc€inné na zacatku
a jiné na konci polohovaciho bloku.

Pridavné funkce jsou ucinné od bloku, ve kterém byly vyvolany.
Jestlize neni pridavna funkce uc€inna pouze blokové, maze byt jeji
ucinek opét zruSen v nékterém z nasledujicich blokd nebo na
konci programu. Nékteré pridavné funkce plati pouze v tom bloku,
ve kterém byly vyvolany.

Zadani pridavné funkce v bloku STOP

Programovany blok STOP prerusi provadéni programu popf. test
programu, napt. kvuli kontrole nastroje. Ve STOP bloku mlzZete
naprogramovat pridavnou funkci M:

Naprogramovat preruSeni provadéni programu:
stisknout klavesu STOP

Zadat pridavnou funkci M

Priklad NC-bloku
87 STOP M6
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7.2

Pridavné funkce pro fizeni
provadéni programu, vietena a

chladici kapaliny

Uéinek

Uéinekna

MO00

STOP provadéni programu
STOP otaceni vietena
VYPNUTI chladici kapaliny

Konec bloku

MO02

STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena

VYPNUTI chladici kapaliny

Skok na blok 1

Smazat zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru 7300)

Konec bloku

M03

START otaceni vietena v hodinovém
smyslu

Zacatek bloku

MO04

START otaceni vietena proti smyslu
hodin

ZaCatek bloku

MO5

STOP otaceni vietena

Konec bloku

MO06

Vyména nastroje

STOP otaceni vietena

STOP provadéni programu (zavisi na
strojnim parametru 7440)

Konec bloku

M08

ZAPNUTI chladici kapaliny

Zacatek bloku

M09

VYPNUTI chladici kapaliny

Konec bloku

M13

START otaceni vietena v hodinovém
smyslu
ZAPNUTI chladici kapaliny

ZacCatek bloku

Mi14

START otaceni vietena proti smyslu
hodin
ZAPNUTI chladici kapaliny

ZaCatek bloku

M30

jako M02

Konec bloku

7.3

Pridavné funkce pro zadavani

souradnic

Programovani soufadnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod méritka
Na méritku urCuje referencni znacka polohu nulového bodu méfitka.

Nulovy bod stroje
Nulovy bod stroje potfebujete k

nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarovy koncovy
spinac)

najeti do pevnych poloh na stroji (napf. polohy pro vymeénu nastroje)

nastaveni vztazného bodu na obrobku

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

X (Z,Y)
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7.3 Pridavné funkce k zad

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

Standardni chovani
TNC vztahuje souradnice k nulovému bodu obrobku (viz
"nastaveni vztazného bodu®).

Chovani s M91 - nulovy bod stroje
Pokud se soufadnice v polohovacich blocich maji vztahovat k
nulovému bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M91.

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu stroje.

V zobrazeni stavu prepnéte indikaci souradnic na REF (viz ”1.4
Zobrazeni stavu®).

Chovani s M92 - vztazny bod stroje

%’  Kromé nulového bodu stroje muZe vyrobce stroje
= definovat jest& jednu dalsi pevnou polohu na stroji
(vztaZzny bod stroje).

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

Pokud se souradnice v polohovacich blocich maji vztahovat ke
vztaZznému bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M92.

TNC provadi i s M91 nebo M92 spravné korekci radiusu.
Délka nastroje vSak neni respektovana.

M91 a M92 nefunguiji v naklopené roviné obrabéni. TNC
v tomto pfipadé vypiSe chybové hlaseni.

Uéinek
M91 a M92 plsobi pouze v programovych blocich, ve kterych je
M91 nebo M92 programovana.

M91 a M92 jsou uc¢inné na zacatku bloku.

Vztazny bod obrobku

Pokud se maji soufadnice stale vztahovat k nulovému bodu stroje,
pak muzZe byt zablokovano nastaveni vztazného bodu pro jednu
nebo vice os; viz strojni parametr 7295.

Je-li zablokovano nastaveni vztazného bodu pro vSechny osy, pak
TNC jiz dale v provoznim rezimu RUCNI PROVOZ nezobrazuje
softklavesu DATUM SET.

Obrazek vpravo znazortiuje souradny systém s nulovym bodem
stroje a nulovym bodem obrobku.
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M91/M92 v provoznim reZimu PROGRAM TEST
Aby mohly byt pohyby s M91/M92 rovné&z graficky
simulovany, pak musite aktivovat kontrolu
pracovniho prostoru a nechat zobrazit neobrobeny
polotovar vztaZzeny k nastavenému vztaznému
bodu (viz kapitola ”"12.8 Zobrazeni neobrobeného
polotovaru v pracovnim prostoru®).

zA
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Aktivovani naposledy nastaveného vztazného
bodu: M104

PYi praci s tabulkami palet prepiSe TNC pfipadné Vami naposledy
nastaveny vztazny bod hodnotami z tabulky palet. Funkci M104
Vami naposledy nastaveny vztazny bod opét aktivujete.

Uginek
M104 puasobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M104 programovana.

M104 je u€inna na konci bloku.

Najeti do poloh v nenaklopeném souradném
systému pfi naklopené roviné obrabéni: M130

Standardni chovani p¥i naklopené roviné obrabéni
TNC vztahuje soufadnice v polohovacich blocich k naklopenému
souradnému systému.

Chovanis M130

TNC vztahuje soufadnice v pfimkovych blocich pfi aktivni
naklopené roviné obrabéni k nenaklopenému souradnému
systému

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj na programované
souradnice nenaklopeného systému.

Uginek
M130 pusobi jen v pfimkovych blocich bez korekce radiusu

nastroje a v programovych blocich, ve kterych je M130
programovana.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.4 Pridavné funkce pro drahov

7.4 Pridavné funkce pro
drahové pomeéry

Zahlazeni roha: M90

Standardni chovani
TNC kratce zastavi nastroj na rozich u polohovacich blokd bez
korekce radiusu (pfesné zastaveni).

U programovych blokl s korekci radiusu (RR/RL) vioZzi TNC
automaticky na vnéjSich rozich pfechodovou kruZznici.

Chovani s M90

Nastroj bude na rohovych prechodech pojizdét s konstantni
drahovou rychlosti: rohy se zahladi a povrch obrobku bude hladsi
Navic se zkrati Cas obrabéni. Viz obrazek vpravo uprostred.

Priklad pouZiti: plochy sloZené z kratkych primkovych usekd.
Uginek

M90 je uc¢inna v programovém bloku, ve kterém je M90
programovana.

M90 je ucinna na zadatku bloku. Musi byt navolen provoz s
vle€nou odchylkou.

146

7 Programovani: Pridavné funkce



VloZeni definované kruzZnice zaobleni mezi
pFimkové useky: M112

Z divodu kompatibility je nadale zachovana funkce M112. K
urceni tolerance pfi rychlém frézovani obrysu HEIDENHAIN vSak
doporucuje pouziti cyklu TOLERANCE (viz "8.8 Zvlastni cykly®)

Obrabéni malych obrysovych stupiit: M97

Standardni chovani

TNC vloZzi na vnéjsim rohu prechodovou kruZnici. U velmi malych
obrysovych stuprit by tak nastroj po$kodil obrys. Viz obrazek
vpravo nahore.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vypise
chybové hlaSeni "Prili§ velky radius nastroje”.

Chovani s M97
TNC zjisti prlisec¢ik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich roht —
a prejede nastrojem pres tento bod. Viz obrazek vpravo dole.

M97 programujte v bloku, ve kterém je definovan vné&;jsi bod rohu.
Uginek

M97 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M97
programovana.

Rohy obrysu jsou s M97 obrobeny pouze neuplné. Rohy
obrysu musite pfipadné& doobrobit s mensim nastrojem.

=<

Priklad NC-bloku
5 TOOL DEFL... R+20

13 LX...Y...R..F..M97
14 LIY-0,5....R..F..

15 LIX+100...

16 LIY+0,5...R..F.. M97
17 LX..Y...

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

ol

D 9

VétSi radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13

Obrobeni obrysového stupné 13 a 14

Najeti na bod obrysu 15

Obrobeni malého obrysového stupné 15a 16
Najeti na bod obrysu 17

ol
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Uplné obrobeni otevienych roht obrysu: M98

Standardni chovani
TNC zjisti na vnitfnich rozich prisecik frézovacich drah a z tohoto
bodu prejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevreny, pak to vede k neuplnému obrobeni:
viz obrazek vpravo nahore.

Chovani s M98
S pridavnou funkci M98 prejede TNC nastrojem tak daleko, Ze je
skutecné obroben kazdy bod obrysu: viz obrazek vpravo dole.

Uginek

M98 pusobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M98 programovana.

M98 je uc€inna na konci bloku.

Priklad NC-blok

Najeti bodl obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

10LX...Y...RLF
11LX...1Y... M98
12 L IX+...
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Faktor posuvu pro ponorné pohyby: M103

Standardni chovani
TNC pojiZzdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu s naposledy
programovanym posuvem.

Chovanis M103

TNC zredukuje drahovy posuv, pokud nastroj pojizdi v zaporném
smeéru osy nastroje. Posuv pfi ponoru FZMAX je vypocten z
naposledy programovaného posuvu FPROG a z faktoru F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103
Pokud zadate v polohovacim bloku M103, pak TNC pokracuje v
dialogu a dotaze se na faktor F.

Uginek
M103 je uginna na zacatku bloku.
ZruSeni M103: znovu naprogramovat M103 bez faktoru

Priklad NC-blokt
Posuv pfi ponoru ¢ini 20% posuvu v roving.

17LX+20Y+20 RLF500 M103 F20
18LY+50

19L1Z2-2,5

20LI1Y+512-5

21 LIX+50

22L2Z+5

@ M103 zaktivujete se strojnim parametrem 7440; viz
”13.1 VSeobecné parametry uzivatele“

Posuv v mikrometrech na oracku vietena: M136

Standardni chovani
TNC pojizdi nastrojem v programu stanovenym posuvem F v
mm/min.

Chovanis M136
S M136 nepojizdi TNC nastrojem v mm/min, nybrZ v programu

stanovenym posuvem F v mikrometrech na otaCku vietena. Pokud

zménite otacky pres override vietena, prizplsobi TNC posuv
automaticky.

Uginek
M136 je ucinna na zacatku bloku.
M136 zru8ite naprogramovanim M137.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Skutecny drahovy posuv (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Rychlost posuvu u kruhovych oblouk:
M109/M110/M111

Standardni chovani
TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu na drahu stfedu
nastroje.

Chovani u kruhovych oblouki s M109
TNC udrZuje u vnitfniho a vnéjsiho obrabéni kruhovych oblouk
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukiis M110

TNC udrZuje konstantni posuv u kruhovych oblouk( vyhradné pfi
obrabéni vnitfnich ploch P¥i obrabéni vnéjSich kruhovych obloukd
neni aktivni Zadné prizplsobeni posuvu.

M110 pusobi rovnéz pti obrabéni vnitfnich kruhovych
obloukt s obrysovymi cykly.

Uginek
M109 a M110 jsou ucginné na zacatku bloku.
M109 a M110 zruSite pomoci funkce M111.

Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD): M120

Standardni chovani

Pokud je radius nastroje vétsi, nez obrysovy stupen, ktery je
projizdén s korekci radiusu, pak TNC prerusi provadéni programu a
zobrazi chybové hlaseni. M97 (viz "Obrabéni malych obrysovych
stupniti: M97%) zabrani vypisu chybového hlaseni, ale zptsobi
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a navic posune roh.

P¥i zariznuti poSkodi TNC podle okolnosti obrys.
Viz obrazek vpravo.

Chovanis M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na zatiznuti a prefiznuti a
vypocte dopfedu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na
kterych by nastroj poskodil obrys, ztistanou neobrobena (v obrazku
vpravo znazornéna Sede). M120 muzete téz pouzit k zaopatreni
digitalizovanych dat nebo dat, vytvorenych externim
programovacim systémem, korekci radiusu nastroje. Tak Ize
kompenzovat odchylky od teoretického radiusu nastroje.

Pocet bloki (maximalné 99), které TNC predpocita, urCite s LA
(angl. Look Ahead: predvidat) za M120. Cim vétSi zvolite poCet
blokl, které ma TNC predpoditat, tim pomalejsi bude zpracovani
blokd.
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Zadani
Pokud zadate v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje
TNC v dialogu a dotaZe se na pocet predpocitavanych blokl LA.

Uéinek

M120 se musi nachazet v NC-bloku, ktery rovné&z obsahuje korekci
radiusu RL nebo RR. M120 je uc¢inna od tohoto bloku do okamZiku,
kdy

zru8ite korekci radiusu s RO
naprogramujete M120 LAO
naprogramujete M120 bez LA
vyvolate s PGM CALL jiny program

M120 je uc€inna na zacatku bloku.

Omezeni
Opétné najeti na obrys po externim/internim STOPu smite
provést pouze s funkci START Z BLOKU N

Pokud pouZzijete drahové funkce RND a CHF, pak sméji bloky
pred a za RND popt. CHF obsahovat jen souradnice roviny
obrabéni

Pokud najizdite tangencialné na obrys, musite pouzit funkci
APPR LCT; blok s APPR LCT smi obsahovat pouze souradnice
roviny obrabéni

Pokud odjiZdite tangencialné od obrysu, musite pouZzit funkci
DEP LCT; blok s DEP LCT smi obsahovat pouze soufradnice
roviny obrabéni

ProloZzené polohovani s ruénim koleCkem béhem
provadéni programu: M118

Standardni chovani
TNC pojiZzdi v provoznich rezimech provadéni programu tak, jak je
ur¢eno v programu obrabéni.

ChovanisM118

S M118 mlZete béhem provadéni programu vykonavat ruéni
korekce s ru¢nim kole€kem. K tomu naprogramujte M118 a
zadejte osové specifickou hodnotu X, Y aZ v mm.

Zadani M118

Pokud zadate v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC
pokracuje v dialogu a dotédZe se na osové specifické hodnoty. K
zadani soufadnic pouZijte oranzové osové klavesy nebo ASCII
klavesnici.

Uginek
Polohovani s ru¢nim koleCkem zrusite, kdyZ znovu naprogramujete
M118 bezX,Y a Z.

M118 je uc€inna na zacatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Priklad NC-bloku

B&hem provadéni programu ma byt umoznéno
pojizdéni ru¢nim koleCkem v roviné obrabéni X/Y o
+1 mm od programované hodnoty:

LX+0Y+38,5RLF125M118 X1 Y1

(&5~ M118 pusobi vzdy v originalnim
souradném systému, i kdyz je aktivni
funkce naklapéni roviny obrabéni!

M118 je GCinna rovnéZ v provoznim
rezimu POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM!

Je-li M118 aktivni, pak neni pfi preruseni
provadéni programu k dispozici funkce
RUCNI POJIZDENI!
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7.5 Pridavné funkce pro rotacni osy

Posuv v mm/min u rotaénichos A, B, C: M116

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rota¢ni osy v jednotkach
stuperi/min. Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu
nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim vétsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.

Posuv v mm/min u rotaénichoss M116

TNC interpretuje programovany posuv u rotaéni osy v mm/min.
PFitom TNC vzdy vypocita posuv pro tento blok na zaé¢atku bloku.
Zatimco je blok obrabén, posuv se neméni, i kdyZ se nastroj
pohybuje ke stfedu rotacni osy.

Uginek 3 5
M116 pfsobi v rovinD obrabDni a ztraci ufinnost na konci
programu.

%  Geometrie stroje musi byt vyrobcem stroje definovana
& ve strojnim parametru 7510 a nasleduijicich.

M116 je ucinna na zacatku bloku.

Drahové optimalizované pojizdéni rotaénimi
osami: M126

Standardni chovani

Standardni chovani TNC pfi polohovani rotacnich os, jejichz
indikace je redukovana na hodnoty pod 360°, zavisi na strojnim
parametru 7682. Tam je definovano, zda ma TNC najizdét na rozdil
CiLova poloha - AKTualni poloha, nebo zda TNC z&sadné najizdi
do programované polohy vZdy po nejkratsi draze (téZ i bez M126).

Standardni chovani TNC

Priklady viz tabulka vpravo dole. Aktualni poloha Cilova poloha Ujetadraha
Chovani s M126 350 10 B
S M126 pojizdi TNC rotaéni osou, jejiZz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360°, po nejkratsi draze. Priklady viz tabulka vpravo 10° 340° +330°
dole.
Uginek 5 Chovani s M126
M126 je ucinna na zacatku bloku.
M126 zruSite s M127; na konci programu je M126 rovnéz Aktualni poloha Cilova poloha Ujetadraha
neucinna.
350° 10° +20°
10° 340° -30°
152 7 Programovani: Pfidavné funkce



Redukovani indikace rotacni osy na hodnoty pod
360°: M94
Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni uhlové polohy na
programovanou uhlovou polohu.

Priklad:

Aktualni uhlova poloha: 538°
Programovana uhlova poloha: 180°
Skute¢né ujeta draha: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na za¢atku bloku aktualni uhlovou hodnotu na
hodnotu pod 360° a nasledné najede osou na programovanou
hodnotu. Je-li aktivnich vice rotacnich os, redukuje M94 indikaci
vSech rota¢nich os. Alternativhé muizete za M94 zadat rotacni
osu. TNC pak redukuje pouze indikaci této osy.

Priklad NC-blokt
Redukce indikovanych hodnot v8ech aktivnich rotacnich os:

L M94
Redukce indikované hodnoty osy C:
LM94C

Redukovat indikaci v8ech aktivnich rotacnich os a potom najet s
osou C na programovanou hodnotu:

LC+180 FMAX M94

Uginek

M94 je u¢inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M94
programovana.

M94 je ucinna na zacatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Automaticka korekce geometrie stroje pfi praci s
naklapécimi osami: M114

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapé&ci osy, pak musi
postprocesor vypocitat timto vzniklé pfesazeni v linearnich osach
(viz obrazek vpravo nahore) a najet je v polohovacim bloku.
ProtozZe zde také hraje svou ulohu geometrie stroje, musi byt NC-
program prepocten zvlast pro kazdy stroj.

Chovanis M114

Zmeéni-li se v programu poloha né&které fizené naklapéci osy, pak
TNC automaticky kompenzuje presazeni nastroje s 3D-délkovou
korekci. ProtozZe je geometrie stroje uloZzena ve strojnich
parametrech, kompenzuje TNC automaticky rovnéz strojné
specificka presazeni. Programy musi byt pfepocteny
postprocesorem jen jednou, i kdyZ budou provadény na raznych
strojich s fidicim systémem TNC.

Pokud neni vas stroj vybaven fizenymi naklapécimi osami (ruc¢ni
naklapéni hlavy, hlava polohovana pres PLC), pak mlZete za
M114 zadat pravé platnou polohu naklapéci hlavy (napt. M114
B+45, dovoleny jsou i Q-parametry).

Korekce radiusu nastroje musi byt zohlednéna v CAD systému
popr. postprocesorem. Programovana korekce radiusu RL/RR vede
k vypsani chybového hlaseni.

Pokud TNC prevezme délkovou korekci nastroje, pak se
programovany posuv vztahuje nejen na hrot nastroje, ale téZ i na
vztazny bod nastroje.

@ Pokud ma vas stroj fizenou otocnou hlavu, pak miZete
prerusit provadéni programu a zménit polohu naklapéci
0sy (napr. s ru¢nim koleCkem).

Pomoci funkce START Z BLOKU N (predbéh blok)
muzete pak pokracovat v provadéni programu obrabéni
od mista preruSeni. TNC automaticky respektuje pfi
aktivni M114 novou polohu naklapéci osy.

Ke zméné polohy naklapéci osy s ru¢nim koleckem
b&hem provadéni programu pouZijte M118 ve spojeni s
M128.

Uginek

M114 je u€inna na zaCatku bloku, M115 na konci bloku. M114
neplsobi pfi aktivni korekci radiusu nastroje.

M114 zruSite s M115. Na konci programu je M114 rovnéz zruSena.

%’  Geometrie stroje musi byt vyrobcem stroje definovana
ve strojnim parametru 7510 a nasledujicich.
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Zachovani polohy hrotu nastroje p¥i polohovani
naklapécich os (TCPM*): M128

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak musi vypoc&teno
timto vzniklé pfesazeni v linearnich osach a nasledné najeto v
polohovacim bloku (viz obrazek vlevo pfi M114).

Chovanis M128

Zméni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapéci osy, pak
zustane béhem procesu naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

PouZijte M128 ve spojeni s M118, pokud chcete b&éhem provadéni
programu zménit s ru¢nim koleCkem polohu naklapéci osy.
ProloZené polohovani ru¢nim koletkem se pfi aktivni M128
uskutecni v pevném strojnim souradném systému.

%’  P¥i naklapécich osach s Hirthovym ozubenim: polohu
naklapéci osy ménit teprvé poté, co jste s nastrojem
odjeli. Jinak by pfi vyjizdéni z ozubeni mohlo dojit k
poskozeni oberysu.

Za M128 muZzete zadat jesté jeden posuv, kterym TNC provede
vyrovnavaci pohyby v linearnich osach. Pokud nezadate zadny
posuv nebo pokud zadate vétsi, nez je stanoven ve strojnim
parametru 7471, bude ucinny posuv ze strojniho parametru 7471.

[ Pred polohovanim s M91 nebo M92 a pred TOOL CALL:
zru8it M128.

K zabranéni poskozeni obrysu smite s M128 pouZit jen
kulovou frézu.

Délka nastroje se musi vztahovat ke stfedu koule kulové
frézy.

TNC soucasné nenaklopi aktivni korekci radiusu
nastroje. Tak vznikne chyba, ktera zavisi na uhlovém
nastaveni rotacni osy.

Je-li M128 aktivni, zobrazi TNC v zobrazeni stavu
symbol .

*)TCPM = Tool Center Point Management

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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M128 u naklapécich stoll

Pokud programujete pfi aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak
TNC otoci prislusné souradny systém. Otocite-li napt. osu C o 90°
(polohovanim nebo posunutim nulového bodu) a nasledné
naprogramujete pohyb v ose X, pak TNC vykona pohyb ve strojni
ose.

TNC transformuje rovnéz vztazny bod, ktery se pohybem otocného
stolu presune.

M128 pii trojrozmérné korekci nastroje

JestliZze pfi aktivni M128 a aktivni korekci radiusu RL/RR provedete
trojrozmérnou korekci nastroje, napolohuje TNC pfi urcitych
geometriich stroje rotacni osy automaticky (Peripheral-Milling, viz
”5.4 Trojrozmérna korekce nastroje).

Uginek

M128 je uc€inna na za¢atku bloku, M129 na konci bloku. M128
pusobi téZ v ru¢nim provoznim rezimu a ztstane aktivni i po zméné
provozniho rezimu. Posuv pro vyrovnavaci pohyb zlstava uc€inny
tak dlouho, dokud nenaprogramujete novy nebo pokud nezruSite
M128 pomoci M129.

M128 zrusSite s M129. Pokud v provoznim rezimu provadéni
programu zvolite novy program, zrusi TNC rovnéz ucinek funkce
M128.

%  Geometrie stroje musi byt vyrobcem stroje definovana
ve strojnim parametru 7510 a nasledujicich.

Priklad NC-bloku
Provést vyrovnavaci pohyby posuvem 1000 mm/min:

LX+0Y+38,5RLF125M128 F1000
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Presné zastaveni na rozich s netangencialnimi
prechody: M134

Standardni chovani

TNC prejizdi s nastrojem pfi polohovani s rotatnimi osami tak, Ze
je na netangencialnich prechodech obrysu vloZen pfechodovy
prvek. Obrysovy prechod zavisi na zrychleni, razu a definované
toleranci obrysové odchylky.

% Standardni chovani TNC mUZete strojnim parametrem
7440 zménit tak, Ze navolenim programu se
automaticky zaktivuje M134 (viz kapitolu 13.1
"V§eobecné parametry uZivatele).

Chovanis M134

TNC prejizdi s nastrojem pfi polohovani s rotatnimi osami tak, Ze
je na netangencialnich pfechodech obrysu provedeno presné
zastaveni.

Uéinek
M134 je u€inna na zacatku bloku, M135 na konci bloku.
M134 zru8ite s M135. Pokud v provoznim reZimu provadéni

programu zvolite novy program, zrusi TNC rovnéz ucinek funkce
M134.

Vybér naklapécich os: M138

Standardni chovani

U funkci M114, M128 a Naklapéni roviny obrabéni bere TNC v
uvahu ty rotacni osy, které definoval Vas vyrobce stroje ve
strojnich parametrech.

Chovanis M138

U nahote uvedenych funkci bere TNC v Uvahu pouze ty naklapéci
osy, které jste nadefinovali pomoci M138.

Uginek

M138 je ucinna na zacatku bloku.

M138 zrusite tim, Ze znovu naprogramujete M138 bez udani
naklapécich os.

Priklad NC-bloku

Pro nahote uvedené funkce vzit v ivahu pouze naklapéci osu C.

LZ+100 ROFMAXM138C

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.6 Pridavné funkce pro laserové
Ffezaci stroje

K fizeni vykonu laseru generuje TNC na analogovém vystupu pro
vieteno (S) napétové hodnoty. S M-funkcemi M200 az M204
mUZete béhem provadéni programu ovlivnit vykon laseru.

Zadani pridavnych funkci pro laserové fezaci stroje

Pokud zadate v polohovacim bloku M-funkci pro laserovy fezaci
stroj, pak TNC pokracuje v dialogu a dotaZe se na prislusny
parametr pfidavné funkce.

V8echny pridavné funkce pro laseroveé fezaci stroje
jsou ucinné na zacatku bloku.

PFimy vystup programovaného napéti: M200

TNC da na vystup za M200 programovanou hodnotu jako napéti V.
Rozsah zadani: 0 az 9.999 V

Uginek

M200 pusobi tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202,
M203 nebo M204 vydano nové napéti.

Napéti jako funkce drahy: M201

M201 generuje napéti, zavislé na draze, ktera byla urazena. TNC
linearné zvySuje popft. snizuje aktualni napéti na programovanou
hodnotu V.

Rozsah zadani: 0 az 9.999 V

Uginek
M201 pusobi tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202,
M203 nebo M204 vydano nové napéti.

Napéti jako funkce rychlosti: M202

TNC generuje napéti jako funkci rychlosti. Vyrobce stroje definuje
ve strojnich parametrech celkem tfi charakteristiky FNR., ve
kterych jsou rychlostem posuvu pfifazena napéti. S M202 zvolite
charakteristiku FNR., ze které TNC ur&i generované napéti.

Rozsah zadani: 1 az 3

Uginek

M202 pusobi tak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202,
M203 nebo M204 vydano nové napéti.

158

Vystup napéti jako funkce ¢asu
(Gasové zavisla rampa): M203

TNC generuje napéti V jako funkci ¢asu TIME. TNC

linearné zvySuje popt. snizuje aktualni napéti v
programovaném ¢ase na programovanou hodnotu
napéti V.

Rozsah zadani

Napéti V: 0 az 9.999 Volt
Cas TIME: 0 az 1.999 sekund
Uéinek

M203 pusobi tak dlouho, dokud neni pres M200,
M201, M202, M203 nebo M204 vydano nové
napéti.

Vystup napéti jako funkce €asu
(EGasoveé zavisly puls): M204

TNC vyda programované napéti jako puls s
programovanou doubou trvani TIME.

Rozsah zadani

Napéti V: 0 az 9.999 Volt
Cas TIME: 0 az 1.999 sekund
Uéinek

M204 pusobi tak dlouho, dokud neni pres M200,
M201, M202, M203 nebo M204 vydano nové
napéti.
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8.1 Vse

jsouv TNC u

predavaci pa

8.1 VSeobecné k cyklliim

CcYcL
DEF
IHHIIIIII

1

.

obecné k cyklim

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuiji vice obrabécich krok(,

loZena jako cykly. Rovnéz transformace souradnic a

nékteré specialni funkce jsou k dispozici jako cykly. Tabulka
vpravo ukazuje rizné skupiny cykld.

Obrabéci cykly s ¢isly od 200 pouZivaji Q-parametry jako

rametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC

potfebuje v riznych cyklech, maji stale stejné &islo: napt. Q200 je
stale bezpecnostni vzdalenost, Q202 je hloubka pfisuvu atd.

Definice cyklu pomoci softklaves

LiSta softklaves zobrazi rizné skupiny cykll
Zvolit skupinu cykld, napf. vrtaci cykly

Zvolit cyklus, napt. HLUBOKE VRTANI. TNC zah4ji
dialog a dotazuje se na v8echny zadavané hodnoty;
soucasné TNC zobrazi v pravé poloving obrazovky
grafiku, ve které je kazdy zadavany parametr
zvyraznén svétlym podkladem

Zadejte v8echny parametry, poZzadované od TNC
a ukoncCete kazdé zadani stiskem
klavesy ENT

Jakmile jste zadali vSechna potfebna data, ukonci
TNC dialog

Definice cyklu pomoci funkci GOTO

cycL
DEF

GoTO
O

LiSta softklaves zobrazi rizné skupiny cykll

TNC ukaZe v okné prehled cykll. PoZadovany cyklus
zvolte klavesami se Sipkami nebo zadejte Cislo cyklu
a pokazdé potvrdte zadani klavesou ENT. TNC pak
otevre k cyklu dialog, jak je popsano nahore.

Priklad NC-bloku

CYCLDEF 1.0 HLUBOKE VRTANI
CYCL DEF 1.1 VZDAL 2
CYCLDEF 1.2 HLOUBKA -30
CYCLDEF 1.3 PRISUV 5

CYCL DEF 1.4 PRODLEVA 1
CYCLDEF 1.5 F150

160

Skupina cykli

Softklavesa

Cykly hlubokého vrtani, vystruzeni
vyvrtavani, zahloubeni, vrtani zavitt
a fezani zavitl

DRILLING

Cykly k frézovani kapes,
C¢epll a drazek

KAPSY.
DS TRULKY

Cykly k vytvoreni bodovych
rastrd, napr. na kruhu nebo na ploSe

RASTR
BODU

=1
=
3
8
b
E

SL-cykly (Subcontur-List), se kterymi
mohou byt obrobeny obrysy,

které se skladaji z vice
prekryvajicich se dil€ich obrys,
interpolace na plasti valce

SLTO

Cykly k Fadkovani rovinnych nebo
vzajemné se pronikajicich ploch

RADKOYAN I

Cykly pro transformace souradnic,

se kterymi mohou byt libovolné obrysy
posunuty, otoceny, zrcadleny,
zvétSeny a zmenseny

COORD.
TRANSF .

IIIHI IIIII

Zvlastni cykly jako Casova prodleva,
vyvolani programu, orientace vietena,
tolerance

SPECIAL
CYCLES

(&5 PoulZijete-li u obrabé&cich cykll s Cis
vyS8Simi nez 200 nepfimé prifazovani
parametra (napr. Q210 = Q1), nebud
zmeéna prifazeného parametru (napr.
po definovani cyklu ucinna. V
takovychto pripadech definujte
parametr cyklu (napr. Q210) pfimo.

ly

e
Q1)

Abyste mohli obrabét s obrabécimi cykly

1 az 17 téz na starSich TNC-fidicich
systémech, musite u bezpecnostni

vzdalenosti a u hloubky pfisuvu navic

naprogramovat zaporné znameénko.
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Vyvolani cyklu

[ Predpoklady
Pfed vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripadé:

BLK FORM pro grafické znazornéni (potrebny jen
testovaci grafiku)

Vyvolani nastroje
Smysl otaceni vietena (pridavna funkce M3/M4)
Definici cyklu (CYCL DEF).
V8imnéte si dalSich predpokladu, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cyklu.
Nasledujici cykly jsou u€inné od jejich definice v
programu. Tyto cykly nemuzete a nesmite vyvolavat:
cykly rastr bodl na kruhu a rastr bodd na pfimce
SL-cyklus OBRYS
SL-cyklus DATA OBRYSU
Cyklus 32 TOLERANCE
cykly pro prepocet soufadnic
cyklus CASOVA PRODLEVA

V8echny predchozi cykly vyvolejte tak, jak je popsano nasledovné.

Ma-li TNC jednou vykonat cyklus po naposledy programovaném
bloku, naprogramujte vyvolani cyklu s pridavnou funkci M99 nebo
s CYCL CALL:

Naprogramovat vyvolani cyklu: stisknout klavesu
catt CYCL CALL

Zadat pridavnou funkci M, napt. pro chladici kapalinu
Ma-Ili TNC automaticky vykonat cyklus po kazdém polohovacim

bloku, programujte vyvolani cyklu s M89 (zavisi na strojnim
parametru 7440).

Ke zruSeni u€inku M89 naprogramujte
M99 nebo
CYCL CALL nebo
CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Prace s pridavnymi osami U/V/W

TNC provadi prisuvy v té ose, kterou jste
nadefinovali v bloku TOOL CALL jako osu vietena.
Pohyby v roviné obrabéni provadi TNC zasadné v
hlavnich osach X, Y nebo Z. Vyjimky:

Pokud v cyklu 3 FREZOVANI DRAZEK a v cyklu 4
FREZOVANI KAPES naprogramujete pro délky
stran pfimo pridavné osy

Pokud u SL-cyklt naprogramujete pridavné osy v
podprogramu obrysu
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8.2 Vrtaci cykly

8.2 Vrtaci cykly

TNC disponuje celkem 13 cykly pro rozli¢né vrtaci operace:

Cyklus Softklavesa Cyklus Softklavesa

2VRTANI ZAVITU
S vyrovnavaci hlavou

1 HLUBOKE VRTANI
Bez automatického predpolohovani

K
&!@

17 VRTANI ZAVITU GS
Bez vyrovnavaci hlavy

200 VRTANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

~
5]

N
Ny

18 REZANi ZAVITU
201 VYSTRUZENI

S automavtickym’ pFe(?polohovénim, ?z 206 NOVE VRTANI ZAVITU
2. bezpednostni vzdalenost S vyrovnavaci hlavou,
automatickym predpolohovanim,
202 VYVRTAVANI T 2. bezpe&nostni vzdalenost
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost 207 NOVE VRTANI ZAVITU
Bez vyrovnavaci hlavy,
203 UNIVERZALNI VRTANI = automatickym predpolohovanim,
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni vzdalenost
2. bezpecnostni vzdalenost, odlomeni tfisky
208 VRTACI FREZOVANI i
204 ZPETNE ZAHLOUBENI e s automatickym predpolohovanim,

£y
1]
i

S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

2. bezpecnostni vzdalenost

205 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

S automatickym predpolohovanim,

2. bezpe&nostni vzdalenost, odlomeni tfisky,
predstavna vzdalenost
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HLUBOKE VRTANI (cyklus 1)

1 Nastroj vrta se zadanym posuvem F z aktualni polohy az do prvni
hloubky pFisuvu

2 Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem FMAX
opét az do prvni hloubky pfisuvu, zmenSené o predstavnou
vzdalenost t.

3 Ridici systém zjisti predstavnou vzdalenost automaticky:
hloubka vrtani do 30 mm: t=0,6 mm
hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm

4 Poté vrta nastroj se zadanym
posuvem o dalSi hloubku pfisuvu

5 TNC opakuje tento proces (1 az 4), az je dosazena
zadana hloubka vrtani

6 Na dné diry vrati TNC po uplynuti ¢asové prodlevy k uvolnéni z
fezu nastroj rychloposuvem FMAX zpét do startovaci polohy
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem

obrobku).
Znameénko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
vrtani.
T B Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
i vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a

povrchem obrobku

Hloubka vrtani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuzelu vrtaku)

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce vrtani
hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka vrtani

Hloubka vrtani nemusi byt nasobkem
hloubky pfisuvu

Casova prodleva v sekundach: doba, po kterou
setrva nastroj na dné diry, aby doslo k uvolnéni z fezu

Posuv F pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani v
mm/min

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

z\

NN\

7 1

ey

87

>

=\

Priklad NC-bloku:
1 CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI

2 CYCLDEF 1.1 VZDAL. 2

3 CYCL DEF 1.2 HLOUBK -20
4 CYCL DEF 1.3 PRiSUV 5

5 CYCL DEF 1.4 PRODLV. 0
6 CYCL DEF 1.5 F500
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8.2 Vrtaci cykly

VRTANI (cyklus 200)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta se zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu

3 TNC odjede nastrojem s rychloposuvem FMAX zpét na
bezpenostni vzdalenost, tam setrva - pokud je zadano - a poté
najede opét s rychloposuvem FMAX az na bezpecnostni
vzdalenost nad prvni hloubkou pfisuvu

4 Potom vrta nastroj se zadanym posuvem F o dalSi hloubku
prisuvu

5 TNC opakuje tento proces (2 aZz 4), aZ je dosaZzena zadana
hloubka vrtani

6 Ze dna diry odjede nastroj s rychloposuvem na bezpecénostni
vzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2. bezpe&nostni
vzdalenost

(&5 Predprogramovanimdbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

0 Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
G2 vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadat kladnou hodnotu

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuZelu vrtaku)

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
privrtani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce

hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Casova prodleva nahote Q210: doba, po kterou
nastroj setrva na bezpecnostni vzdalenosti poté, co
TNC vyjel nastrojem z diry kvuli vyprazdnéni trisky
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Q203

I:II:I[II]

z A 0206
O
Q210
Q200 Q204

imy

=Y

Priklad NC-bloku:
7 CYCL DEF 200 VRTAN

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

VYSTRUZENI (cyklus 201)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vystruZzuje se zadanym posuvem F aZz do programované
hloubky

3 Na dné diry setrva nastroj ¢asovou prodlevu, pokud je zadana

4 Potom TNC najizdi nastrojem s posuvem F zpét na bezpecnostni
vzdalenost a odtud - pokud je zadana - s rychloposuvem FMAX
na 2. bezpecnostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

=g Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
iz vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pri vystruZzeni v mm/min

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Posuv pri vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208 = 0, pak
plati posuv pf¥i vystruzovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Q203

z\

WA

Q206

Q200 Q204

g 4

Q201

Q
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f Qg?1
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P¥iklad NC-bloku:
8 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=0.25 ;CAS.PRODLEVADOLE
Q208=500 ;POSUVPRO VYJETI
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
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8.2 Vrtaci cykly

VYVRTAVANI (cyklus 202)

%’  Stroja TNC musi byt pro cyklus 202 pfipraveny
vyrobcem stroje.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta s vrtacim posuvem az do hloubky

3 Na dné diry setrva nastroj ¢asovou prodlevu - pokud je zadana -
s béZicim vietenem Kk uvolnéni z fezu

4 Potom provede TNC orientaci vifetena na polohu 0°

5 Pokud je navoleno vyjeti z fezu, vyjede TNC z fezu v zadaném
sméru o 0,2 mm (pevna hodnota)

6 Potom TNC najiZzdi nastrojem s posuvem pro vyjeti zpét na
bezpecnostni vzdalenost a odtud - pokud je zadana - s
rychloposuvem FMAX na 2. bezpe&nostni vzdalenost

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
obrabéni.
TNC obnovi na konci cyklu plvodni stav chladici

kapaliny a vietene, ktery byl aktivni pfed vyvolanim
cyklu.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
= vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

=
£y

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi vyvrtavani v mm/min

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Posuv pri vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje pfri
vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208 = 0, pak
plati posuv na hloubku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)
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Q203
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Q206
Q200 Q204

I:II:I[II]

Q211

Y

/éom

=Y

Priklad NC-bloku:

9 CYCL DEF 202 VYVRTAVANI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST

Q201=-20
Q206=150
Q211=0.5
Q208=500
Q203=+0
Q204=50
Q214=1
Q336=0

;HLOUBKA

;POSUV NA HLOUBKU
;CAS. PRODLEVA DOLE
;POSUV PRO VYJETI
;SOUR. POVRCHU

;2. BEZPEC.VZDAL.
;SMER VYJETI

;UHEL VRETENA
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Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve
kterém vyjede TNC nastrojem ze dna diry (po
orientaci vietena)

Nevyjizdét nastrojem

Vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
Vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy
Vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy

A W N = O

Vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

(&5 Nebezpeéikolize!

Zjistéte, kde se nachazi hrot nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na uhel ktery zadate v
Q336 (napt. v provoznim reZzimu polohovani s ru¢nim
zadanim). Uhel zvolte tak, aby hrot nastroje sméroval
rovnobé&zné s nékterou souradnicovou osou. Zvolte
smeér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od okraje diry.

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutné): Uhel, na
néjZ TNC napolohuje nastroj pred vyjetim.

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta se zadanym posuvem F aZ do prvni hloubky prisuvu

3 Je-li zadano preruseni trisky, odjede TNC nastrojem zpét o
bezpelnostni vzdalenost. Pokud vrtate bez preruseni tfisky, pak
TNC odjede nastrojem s posuvem pfi navratu zpét na
bezpecnostni vzdalenost, tam setrva - pokud je zadano - a opét
najede s rychloposuvem FMAX aZ na bezpecnostni vzdalenost
nad prvni hloubkou pfisuvu

4 Poté vrta nastroj s posuvem o dalSi hloubku pfisuvu. Hloubka
prisuvu se s kazdym prisuvem sniZi o hodnotu ubéru - pokud je
zadana

5 TNC opakuje tento proces (2-4), az je dosazena hloubka vrtani

6 Na dné diry setrva nastroj - pokud je zadano - kvuli uvolnéni z
fezu a po uplynuti Casové prodlevy se vrati s posuvem pfi vyjeti
na bezpednostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nostni
vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Vrtaci cykly

(5

=
5
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Prfed programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stred
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
obrabéni.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuZelu vrtaku)

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi vrtani v mm/min

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce

hloubka pfisuvu je vétsi neZ hloubka

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Casova prodleva nahore Q210: doba v sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpecnostni vzdalenosti
poté, co TNC vyjel nastrojem z diry kvali vyprazdnéni
trisky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Hodnota Uubéru Q212 (inkrementalni): hodnota, o
kterou TNC zmenSi po kaZzdém prisuvu hloubku
prisuvu

Pocet prerudeni tfisky do navratu Q213: pocet
preruseni tfisky do okamZiku, kdy ma TNC vyjet
nastrojem z diry k vyprazdnéni. K odlomeni tfisky
stahne TNC pokazdé nastroj zpét o hodnotu
zpétného pohybu Q256

Minimalni hloubka pfisuvu Q205 (inkrementalni):
pokud jste zadali hodnotu ubéru, omezi TNC pfisuv
na hodnotu zadanou v parametru Q205

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundéch, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Posuv pri vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208=0, pak
vyjede TNC posuvem Q206.

Vyijeti pfi odlomeni tfisky Q256 (inkrementalng):
Hodnota, o niz TNC vyjede nastrojem pfi odlamovani
trisky.

Q203

- AN
z A % Q206
N
Q210
Q200
Q202
o/ Q201
Q211 /ij

=Y

Priklad NC-bloku:
10 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q212=0.2 ;HODNOTA UBERU

Q213=3 ;ODLOMENI TRISKY
Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRISUVU
Q211=0.25 ;CAS.PRODLEVA DOLE
Q208=500 ;POSUV PRO VYJETI
Q256=0.2 ;ZPET PRI ODLOM. TRISKY
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ZPETNE ZAHLOUBENI (cyklus 204)

%’  Stroj a TNC musi byt pro zpé&tné zahloubeni pfipraveny
&= vyrobcem stroje.

Cyklus lze vyuzit pouze s tzv. zpétnou vyvrtavaci tyci.

S timto cyklem vytvorite zahloubeni, které se nachazi na spodni
strané obrobku.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Tam provede TNC orientaci vietena na polohu 0° a presadi
nastroj o hodnotu vyoseni nastroje

3 Pak TNC ponofi nastroj s posuvem napolohovani do predvrtané
diry, aZ se bfit nachazi v bezpetné vzdalenosti pod spodni
hranou obrobku

4 TNC nyni najede opét na stfed diry, roztoci vieteno a pripadné
spusti chladici kapalinu a pak jede s posuvem zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni

5 Pokud je zadano, setrva nastroj na dné zahloubeni ¢asovou
prodlevu a potom vyjede opét z diry, provede orientaci vietena a
presadi znovu nastroj o vyoseni nastroje

6 Potom najede TNC nastrojem s posuvem napolohovani na
bezpednostni vzdalenost a odtud - pokud je zadano - s
rychloposuvem FMAX na 2. bezpecnostni vzdalenost.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znameénko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
obrabéni pfi zahloubeni. Pozor: kladné znaménko
zahlubuje ve sméru kladné osy vietena.

Délku nastroje zadat tak, Ze se neméfi brit, nybrz spodni
hrana vyvrtavaci tyce.

TNC zohlediiuje pfi vypoctu bodu startu zahloubeni
vySku britu vyvrtavaci ty€e a tloustku materialu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Vrtaci cykly

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku Z A

~
3
2
]

£
1|
]

Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalni): vzdalenost \
mezi spodni hranou obrobku a dnem zahloubeni. ‘
Kladné znaménko vytvori zahloubeni v kladném ‘
smeéru osy vietena |

Tloustka materialu Q250 (inkrementalni): tloustka QEes

obrobku

Vyoseni nastroje Q251 (inkrementalni): vyoseni Q250
vyvrtavaci tyCe; zjistit z udajového listu nastroje

Q200

VyS8ka bfitu Q252 (inkrementalni): vzdalenost mezi
spodni hranou vyvrtavaci ty€e a hlavnim bfitem; zjistit
z Uudajoveého listu nastroje

i
! Q203
|
|

Posuv napolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pri ponorovani do diry popf. pfi vyjizdéni z
diry vmm/min

Posuv zahloubeni Q254: pojezdova rychlost nastroje =
pfi zahloubeni v mm/min Z A @0253

Casova prodleva Q255: dasova prodleva v
sekundach na dné zahloubeni 17 Q251

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni): |
souradnice povrchu obrobku Q252

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuaze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami) @

i
o« - . . Q255 ‘
Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve Ky |
kterém ma TNC presadit nastroj z divodu jeho _@ /lﬁ 9254
vyoseni (po orientaci vietena); zadani O neni

Z Sl
dovoleno Q214
eyl

Presadit nastroj v zaporném sméru hlavni osy

=Y

Pfesadit nastroj v zaporném sméru vedlejSi osy

Pfesadit nastroj v kladném sméru hlavni osy Priklad NC-blokii:

Presadit nastroj v kladném sméru vedlejSi osy 11 CYCL DEF 204 ZPETNE ZAHLOUBENI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q249=+5 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI

A WO N =

(&5 Nebezpedikolize!

Zjistéte, kge se r_lachégi rjrot néstroje, kdyz ) ] Q250=20 :TLOUSTKA MATERIALU
programujete orientaci vietena na uhel, ktery zadate v

Q336 (napt. v provoznim reZimu polohovani s ru¢nim Q251=3.5 ;EXCENTRICITA
zadanim). Uhel zvolte tak, aby hrot nastroje smé&roval Q252=15 ;VYSKA REZU
rovnobé&zné s nékterou souradnicovou osou. Zvolte Q253=750 ;POSUVPREDPOLOH.

smeér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od okraje diry. Q254=200 :POSUV ZAHLOUBENI

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutné&): Uhel, na Q255=0 ;CASOVA PRODLEVA

né&jz TNC napolohuje nastroj pfed zanorenim a pred Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU

vyjetim z diry. Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q214=1 ;SMER VYJETI
Q336=0 ;UHEL VRETENA
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UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta se zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu

3 Je-li zadano preruSeni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pokud vrtate bez preruseni
trisky, pak TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpelnostni vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX aZ na
zadanou predstavnou vzdalenost nad prvni hloubku pfisuvu

4 Poté vrta nastroj s posuvem o dalSi hloubku pfisuvu. Hloubka
prisuvu se s kazdym prisuvem sniZi o hodnotu ubéru - pokud je
zadana

5 TNC opakuje tento proces (2-4), aZ je dosazena hloubka vrtani

6 Na dné diry setrva nastroj - pokud je zadano - kvuli uvolnéni z
Ffezu a po uplynuti Casové prodlevy se vrati s posuvem pfi vyjeti
na bezpednostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpec&nostni
vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znameénko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Vrtaci cykly
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuZelu vrtaku)

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfivrtani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce

hloubka pfisuvu je vétSi neZ hloubka

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Hodnota ubéru Q212 (inkrementalni): hodnota, o
kterou TNC zmenSi hloubku pfisuvu Q201

Minimalni hloubka pfisuvu Q205 (inkrementalni):
pokud jste zadali hodnotu ubéru, omezi TNC pfisuv
na hodnotu zadanou v parametru Q205

Predstavna vzdalenost nahore Q258 (inkrementalné):
Bezpecnostni vzdalenost pro polohovani
rychloposuvem, kdyZz TNC najizdi nastrojem po vyjeti
z diry opét na aktualni hloubku pfisuvu; hodnota pfi
prvnim prisuvu

Predstavna vzdalenost dole Q259 (inkrementalng):
Bezpecnostni vzdalenost pro polohovani
rychloposuvem, kdyZz TNC najizdi nastrojem po vyjeti
z diry opét na aktualni hloubku pfisuvu; hodnota pfi
poslednim pfisuvu

Jestkize zadate Q258 nerovno Q259, zméni TNC
rovnomeérné predstavnou vzdalenost mezi prvnim a
poslednim pfisuvem.

Hloubka vrtani do odlomeni tfisky Q257
(inkrementalné): Pfisuv, po némz TNC provede
odlomeni tfisky. Bez odlamovani, jestlize se zada 0.

Vyjeti pfi odlomeni tfisky Q256 (inkrementalng):
Hodnota, o niz TNC vyjede nastrojem pfi odlamovani
trisky.

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundéch, po
kterou nastroj setrva na dné diry

z A % Q206
N
Q200 Q204
Q203 e
— Q202
7 \/// Q201
©
Q211>
|
X

Priklad NC-bloku:
12 CYCL DEF 205 UNIV-HLOUBKOVE VRTANI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST

Q201=-80 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=15 ;HLOUBKA PRISUVU
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2.BEZPEC.VZDAL.
Q212=0.5 ;HODNOTAUBERU
Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRISUVU

Q258=0.5 ;PREDSTAV.VZDAL. NAHORE

Q259=1 ;PREDSTAV. VZDAL. DOLE
Q257=5 ;HLOUBKA ODLOM. TRISKY
Q256=0.2 ;ZPET PRI ODLOM. TRISKY

Q211=0.25 ;CAS.PRODLEVADOLE
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VRTACi FREZOVANI (cyklus 208)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku a
najede na zadany pramér na kruznici zaobleni (pokud je k tomu
misto)

2 Nastroj vrta se zadanym posuvem F ve Sroubovici az do zadané
hloubky pfisuvu

3 Jakmile se dosahne hloubky vrtani, projede TNC jesté jednou
cely kruh, aby se odstranil material, ktery zlstal stat pri
zanorovani.

4 Pak TNC napolohuje nastroj opét zpatky do stfedu diry.

5 Potom vyjede TNC rychloposuvem FMAX zpé&t na bezpe&nostni
vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nostni vzdalenost,
odjede na ni TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
obrabéni.

JestliZze jste zadali pramér diry rovny prdméru nastroje,
vrta TNC pfimo na zadanou hloubku bez interpolace
Sroubovice.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Vrtaci cykly

il Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi dolni hranou nastroje a povrchem
obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry

™
8
S @
L
N

5
N
R

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi vrtani ve Sroubovici v mm/min

Hloubka pFisuvu po Sroubovici (inkrementalni):
rozmér, o ktery je nastroj pokazdé prisunut po
Sroubovici (=360°).

@ Dbejte na to, Ze pri pfrili§ velkém prisuvu se muze
poskodit jak nastroj sam, tak i obrobek.

Aby se zabranilo zadani prilis velkych prisuvl, uvedte v
tabulce nastroja ve sloupci ANGLE maximalni moZny
uhel zanoreni nastroje (viz "5.2 Data nastroje”). TNC
pak automaticky vopocCte maximalni povoleny pfisuv a
pripadné zméni Vasi zadanou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Cilovy pramér Q335 (absolutni): prdmér diry. Jestlize
zadate prameér diry rovny priiméru nastroje, pak vrta
TNC pfimo na zadanou hloubku bez interpolace
Sroubovice.
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z A
Q204
Q200
oo Q334
Q201
ST
|
X
YA
Q206
Qcm;
0
2
(@]
@ -
X

Priklad NC-blokii:
12 CYCL DEF 208 VRTACI FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q201=-80 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV NAHLOUBKU
Q334=1.5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q335=25 ;CILOVY PRUMER
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VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 2)
1 Nastroj najede v jediné vrtaci operaci na hloubku vrtani

2 Poté dojde ke zmé&né& sméru otaceni vietena a po uplynuti
Casoveé prodlevy se nastroj vrati do startovaci polohy

3 Ve startovaci poloze dojde opét ke zméné smeéru otaceni vietena

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Nastroj musi byt upnut ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi
posuvem a otaCkami vietena béhem obrabéni.

Bé&hem vykonavani cyklu je oto€ny regulator override
otacek vietena bez funkce. Oto¢ny regulator pro
override posuvu je aktivni i kdyZ s omezenim (definuje
vyrobce stroje, viz dokumentace ke stroji).

Pro pravy zavit se provozuje vieteno s M3, pro levy zavit
s M4.

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku; normativ: 4x stoupani zavitu

Hloubka vrtani 2 (délka zavitu, inkrementalni):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem zavitu

Casova prodleva v sekundach: zadat hodnotu mezi 0
a 0,5 sekund, aby se zabranilo zaklinéni nastroje pfi
navratu

Posuv E pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani zavitu

Stanoveni posuvu: F=S xp
F posuv mm/min)

S: otacky vretena (1/min)

p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje ze zavitu pfi pferuSeni chodu programu

Pokud stisknete b&hem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi
TNC softklavesu, s niz mlZete vyjet nastrojem ze zavitu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Z A

P¥iklad NC-bloku:
13 CYCL DEF 2.0 VRTANI ZAVITU

14 CYCLDEF 2.1 VZDAL. 2
15 CYCLDEF 2.2 HLOUBK -20
16 CYCL DEF 2.3 PRODLV O
17 CYCLDEF 2.4 F100
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8.2 Vrtaci cykly

NOVE VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
(cyklus 206)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede v jediné vrtaci operaci na hloubku vrtani

3 Poté dojde ke zméné sméru otaceni vietena a po uplynuti
Casoveé prodlevy se nastroj vrati do startovaci polohy Pokud jste
zadali 2. bezpec&nostni vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
s rychloposuvem FMAX

4 \/ bezpecnostni vzdalenosti dojde opét ke zméné sméru otaceni
vietena
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stred
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Nastroj musi byt upnut ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi
posuvem a otaCkami vietena béhem obrabéni.

B&hem vykonavani cyklu je oto€ny regulator override
otacek vietena bez funkce. Oto¢ny regulator pro
override posuvu je aktivni i kdyZ s omezenim (definuje
vyrobce stroje, viz dokumentace ke stroji).

Pro pravy zavit se provozuje vieteno s M3, pro levy zavit
s M4.
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):

vzdalenost mezi hrotem nastroje (poloha startu) a A

povrchem obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani z

zavitu

Hloubka Q201 (délka zavitu, inkrementalni):

vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem zavitu

Posuv F Q206: pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani e Q200
zavitu Q202 ’

Stanoveni posuvu: F=S xp
F posuv mm/min) Q201
S: otacky vretena (1/min)
p: stoupani zavitu (mm) @
Casova prodleva pod Q211: zadat hodnotu mezi 0 a Q211 /~>
L=

0,5 sekund, aby se zabranilo zaklinéni nastroje pfi X
navratu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):

souradnice povrchu obrobku Priklad NC-bloka:

2. bezpec&nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni): 25 CYCL DEF 206 NOVE VRTANI ZAVITU
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k Q200=2 -BEZPEC.VZDALENOST
7adné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (tpinkami) ’ ’

Q201=-20 ;HLOUBKA

Vyjeti nastroje ze zavitu pfi preruseni chodu programu Q206=150 ;POSUV NAHLOUBKU
Pokud stisknete b&hem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi Q211=0.25 ;PRODLEVA DOLE
TNC softklavesu, s niz mlZete vyjet nastrojem ze zavitu Q203=+0 -SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 177
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8.2 Vrtaci cykly

VRTANI ZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy
(cyklus 17)

%’ Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny pro
vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy.

TNC feze zavit bud’'v jednom nebo ve vice fezech bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou:
vySSi obrabéci rychlost
opakovani stejného zavitu, nebot’ se vieteno pfi vyvolani cyklu
napolohuje do polohy 0° (zavisi na strojnim parametru 7160)

vétSi rozsah pojezdu v ose vietena, nebot’ odpada vyrovnavaci
hlava

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud b&hem vrtani zavitu otacite otonym regulatorem
pro override otacek vietena, prizptisobi TNC
automaticky posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim
obrabénim opét zapnout otaceni vietena s M3 (popf.
M4).

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka vrtani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku (zaCatek zavitu) a koncem zavitu

Stoupani zavitu3:

stoupani zavitu. Znaménko urCuje pravy a levy zavit:
+= pravy zavit

—= levy zavit

178

Priklad NC-blokii:
18 CYCL DEF 17.0 VRTANI ZAVITU GS

19 CYCLDEF 17.1 VZDAL. 2
20 CYCLDEF 17.2 HLOUBKA -20
21 CYCL DEF 17.3 STOUPANI +1

Vyjeti nastroje ze zavitu pfi pferuseni chodu
programu

Pokud stisknete béhem vrtani zavitu externi
tlagitko STOP, zobrazi TNC softklavesu RUCNI
VYJETI. Pokud stisknete softklavesu RUCNI VYJETI,
muUZete tizené vyjet nastrojem ze zavitu. K tomu
stisknéte tlacitko kladného sméru aktivni osy
vietena.
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VRTANI ZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy NOVE
(cyklus 207)

%’  Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny pro
vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy.

TNC Feze zavit bud’'v jednom nebo ve vice fezech bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou: viz cyklus 17.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede v jediné vrtaci operaci na hloubku vrtani

3 Poté dojde ke zméné sméru otaceni vietena a po uplynuti
Casové prodlevy se nastroj vrati na bezpecnostni vzdalenost.
Pokud jste zadali 2. bezpec&nostni vzdalenost, odjede na ni TNC
nastrojem s rychloposuvem FMAX

4 Na bezpecnostni vzdalenosti TNC zastavi vieteno

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roving obrabéni s korekci radiusu RO

Znameénko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud bé&hem vrtani zavitu otacite otocnym regulatorem
pro override otacek vietena, prizptisobi TNC
automaticky posuv.

Otoc¢ny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim
obrabénim opét zapnout otaceni vietena s M3 (popf.
M4).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Vrtaci cykly

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):

vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a

povrchem obrobku

Hlobka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku (zaCatek zavitu) a koncem zavitu

Stoupani zavitu Q239

Stoupani zavitu Znaménko ur€uje pravy a levy zavit:
+= pravy zavit

—= levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Vyjeti nastroje ze zavitu pfi pferuseni chodu programu

Pokud stisknete béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi

TNC softklavesu RUCNI VYJETI. Pokud stisknete softklavesu
RUCNI VYJETI, mGzZete fizené& vyjet nastrojem ze zavitu. K tomu
stisknéte tlacitko kladného sméru aktivni osy vietena.

180
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Priklad NC-bloku:

26 CYCL DEF 207 VRT. ZAVITU GS NOVE

Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
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REZANI ZAVITU (cyklus 18)

%’  Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny pro
fezani zavitu.

Cyklus 18 REZANIi ZAVITU naijizdi nastrojem s fizenym vietenem z
aktualni polohy na hloubku s aktivnimi otaCkami. Na dné diry dojde
k zastaveni otacCeni vietena. Najizdéci a vyjizdéci pohyby musite
zadat oddélené - nejlépe pomoci cyklu vyrobce. Vas vyrobce

(&=~ Predprogramovanim dbejte nasledujiciho

TNC vypodte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud bé&hem fezani zavitu otacite otocnym
regulatorem pro override otacek vretena, prizptsobi
TNC automaticky posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

TNC automaticky zapne a vypne otaceni vietena. Pred
vyvolanim cyklu neprogramovat M3 nebo M4.

Hloubka vrtani 1: vzdalenost mezi aktualni polohou
nastroje a koncem zavitu

Znameénko hloubky vrtani urCuje smér fezani zavitu
(L-* odpovida zapornému sméru v ose vietena)

Stoupani zavitu 2:

stoupani zavitu. Znaménko urCuje pravy a levy zavit:
+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)

— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

zi
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Priklad NC-bloku:
22 CYCL DEF 18.0 REZANI ZAVITU

23 CYCL DEF 18.1 HLOUBKA -20
24 CYCL DEF 18.2 STOUPANI +1
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8.2 Vrtaci cykly

Priklad: Vrtaci cykly

0 BEGIN PGM C200 MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-20

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+3

4 TOOL CALL 1ZS4500

5 LZ+250 RO F MAX

6 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;FPRISUVNAHLOUBKU

Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=-10 ;SOUR. POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZP.VZDAL.
Q211=0.2 ;CAS. PRODLEVADOLE

7 LX+10Y+10 RO F MAX M3

8 CYCL CALL

9 LY+90 RO F MAX M99
10 L X+90 RO F MAX M99
11 LY+10 RO F MAX M99
12 LZ+250 RO F MAX M2
13 END PGM C200 MM
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YA
100 I |
90 ©-2 ©3
10 D1 D4
y @,“
T

10 20 80 90100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu

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
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.2 Vrtaci cykly

Prabéh programu
2 Programovani vrtaciho cyklu v hlavnim programu

= Programovani obrabéni v podprogramu
(viz "9 Programovani: podprogramy a opakovani
Gasti programu®)

T
m
o
m
zZ
T
>
=z
_|
zZ
o
N
N
(o)}
_|
=z
o
N
W
o

100

70+

20

20 70 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu Ffezani zavitu

Najeti na diru 1

Volani podprogramu 1

Najeti na diru 2

Volani podprogramu 1

Vyjeti nastroje, konec hlavniho programu
Podprogram 1: fezani zavitu

Orientace vietena (mozZné opakované fezani)

Presazeni nastroje pro bezkolizni zapich (zavislé na
priiméru jadra a nastroji)

Predpolohovani rychloposuvem

Najeti na startovaci hloubku

Nastroj opét na stfed diry

Vyvolani cyklu 18

Vyjeti nastroje

Konec podprogramu 1
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8.3 Cykly k frézovani kapes,
¢epu a drazek

Cyklus Softklavesa

4 KAPSOVE FREZOVANI (pravouhlé) ;
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

212 KAPSA NA CISTO (pravouhla)
Dokoncovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpednostni vzdalenost

213 CEPY NA CISTO (pravounhlé)
Dokonc€ovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

5 KRUHOVA KAPSA -
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

214 KRUHOVA KAPSA NA CISTO
Dokoncovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

215 KRUHOVY CEP NA CISTO
Dokonc€ovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpednostni vzdalenost

3 FREZOVANI DRAZEK 5
Hrubovaci/dokonCovaci cyklus bez automatického
napolohovani, kolmy pFisuv na hloubku

210 DRAZKA KYVAVE
Hrubovaci/dokonCovaci cyklus s automatickym
napolohovanim, kyvavy ponorny pohyb

211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s automatickym
napolohovanim, kyvavy ponorny pohyb
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FREZOVANI KAPES (cyklus 4)

1 Nastroj se zapichne na startovaci poloze (stfed kapsy) do
obrobku a najizdi na prvni hloubku pfisuvu

2 Potom najede nastroj nejprve v kladném smeéru delSi strany — u
Ctvercové kapsy v kladném sméru osy Y — a vyhrubuje kapsu z
vnitfrku smérem ven

3 Tento proces se opakuje (1 aZ 2), aZ je dosaZzeno programované
hloubky

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét na startovaci polohu

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
kapsy) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani ve stfedu kapsy.

Pro 2. délku strany plati nasledujici podminka: 2.délka
strany je vétsi nez [(2 x radius zaobleni)
+ stranovy prisuv k].

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je

nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku

frézovani v jednom pracovnim kroku, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka frézovani

Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichu

1. délka strany 4: délka kapsy, rovnob&zna s hlavni
0sou roviny obrabéni

2. délka strany 5: Sitka kapsy

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Priklad NC-bloku:
27 CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOVANI

28 CYCLDEF 4.1 VZDAL. 2

29 CYCL DEF 4.2 HLOUBK -20

30 CYCL DEF 4.3 PRISUV 5F100

31 CYCL DEF 4.4 X80

32 CYCLDEF 4.5Y60

33 CYCLDEF 4.6 F275 DR+ RADIUS 5
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Otaceni v hodinovém sméru
DR + : sousledné frézovani pfi M3
DR - : nesousledné frézovani pri M3

Radius zaobleni: radius pro rohy kapsy.
Pro radius = 0 je radius zaobleni stejny jako radius
nastroje

Vypocdcty:
Stranovy prisuv k = Kx R

K: faktor prekryti, definovany ve strojnim parametru 7430
R: radius frézy

KAPSA NA CISTO (cyklus 212)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpenostni vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpelnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy

2 Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. TNC respektuje pro vypocet bodu startu pridavek a
radius nastroje. Eventualné provede TNC zapich do stfedu kapsy

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpecnostni vzdalenosti,
prejede TNC s rychloposuvem FMAX na bezpe&nostni
vzdalenost a odtud s posuvem na hloubku na prvni hloubku
prisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonfovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obéh

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpé&t do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (3 aZ 5) se opakuje, aZ je dosaZzeno programované
hloubky

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na
2. bezpednostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy (koncova
poloha = startovaci poloha)
(&5 Predprogramovanimdbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak
pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
posuv na hloubku.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

Posuv na hloubku Q206: rychlost pojezdu nastroje pfi
najizdéni na hloubku v mm/min. Pokud se
zapichujete do materialu, pak zadejte nizSi hodnotu
nez je definovano v Q207.

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmeér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut; zadat hodnotu vétsi nez 0

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutni): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka kapsy,
rovnobéZna s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalni): Sitka kapsy,
rovnobézna s vedlejSi osou roviny obrabéni

Radius rohu kapsy Q220: radius zaobleni rohu kapsy.
Neni-li zadan, nastavi TNC radius rohu kapsy rovny
radiusu nastroje

Pridavek v 1. ose Q221 (inkrementalni): pridavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztazeny k délce kapsy

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

% Q206
o]
zZh 7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
'
X
Y ‘ Q218
!
Q217 5
()
R\

Q216 Q221

Priklad NC-bloku:
34 CYCL DEF 212 KAPSA NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUVNAHLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q207=500 ;FREZOVACIPOSUV
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1.0SA
Q217=+50 ;STRED 2.0SA
Q218=80 ;1. DELKA STRANY
Q219=60 ;2. DELKA STRANY
Q220=5 ;RADIUS ROHU
Q221=0 ;PRIDAVEK
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CEPY NA CISTO (cyklus 213)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpectnostni vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy

2 Ze sttedu Cepu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu lezi pfiblizné o 3,5-nasobek radiusu
nastroje vpravo od ¢epu

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpecnostni vzdalenosti,
prejede TNC s rychloposuvem FMAX na bezpec&nostni
vzdalenost a odtud s posuvem na hloubku na prvni hloubku
prisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonCovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obé&h

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpé&t do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (3 aZ 5) se opakuje, aZ je dosazeno programované
hloubky

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na
2. bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy (koncova
poloha = startovaci poloha)

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit €ep nacisto, pak pouzijte
frézu s Celnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro posuv
na hloubku malou hodnotu.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem ostrlivku

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi jizdé na hloubku v mm/min. Pokud se zapichujete
do materidlu, pak zadejte malou hodnotu posuvu,
pokud se zapichujete do volného prostoru, pak
zadejte vy8Si posuv

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut. Zadat hodnotu vétsi nez 0

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min
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Priklad NC-blokui:
35 CYCL DEF 213 DOKONCENI CEPU

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
;HLOUBKA

;POSUV NA HLOUBKU
;HLOUBKA PRISUVU
;FREZOVACI POSUV

Q201=-20
Q206=150

Q202=5

Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60

Q220=5
Q221=0

;SOUR

. POVRCHU

;2. BEZPEC.VZDAL.
;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA

;1. DELKA STRANY
;2. DELKA STRANY
;RADIUS ROHU
;PRIDAVEK

8 Programovani: Cykly



Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stred 1. osy Q216 (absolutni): stfed ¢epu v hlavni ose
roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutni): stfed ¢epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka Cepu
rovnobézna s hlavni osou v roving obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalni): Sitka ¢epu
rovnobézna s vedlejSi osou v roviné obrabéni

Radius v rohu Q220: radius rohu ¢epu

Pridavek v 1. ose Q221 (inkrementalni): pridavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztazeny k délce ¢epu

KRUHOVA KAPSA (cyklus 5)

1 Nastroj se zapichne na startovaci poloze (stfed kapsy) do
obrobku a najizdi na prvni hloubku pfisuvu

2 Potom opiSe nastroj s posuvem F spiralovitou drahu
znazornénou na obrazku vpravo; stranovy prisuv k viz cyklus 4
FREZOVANI KAPES

3 Tento proces se opakuje, az je dosazeno programované hloubky

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét na startovaci polohu

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
kapsy) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyZzaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani ve stfedu kapsy.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA Q218
Q207 % \“5 T
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Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je

nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku

frézovani v jednom pracovnim kroku, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka frézovani

Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichu

Radius kruhu: radius kruhoveé kapsy

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

Otaceni v hodinovém sméru
DR + : sousledné frézovani pfi M3
DR - : nesousledné frézovani pfi M3

Y

> ¥

Priklad NC-bloku:
36 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA

37 CYCLDEF5.1VZDAL. 2

38 CYCLDEF5.2 HLOUBK -20

39 CYCL DEF 5.3 PRISUV 5F100
40 CYCL DEF 5.4 RADIUS 40

41 CYCL DEF 5.5 F250 DR+

8 Programovani: Cykly



KRUHOVA KAPSA NA CISTO (cyklus 214)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpetnostni vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpelnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy

2 Ze stredu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. TNC respektuje pro vypocet bodu startu pramér
polotovaru a radius nastroje. Pokud zadate nulovy primeér
polotovaru, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpe&nostni vzdalenosti,
prejede TNC s rychloposuvem FMAX na bezpec&nostni
vzdalenost a odtud s posuvem na hloubku na prvni hloubku
prisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokoncovaného
dilce a frézuje sousledné jeden ob&h

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (3 aZ 5) se opakuje, aZ je dosazeno programované
hloubky

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
bezpelnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na
2. bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy (koncova
poloha = startovaci poloha)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak
pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
posuv na hloubku.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi

Y
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povrchem obrobku a dnem kapsy Piiklad NC-bloka:

Posuv na hloubku Q206: rychlost pojezdu nastroje pfi 42 CYCL DEF 214 KRUH.KAPSA NACISTO
najizdéni na hloubku v mm/min. Pokud se Q200=2 :BEZPECNOSTNIVZDALENOST

zapichujete do materialu, pak zadejte nizSi hodnotu - -
nez je definovano v Q207. Q201=-20 ;HLOUBKA

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery A20b=l 0N EOSSVINAHIEAFERE

je nastroj pokazdé prisunut. Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q207=500 ;FREZOVACIPOSUV
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1.0SA
Q217=+50 ;STRED 2. OSA
Q222=79 ;BLK FORM-PRUMER
Q223=80 ;HOTOVY DIL-PRUMER

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 191
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Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

Pramér polotovaru Q222: prameér predobrobené
kapsy; priimér polotovaru zadavat mensi nez primér
hotového dilu

Primér hotového dilu Q223: priimér nacisto
obrobené kapsy; prameér hotového dilu zadavat vétsi
nez pramér polotovaru a vétsi nez priimér nastroje

KRUHOVY CEP NA CISTO (cyklus 215)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpectnostni vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu Cepu

2 Ze sttedu Cepu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu leZi pfiblizné o 3,5-nasobek radiusu
nastroje vpravo od ¢epu

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpe&nostni vzdalenosti,
prejede TNC s rychloposuvem FMAX na bezpe&nostni
vzdalenost a odtud s posuvem na hloubku na prvni hloubku
prisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonCovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obé&h

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpé&t do bodu
startu v roviné& obrabéni

6 Tento proces (3 az 5) se opakuje, az je dosazeno programované
hloubky

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
bezpectnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2.
bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu Cepu (koncova poloha
= startovaci poloha)
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@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit €ep nacisto, pak pouzijte
frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro posuv
na hloubku malou hodnotu.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem ostrivku

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi jizdé na hloubku v mm/min. Pokud se zapichujete
do materialu, pak zadejte malou hodnotu posuvu;
pokud se zapichujete do volného prostoru, pak
zadejte vy3Si posuv

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut; zadat hodnotu
vétSi nez 0

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stred 1. osy Q216 (absolutni): stfed ostrlivku v hlavni
ose roviny obrabéni

Stied 2. osy Q217 (absolutni): stfed ostrivku ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Pramér polotovaru Q222: primeér predobrobeného
ostrivku; pramér polotovaru zadavat vétsi nez pramér
hotového dilu

Pramér hotového dilu Q223: pramér nacgisto
obrobeného ostrivku; priimér hotového dilu zadavat
mensi neZ prameér polotovaru

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

B
H Q206
4 \ N4
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
Ao
X
YA

Q217

Q222

Q216

Priklad NC-bloku:
43 CYCL DEF 215 KRUH.CEP NACISTO

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST

Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=81
Q223=80

;HLOUBKA

;POSUV NA HLOUBKU

;HLOUBKA PRISUVU
;FREZOVACI POSUV
;SOUR. POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDAL.
;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA

;BLKFORM-PRUMER
;HOTOVY DIL-PRUMER
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FREZOVANI DRAZEK (cyklus 3)

Hrubovani

1 TNC presadi nastroj dovnitf o pridavek nacisto (polovina rozdilu
mezi Sitkou drazky a primérem nastroje). Odtud se nastroj
zapichne do obrobku a frézuje v podélném sméru drazku

2 Na konci drazky nasleduje prisuv do hloubky a nastroj frézuje v
opacném sméru.

Tento proces se opakuje, az je dosazeno programované hloubky

Dokoné&eni

3 Na dné frézovani prejede TNC nastrojem po kruhové draze
tangencialné na vnéjsi obrys; potom bude sousledné (pfi M3)
dokon&en obrys

4 Potom odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpecnostni vzdalenost

P¥i lichém poctu prisuvl odjede nastroj v bezpeénostni
vzdalenosti do startovaci polohy

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v roviné
obrabéni - stfed drazky (2. délka strany) a o radius
nastroje presazeny v drazce - s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyzaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani v bodé startu.

Prameér frézy nevolit vétsi nez je Sirka drazky a ne mensi,
nez je polovina Sirky drazky.

3 Bezpecnostni vzdalenost [1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je

nastroj pokazdé prisunut; TNC najede na hloubku

frézovani v jednom pracovnim kroku, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka frézovani
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Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichu

1. délka strany 4: délka drazky; smér prvého fezu
urcit znaménkem

2. délka strany 5: Sitka drazky

Posuv F pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

DRAZKA S KYVAVYM ZAPICHEM (cyklus 210)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znameénko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Primér frézy nevolit vétSi nez je Sitka drazky a ne mensi,
nez je tretina Sirky drazky.

Prameér frézy volit mensi nez je polovina délky drazky:
jinak TNC nemuze kyvavé zapichovat.

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj s rychloposuvem v ose vietena na 2.
bezpecnostni vzdalenost a potom do stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na bezpec&nostni
vzdalenost nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede s posuvem frézovani na povrch obrobku; odtud
najizdi fréza v podélném sméru drazky - Sikmo se zapichujic do
materialu - ke stfedu pravého kruhového oblouku.

3 Potom prejiZzdi nastroj opét Sikmo se zapichujic zpét ke stfedu
levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuiji, aZz je dosazeno
programované hloubky frézovani

4 Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky a potom opét do stfedu
drazky

Dokonéeni

5 Ze stfedu drazky najede TNC nastrojem tangencialné na
dokon&ovany obrys; potom TNC dokonc¢i sousledné obrys (pfi
M3), je-li to zadano, i nékolika prisuvy.

6 Na konci obrysu prejede nastroj - tangencialné smérem od
obrysu - do stfedu drazky

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpec&nostni vzdalenost a - pokud je zadana - na 2.
bezpecnostni vzdalenost

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Priklad NC-blok:
44 CYCL DEF 3.0 FREZOVANI DRAZKY

45 CYCL DEF 3.1 VZDAL. 2

46 CYCL DEF 3.2 HLOUBK -20

47 CYCL DEF 3.3 PRISUV 5F100
48 CYCL DEF 3.4 X+80

49 CYCLDEF3.5Y12

50 CYCL DEF 3.6 F275

(=0
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem drazky

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut v ose vietena pfi jednom
kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokon&ovani

1: jen hrubovani

2: jen dokond&ovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy Z, ve které nemUZe dojit k Zadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (hodnota rovnobézna s hlavni
osou roviny obrabéni): zadat delSi stranu drazky

2. délka strany Q219 (hodnota rovnobézna s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadat Sirku drazky; je-li
zadana 8itka drazky rovna primeéru nastroje, pak TNC
pouze hrubuje

Uhel otogeni Q224 (absolutni): thel o ktery je cela
drazka natoCena; stfed otaceni leZi ve stfedu drazky

Hlouba pfisuvu Schlichten Q338 (inkrementalni):
rozmer, o ktery se nastroj pfi dokoncovani pfrisune v
ose vietena. Q338=0: Dokonc&eni jednim pfisuvem

Q203

il

yd |

7 Q207
- ”UUDﬁ Q204

TRy |
Q202 ==
/“’4’4
| Q201
—

=Y

Q217

Y

Q28

Q224

a\®

<V

Q216

Priklad NC-blokii:
51 CYCL DEF 210 DRAZKA KYVNE

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=500 ;FREZOVACIPOSUV
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q215=0 ;ZPUSOB OBRABENI
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2.BEZPEC.VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1.0SA
Q217=+50 ;STRED 2. 0SA
Q218=80 ;1. DELKASTRANY
Q219=12 ;2. DELKA STRANY
Q224=+15 ;UHEL NATOCENI
Q338=5 ;ZUST. NACISTO
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KRUHOVA DRAZKA s kyvavym zapichem
(cyklus 211)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj s rychloposuvem v ose vietena na 2.
bezpednostni vzdalenost a potom do stfedu pravého kruhového
oblouku. Odtud napolohuje TNC nastroj na zadanou
bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede s posuvem frézovani na povrch obrobku; odtud
prejizdi fréza - Sikmo se zapichujic do materialu - k druhému
konci drazky

3 Potom prejiZzdi nastroj opét Sikmo se zapichujic zpét k bodu
startu; tento proces (2 az 3) se opakuje, aZz je dosazeno
programované hloubky frézovani

4 Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky

Dokonceni

5 Ze stfedu drazky najede TNC nastrojem tangencialné na
dokoncovany obrys; potom TNC dokond¢i sousledné obrys
(pri M3), je-li to zadano, i nékolika prisuvy. Bod startu pro

dokoncovaci operaci lezi ve stfedu pravého kruhového oblouku.

6 Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpec&nostni vzdalenost a - pokud je zadana - na 2.
bezpecnostni vzdalenost
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pramér frézy nevolit vétsi nez je Sirka draZzky a ne mensi,
nez je tretina Sirky drazky.

Pramér frézy volit mensi nez je polovina délky drazky.
Jinak nemiZze TNC kyvavé zapichovat.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem drazky

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut v ose vietena pfi jednom
kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokon&ovani

1: jen hrubovani

2: jen dokon&ovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy Z, ve které nemUZe dojit k Zadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Gpinkami)

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

Prameér rozteéné kruznice Q244: zadat priimér
rozteéné kruznice

2. délka strany Q219: zadat Sitku drazky; je-li zadana
Sirka drazky rovna prliméru nastroje, pak TNC pouze
hrubuje

Startovaci uhel drazky Q245 (absolutni): zadat
polarni uhel startovaci polohy

Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalng&): zadat
Uhel otevieni drazky

Hlouba pfisuvu Schlichten Q338 (inkrementalni):
rozmeér, o ktery se nastroj pri dokon€ovani prisune v
ose vietena. Q338=0: Dokonc&eni jednim pfisuvem

Q217 T
\

Q216

Priklad NC-bloku:

52 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST

Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q219=12
Q245=+45
Q248=90
Q338=5

;HLOUBKA
;FREZOVACI POSUV
;HLOUBKA PRISUVU
;ZPUSOB OBRABENI
;SOUR. POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDAL.
;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA
;ROZT.KRUH-PRUMER
;2. DELKA STRANY
;START.UHEL

;UHEL OTEVRENI
;ZUST. NACISTO
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Priklad: Frézovani kapes, ¢epu a drazek

Y

100

Y

50

drazek

, Cepl a

kapes

ré

-

ezovani

-

X
100 -40 -30 -20

0 BEGINPGM C210 MM

1 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0Z-40 Definice neobrobeného polotovaru

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+1002+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+6 Definice nastroje - hrubovani/dokonceni
4 TOOLDEF2L+0R+3 Definice nastroje - draZzkova fréza

5 TOOL CALL 1 ZS3500 Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni
6 LZ+250 RO F MAX Vyjeti nastroje

7 CYCL DEF 213 CEPY NA CISTO Definice cyklu vnéjSiho obrabéni

Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-30 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV NAHLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q207=250 ;FREZOVACI POSUV
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q218=90 ;1. DELKA STRANY
Q219=80 ;2. DELKA STRANY
Q220=0 ;RADIUS V ROHU
Q221=5 ;PRIDAVEK

8 CYCL CALL M3 Vyvolani cyklu vngjsSino obrabéni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 199
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9 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA

10 CYCLDEF 5.1 VZDAL. 2

11 CYCLDEF 5.2 HLOUBK -30

12 CYCL DEF 5.3 PRISUV 5 F250

13 CYCL DEF 5.4 RADIUS 25

14 CYCLDEF 5.5 F400 DR+

15 LZ+2 RO F MAX M99

16 LZ+250 RO F MAX M6

17 TOOL CALL2Z S5000

18 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=250 ;FREZOVACI POSUV
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q215=0 ;ZPUSOB FREZOVANI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q244=70 ;PRUMERROZTEC. KRUHU
Q219=8 ;2. DELKA STRANY
Q245=+45 ;START. UHEL
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI

19 CYCL CALL M3

20 FN 0: Q245 = +225

21 CYCL CALL

22 LZ+250 RO F MAX M2

23 ENDPGM C210 MM

200

Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - drazkova fréza
Definice cyklu - drazka 1

Vyvolani cyklu - drazka 1

Novy startovaci uhel pro drazku 2
Vyvolani cyklu - drazka 2

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.4 Cykly k vytvoieni bodovych rastru

TNC ma k dispozici 2 cykly, s nimiz mZete zhotovit bodové rastry:

Cyklus

Softklavesa

220 RASTR BODU NA KRUHU o

221 RASTR BODU NA PRIMCE

S cykly 220 a 221 mlzZete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

Cyklus 1

HLUBOKE VRTANI

Cyklus 2

VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou

Cyklus 3

FREZOVANI DRAZEK

Cyklus 4

FREZOVANI KAPES

Cyklus 5

KRUHOVA KAPSA

Cyklus 17

VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy

Cyklus 18

REZANI ZAVITU

Cyklus 200

VRTANI

Cyklus 201

VYSTRUZOVANI

Cyklus 202

VYVRTAVANI

Cyklus 203

UNIVERZALNIVRTANI

Cyklus 204

ZPETNE ZAHLOUBENI

Cyklus 205

UNIVERZALNi HLUBOKE VRTANI

Cyklus 206

VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou

Cyklus 207

VRTANI ZAVITU NOVE GS bez vyrovnavaci hlavy

Cyklus 208

VRTACI FREZOVANI

Cyklus 212

KAPSA NA CISTO

Cyklus 213

CEPY NA CISTO

Cyklus 214

KRUHOVA KAPSA NA CISTO

Cyklus 215

KRUHOVY CEP NA CISTO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.

Poradi:
najeti na 2. bezpec¢nostni vzdalenost (osa vietena)
najeti do bodu startu v roviné obrabéni
najeti na bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku
(osa vretena)

2 Z této polohy vykona TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom napolohuje TNC nastroj pohybem po pfimce na bod
startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi na
bezpec€nostni vzdalenosti (nebo 2. bezpe€nostni vzdalenosti)

4 Tento proces (1 az 3) se opakuje az jsou provedena vSechna
obrabéni

(&5~ Predprogramovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus 220 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
220 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabé&cich cyklt 200 az
208 a 212 az 215 s cyklem 220, pak jsou uc¢inné
bezpecnostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpecnostni vzdalenost z cyklu 220.

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed roztecné

kruznice v hlavni ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed roztec¢né
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Prameér rozte&né kruznice Q244: primér rozte¢né
kruznice

Startovaci Uhel Q245 (absolutni): thel mezi hlavni
0sou roviny obrabéni a prvnim obrabénim na roztecné
kruznici

Koncovy uhel Q246 (absolutni): uhel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu posledniho obrabéni
na rozte€né kruznici (neplati pro piné kruhy); koncovy
Uhel zadat rlizny od startovaciho uhlu; je-li zadan
koncovy uhel vétSi nez startovaci uhel, pak se obrabi
proti hodinovému smyslu, jinak se obrabi v
hodinovém smyslu

Uhlova rozted Q247 (inkrementalni): uhel mezi dvéma
obrabé&nimi na rozte€né kruznici; je-li thlova rozte¢
rovna nule, pak TNC vypocte uhlovou rozte¢ ze
startovaciho uhlu, koncového uhlu a poCtu obrabéni;
je-li uhlova rozte¢ zadana, pak TNC nerespektuje
koncovy uhel; znaménko Uhlové rozte€e urCuje smysl
obrabéni (- = v hodinovém smyslu)

202

z A

Q200 Q204
Q203 L

=Y

Q217

Q216

Priklad NC-blokii:
53 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU

Q216=+50 ;STRED 1.0SA
Q217=+50 ;STRED 2. 0SA

Q244=80 ;ROZT.KRUH-PRUMER
Q245=+0 ;START.UHEL

Q246=+360 ;KONCOVY UHEL
Q247=+0 ;UHLOVY KROK

Q241=8 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q301=1 ;ODJETI NA BEZP. VYSKU
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Pocet obrabéni Q241: pocet obrabéni na rozte¢né
kruznici

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadat kladnou hodnotu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Vyjeti na bezpe&nou vySku Q301: Definovat, jak ma
nastroj pojizdét mezi jednotlivymi obrab&cimi
pochody:

0: Mezi obrabécimi pochody odjet na bezpe&nostni
vzdalenost

1: Mezi méficimi body odjet na 2. bezpectnostni
vzdalenost

RASTR BODU NA PRIMCE (cyklus 221)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus 221 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
221 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cyklt 200 aZz
208 a 212 az 215 s cyklem 221, pak jsou u¢inné
bezpecnostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpecnostni vzdalenost z cyklu 221.

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.
Poradi:
najeti na 2. bezpec¢nostni vzdalenost (osa vietena)
najeti do bodu startu v roviné obrabéni
najeti na bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Z této polohy vykona TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom napolohuje TNC nastroj v kladném sméru hlavni osy na
bod startu dal§iho obrabéni; nastroj se pritom nachazi na
bezpetnostni vzdalenosti (nebo 2. bezpe&nostni vzdalenosti)

4 Tento proces (1 aZ 3) se opakuje aZ jsou provedena v8echna
obrabéni na prvnim fadku; nastroj se nachazi na poslednim bodu
prvniho fadku

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5 Potom prejede TNC nastrojem k poslednimu bodu druhého fadku
a tam provede obrabéni

6 Odtud napolohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na
bod startu dalSiho

obrabéni

7 Tento proces (6) se opakuje, az jsou provedena vSechna
obrabéni na druhém fadku

8 Potom TNC prejede nastrojem na bod startu dalSiho radku

9 Takovymto kyvavym pohybem budou obrobeny v§echny dalsi

fadky

204

Startovaci bod v 1. ose Q225 (absolutni): souradnice
bodu startu v hlavni ose roviny obrabéni

Startovaci bod v 2. ose Q226 (absolutni): souradnice
bodu startu ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Rozte€ v 1. ose Q237 (inkrementalni): rozte¢
jednotlivych bodud na fadku

Rozte€ v 2. ose Q238 (inkrementalni): rozte¢ mezi
jednotlivymi radky

Pocet sloupcli Q242: pocet obrabéni na radku
Pocdet radku Q243: pocet radkl

Otoceni Q224 (absolutni): uhel, o ktery je cely rastr
natoCen; stfed otaceni lezi v bodé startu

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Vyijeti na bezpecnou vySku Q301: Definovat, jak ma

nastroj pojizdét mezi jednotlivymi obrabécimi

pochody:

0: Mezi obrabécimi pochody odjet na bezpe&nostni
vzdalenost

1: Mezi méricimi body odjet na 2. bezpe&nostni
vzdalenost

Yi
31
o2 O Q238
q = O'ZAS 'e ’
oD @ 5.0
O \0224
Q226 e
N B
Q225 X
z A
Q200 Q204
Q203
L
X

Priklad NC-blokui:
54 CYCL DEF 221 RASTR NA PRIMCE

Q225=+15 ;STARTBOD 1.0SA
Q226=+15 ;STARTBOD 2. OSA
Q237=+10 ;ROZTEC 1. 0SA
Q238=+8 ;ROZTEC 2. OSA
Q242=6 ;POCET SLOUPCU
Q243=4 ;POCET RADKU
Q224=+15 ;UHEL NATOCENI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST

Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q301=1 ;ODJETI NA BEZP. VYSKU
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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7 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU
Q216=+30 ;STRED 1. OSY
Q217=+70 ;STRED 2. OSY
Q244=50 ;PRUMERROZTEC. KRUHU
Q245=+0 ;START. UHEL
Q246=+360 ;KONC. UHEL
Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=10 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q301=1 ;ODJETINA BEZP. VYSKU

8 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU
Q216=+90 ;STRED 1. OSY
Q217=+25 ;STRED 2. OSY
Q244=70 ;PRUMERROZTEC. KRUHU
Q245=+90 ;START. UHEL
Q246=+360 ;KONC. UHEL
Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=5 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q301=1 ;ODJETINA BEZP.VYSKU

9 LZ+250 RO F MAX M2

10 END PGM RASTRKR MM

206

Definice cyklu rastr bodt na kruhu 1, CYCL 200 je vyvolan
automaticky, Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Definice cyklu rastr bodt na kruhu 2, CYCL 200 je vyvolan
automaticky, Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.5 SL-cykly

Pomoci SL-cykll se daji obrysové obrobit komplexni slozené
obrysy se zachovanim obzvlasté vysoké vérnosti povrcha.

Vlastnosti obrysu
Celkovy obrys muze byt sloZen z prekryvajicich se dil€ich obrysl
(az 12 dil¢ich obrys(). Dil¢i obrysy ptitom tvofi libovolné kapsy a
ostruvky (Cepy)

Seznam dil€ich obrysu (Cisel podprogramu) zadate v cyklu 14
OBRYS. TNC vypocte z dil¢ich obrysu celkovy obrys

Samotné dil¢i obrysy zadate jako podprogramy.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. VSechny podprogramy
nesmi dohromady obsahovat vice nez napr. 128 primkovych
blok

Vlastnosti podprogramu
Pfepocty souradnic jsou pfipustné

TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M

TNC rozpozna kapsu, kdyz obihate obrys zevnitt, napt. popis
obrysu v hodinovém smyslu s korekci radiusu RR

TNC rozpozna ostrlivek, kdyZ obihate obrys zvnéjSku, napt. popis
obrysu v hodinovém smyslu s korekci radiusu RL

Podprogramy nesmi obsahovat Zadné souradnice v ose vietena

V prvnim soufadném bloku podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pfidavné osy U,V,W jsou dovoleny

Vlastnosti obrabécich cykla
TNC automaticky napolohuje nastroj pred kazdym cyklem na
bezpecCnostni vzdalenost

Kazda uroven hloubky bude frézovana bez vymeény nastroje;
ostrivky budou objety stranoveé

Radius "vnitfnich roh(“ je programovatelny — nastroj nezlistane
stat, je zabranéno stopam po vyjeti nastroje (plati pro krajni
drahu pfi hrubovani a dokoncovani stén)

P¥i dokoncovani stén najede TNC na obrys po tangencialni
kruhové draze

P¥i dokoncovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz
po tangencialni kruhové draze (napt.: osa vietena Z: kruhova
draha v rovingé Z/X)

TNC obrabi obrys nepftetrzité sousledné, popr. nesousledné

Parametrem MP7420 nadefinujete, kam TNC
napolohuje nastroj na konci cykla 21 az 24.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 207
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8.5 SL-cykly

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubka frézovani a

bezpecnostni vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 DATA

OBRYSU.

Prehled: SL-cykly

14
LBL 1...N

14 OBRYS (nezbytn& nutny)

20 DATA OBRYSU (nezbytn& nutny)

20
COMTOUR
DATA

21 PREDVRTANI (voliteln& pouZitelny)

21
]

22 HRUBOVANI (nezbytné nutny)

1
IiiIIIIIII

23 DOKONCOVAT DNO (voliteln& pouZitelny)

23

24 DOKONCOVAT STENY (voliteln& pouzitelny)

Rozsifené cykly:

25 OTEVRENY OBRYS

AR
27 VALCOVY PLAST e
28 VALCOVY PLAST kyvavé "G
208

[74]
(2]
=
o
3
D
'
=
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N
(3]
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OBRYS (cyklus 14)

V cyklu 14 OBRYS vypiSete seznam v8ech podprogramu, které maji
byt prekryty do jednoho celkového obrysu.

@ Pfed programovanim dbejte nasledujiciho
Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od své definice v programu.

V cyklu 14 mlZete uvést v seznamu maximalné 12
podprogram (dil€ich obrysu).

w Cislo Label pro obrys: zadat v§echna &isla Label

Ler et jednotlivych podprogrami, které maiji byt prekryty do
jediného obrysu. KaZzdé cislo potvrdit stiskem klavesy
ENT a zadani ukoncit stiskem klavesy END.

Priklad NC-bloku:
55 CYCL DEF 14.0 OBRYS

56 CYCL DEF 14.1 LABEL OBRYSU 1 /2 /3

Prekryvané obrysy

Do jediného nového obrysu mUiZete prekryt jednotlivé kapsy a
ostrivky. Tak mlZete zvétSit plochu jedné kapsy pomoci prekryté
kapsy nebo zménsit ostrivek.

Podprogramy: prekryté kapsy

Nasleduijici priklady program( jsou podprogramy obryst,
které budou v hlavnim programu vyvolany cyklem 14
OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaji.

TNC vypocte pruseciky S a S,, tyto nemusi byt programovany.
Kapsy jsou programovany jako piné kruhy.

Podprogram 1: kapsa vlevo

51LBL 1

52LX+10Y+50 RR

53 CC X+35Y+50

54 C X+10Y+50 DR-

55LBLO

Podprogram 2: kapsa vpravo

56 LBL 2

57 LX+90Y+50RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60LBLO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SL-cykly

3
o)
Is)
>
QO
w

”Souctova“ plocha
Obeg dil¢i plochy A a B v€etné spoletné se prekryvajici plochy maji
byt obrobeny:

! Plochy A a B musi byt kapsy.
= Prvni kapsa (v cyklu 14) musi zacinat mimo druhou kapsu.
Plocha A:

”Rozdilova“ plocha
Plocha A ma byt obrobena bez ¢asti prekryté plochou B:

= Plocha A musi byt kapsa a plocha B ostravek.
= A musi zaCinat mimo B.

T T
o o
(¢] (9]
>0 0
QO QD
w >

N
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”Prekryvna“ plocha
Obrobena ma byt plocha vznikla prekrytim ploch A a B. (JednoduSe
prekryté plochy maji ztistat neobrobené.)

A a B musi byt kapsy.
A musi zacinat uvnitf B.
Plocha A:
51LBL 1
52 L X+60Y+50 RR
53 CC X+35Y+50

54 C X+60 Y+50 DR-
55LBLO

Plocha B:

56 LBL 2
57LX+90Y+50RR
58 CC X+65Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60LBLO

DATA OBRYSU (cyklus 20)

V cyklu 20 zadate informace pro obrabéni pro podprogramy s
dil&imi obrysy.
% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus 20 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus 20
je aktivni od své definice v programu obrabéni.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Informace pro obrabéni zadané v cyklu 20 plati pro cykly
21 az 24.

Pokud pouZijete SL-cykly v programech s Q-parametry,
pak nesmite pouzit parametry Q1 az Q19 jako parametry
programu.

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalni): vzdalenost
DATA mezi povrchem obrobku a dnem kapsy.

Faktor prekryti drahy Q2: Q2 x radius nastroje udava
stranovy pfrisuv k.

Pridavek nacisto pro stranu Q3 (inkrementalni):
pridavek na dokonc&ovani v roviné obrabéni.

Pridavek nacisto pro hloubku Q4 (inkrementalni):
pridavek na dokoncovani pro dno.

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutni):
absolutni souradnice povrchu obrobku

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SL-cykly

Bezpecnostni vzdalenost Q6 (inkrementalni):
vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem
obrobku

Bezpecna vySka Q7 (absolutni): absolutni vyska, ve
které nemuze dojit k Zadné kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu)

Vnitfni radius zaobleni Q8: radius zaobleni na
vnitfnich "rozich®; zadana hodnota se vztahuje na
drahu stfedu nastroje

Otaceni ? V hodin.smyslu = -1 Q9: smér obrabéni pro
kapsy

v hodinovém smyslu (Q9 = -1 nesousledné pro
kapsu a ostrivek)

proti smyslu hodin. ru€i¢ek (Q9 = +1 sousledné pro
kapsu a ostriavek)

Parametry obrabéni miZzete pri preruseni programu kontrolovat a
popr. prepisovat.

Priklad NC-bloku:
57 CYCL DEF 20.0 DATA OBRYSU

212

Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q2=1 ;PREKRYTI DRAHY
Q3=+0.2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q4=+0.1 ;PRIDAVEK NA DNO

Q5=+0 ;SOUR. POVRCHU

Q6=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q7=+50 ;BEZPECNA VYSKA

Q8=0.5 ;RADIUS ZAOBLENI

Q9=+1 ;SMYSL OTACENI

yd

Q5
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PREDVRTANI (cyklus 21)

@ TNC nerespektuje delta hodnotu DR programovanou v
bloku TOOL CALL pfi vypoctu bodu zapichu.

Prabéh cyklu
Jako cyklus 1 Hlubokeé vrtani (viz ”8.2 Vrtaci cykly®).

Pouziti

Cyklus 21 PREDVRTANI zohled#uje pro body zapichu ptidavek na
dokonceni stén a pridavek na dokonceni dna, rovnéz i radius
hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou soucasné i body startu
pro hrubovani.

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut (znaménko pfi zaporném

sméru obrabéni L-)

Posuv na hloubku Q11: vrtaci posuv v mm/min
Hrubovaci nastroj ¢islo Q13: ¢islo hrubovaciho
nastroje

Priklad NC-bloku:
58 CYCL DEF 21.0 PREDVRTANI

Q10=+5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUVNAHLOUBKU
Q13=1 ;HRUBOVACI NASTROJ

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SL-cykly

HRUBOVANI (cyklus 22)

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom je zohlednén
pridavek na dokonceni stény

2 V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj obrys s frézovacim
posuvem Q12 z vnittku smérem vné

3 Pritom budou obrysy ostrlivku (zde: C/D) profrézovany s
priblizenim na obrys kapsy (zde: A/B)

4 Potom projede TNC obrys kapsy nacisto a odjede nastrojem zpét
na bezpecnou vySku

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus vyzaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani s cyklem 21.

zz Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku Q11: posuv pfi zapichu v mm/min
Posuv pro frézovani Q12: frézovaci posuv v mm/min

Predhrubovaci nastroj ¢islo Q18: ¢islo nastroje, se
kterym jiz TNC hruboval. Pokud nebylo
predhrubovano, zadat ”0“; pokud zde zadate néjaké
¢islo, vyhrubuje TNC jen tu ¢ast, ktera by nemohla
byt s predhrubovacim nastrojem obrobena.

Pokud neni mozné stranové najet dohrubovany
rozsah, zapichuje TNC kyvavé; k tomu ucelu musite v
tabulce nastroja TOOL.T (viz kapitolu 5.2)
nadefinovat délku bfitu LCUTS a maximalni uhel
zanoreni nastroje ANGLE. Jinak vypiSe TNC chybové
hlaseni

Posuv kyvani Q19: posuv pfi kyvavém zapichu v
mm,/min

Priklad NC-bloku:

59 CYCL DEF 22.0 HRUBOVANI
Q10=+5  ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV NA HLOUBKU
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
Q18=1 ;PREDHRUB.NASTROJ
Q19=150 ;POSUV KYVANI

214
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DOKONCOVAT DNO (cyklus 23)

TNC zjisti sam bod startu pro dokoncovani. Bod startu je
zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruZnici) na
obrabénou plochu. Potom bude odfrézovan pridavek na
dokonceni, ktery zustal pfi hrubovani.

23

Posuv na hloubku Q11: pojezdova rychlost nastroje
=5 pfi zapichovani

Posuv pro frézovani Q12: frézovaci posuv

Priklad NC-blokui:

60 CYCL DEF 23.0 DOKONCOVAT DNO
Q11=100 ;POSUV NAHLOUBKU
Q12=350 ;POSUVHRUBOVANI

DOKONCOVAT STENY (cyklus 24)

TNC najizdi nastrojem po kruhové draze tangencialné na dil¢i
obrysy. Kazdy dil¢i obrys je samostatné& dokoncen.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Soucet pridavku na dokoncéeni stény (Q14) a radiusu
dokoncovaciho nastroje musi byt menSi nez soucet
pridavku na dokonc&eni 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 zjisti sam bod startu pro dokoncovani. Bod startu je
zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

z~ Otaceni ? V hodin.smyslu = -1 Q9:
smér obrabéni:
+1:0otaceni proti smyslu hodin
—1:0taceni proti smyslu pohybu hodin

Hloubka prisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku Q11: posuv pfi zapichovani
Posuv pro frézovani Q12: frézovaci posuv

Pfidavek nacisto pro stranu Q14 (inkrementalni):
pridavek pro vicenasobné dokoncCovani; pokud
zadate Q14 = 0, pak bude posledni zbytek pridavku
vyhrubovan

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Priklad NC-bloku:

61 CYCL DEF 24.0 DOKONCOVANI STEN

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

;SMYSL OTACENI
;HLOUBKA PRISUVU
;POSUV NA HLOUBKU
;POSUV HRUBOVANI
;PRIDAVEK PRO STRANU

215

8.5 SL-cykly



8.5 SL-cykly

OTEVRENY OBRYS (cyklus 25)

Timto cyklem Ize spole¢né s cyklem 14 OBRYS obrabét "oteviené“
obrysy: zaCatek obrysu se nekryje s jeho koncem.

Cyklus 25 OTEVRENY OBRYS poskytuje oproti obrabé&ni
otevieného obrysu s polohovacimi bloky znacné vyhody:

TNC kontroluje obrabéni na zafiznuti a na po$kozeni obrysu.
Obrys prekontrolovat pomoci testovaci grafiky.

Je-li radius nastroje pfilis velky,pak musi byt obrys na vnitfnich
rozich pfipadné doobroben

Obrabéni se da provést pribézné sousledné nebo nesousledné.
ZpUsob frézovani zustane dokonce zachovan, kdyZ budou
obrysy zrcadleny

P¥i vice prisuvech muze TNC pojizdét nastrojem sem a tam: tim
se snizi doba obrabéni

Zadat mUZete i ptidavky, aby se ve vice pracovnich chodech

hrubovalo a dokonovalo

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
TNC respektuje jen prvni Label z cyklu 14 OBRYS.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu miZete naprogramovat napr. maximalné 128
primkovych blok.

Cyklus 20 DATA OBRYSU neni potrebny.

Primo za cyklem 25 programované polohy v fetézcovych
mirach se vztahuji na polohu nastroje na konci cyklu.
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7 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalni): vzdalenost
A mezi povrchem obrobku a dnem obrysu

Pridavek nacisto pro stranu Q3 (inkrementalni):
pridavek na dokonc&ovani v roviné obrabéni.

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutni):
absolutni soufadnice povrchu obrobku vztazena k
nulovému bodu obrobku

Bezpecna vySka Q7 (absolutni): absolutni vyska, ve
které nemuze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem; navratova poloha nastroje na konci cyklu

Hloubka prisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdeé prisunut

Posuv na hloubku Q11:posuv pfi pojezdech v ose

vietena

Posuv pro frézovani Q12:posuv pfi pojezdech v roviné
obrabéni

Zpusob frézovani ? Nesousledné frézovani = -1 Q15:
Sousledné frézovani: zadani = +1
Nesousledné frézovani: zadani = -1
Stridavé sousledné a nesousledné frézovani pri vice
prisuvech: zadani=0

Priklad NC-bloku:
62 CYCL DEF 25.0 OTEVRENY OBRYS

Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q5=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q7=+50 ;BEZPECNA VYSKA
Q10=+5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q11=100 ;POSUV NAHLOUBKU
Q12=350 ;FREZOVACIPOSUV
Q15=+1 ;ZPUSOB FREZOVANI

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SL-cykly

VALCOVY PLAST (cyklus 27)

% Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny pro
= cyklus 27 VALCOVY PLAST.

S timto cyklem muzZete prenést na plast’ valce dfive rozvinuty
obrys. Jestlize chcete na valci vyfrézovat vodici drazky, pouZijte
cyklus 28.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite pres cyklus 14
(OBRYS).

Podprogram obsahuje soufadnice v uhlové ose
(napt. ose C) a v ose, ktera sméfuje rovnobé&zné s ni (napfr. osa
vietena). Jako drahové funkce jsou k dispozici L, CHF, CR, RND.

Udaje v uhlové ose muZete zadat podle libosti bud’ ve stupnich
nebo v (inch) (ur¢eno pfi definici cyklu).
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu miZete naprogramovat napr. maximalné 128
primkovych blok.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).
Valec musi byt vystfedéné upnuty na otoCném stole.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose oto¢ného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Nastroj pred definici cyklu napolohovat v ose X (pfi ose
vietena Y) na stfed oto¢ného stolu.

Tento cyklus mizete vykonavat téz pti naklopené roviné
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje lezi uvnitf indikacniho rozsahu rotacni osy
(ktery je definovan ve strojnim parametru 810.x). Pri
chybovém hlaSeni "Obrys-chyba programovani® pfip.
nastavit MP 810.x = 0.
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77 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalni): vzdalenost
D=0 plastém frézovani a dnem obrysu

Pridavek nacisto pro stranu Q3 (inkrementalni):
pridavek v roviné rozvinutého plaste; pridavek je
ucinny ve sméru korekce radiusu nastroje

Bezpecnostni vzdalenost Q6 (inkrementalni):
vzdalenost mezi Celem nastroje a plochou plasté
valce

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku Q11:posuv pfi pojezdech v ose
vietena

Posuv pro frézovani Q12:posuv pfi pojezdech v roviné
obrabéni

Radius valce Q16: radius valce, na kterém ma byt
obroben obrys

Zpusob kotovani ? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
souradnice oto€né osy v podprogramu programovat v
mm (inch)

Priklad NC-blokui:
63 CYCL DEF 27.0 VALCOVY PLAST

Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q6=+0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q10=+3 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV NA HLOUBKU
Q12=350 ;FREZOVACIPOSUV
Q16=25 ;RADIUS

Q17=0 ;DRUH KOTOVANI

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SL-cykly

VALCOVY PLAST - frézovani drazek (cyklus 28)

&’  Stroja TNC musi byt pro cyklus 28 VALCOVY PLAST
& pripraveny vyrobcem stroje

Timto cyklem muzZete prenést na plast’ valce vodici drazku
definovanou na rozvinuti. Na rozdil od cyklu 27 nastavi TNC pfi
tomto cyklu nastroj tak, Ze stény + i pfi aktivni korekci radiusu +
probihaji vzdy centricky ke stfedu valce. Zyklus so an, daB die
Wande — auch bei aktiver Radiuskorrektur — immer zentrisch zur
Zylindermitte verlaufen. Proto kyve TNC automaticky tam a zpét
mezi zaatkem a koncem obrysu.

@ Pfed programovanim dbejte nasledujiciho

Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu mizZete naprogramovat napt. maximalné 128
primkovych blok.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).
Valec musi byt vystfedéné upnuty na otocném stole.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose otoéného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Nastroj pred definici cyklu napolohovat v ose X (pfi ose
vietena Y) na stfed otocného stolu.

Tento cyklus mizZete vykonavat téZ pti naklopené roviné
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje lezi uvnitf indikacniho rozsahu rotaéni osy
(ktery je definovan ve strojnim parametru 810.x). Pri
chybovém hlaseni "Obrys-chyba programovani“ pfip.
nastavit MP 810.x = 0.
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78 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalni): vzdalenost
=0 plastém frézovani a dnem obrysu

Pridavek nacisto pro stranu Q3 (inkrementalni):
pridavek v roviné rozvinutého plaste; pridavek je
ucinny ve sméru korekce radiusu nastroje
Bezpecnostni vzdalenost Q6 (inkrementalni):

vzdalenost mezi Celem nastroje a plochou plasté
valce

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku Q11:posuv pfi pojezdech v ose
vietena

Posuv pro frézovani Q12:posuv pfi pojezdech v roviné
obrabéni

Radius valce Q16: radius valce, na kterém ma byt
obroben obrys

Zpusob kotovani ? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
souradnice oto€né osy v podprogramu programovat v
mm (inch)

Sirka drazky Q20: &itka frézované drazky

Priklad NC-bloku:
63 CYCL DEF 28.0 VALCOVY PLAST

Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI

Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q6=+0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q10=+3 ;HLOUBKA PRISUVU

Q11=100 ;POSUV NAHLOUBKU
Q12=350 ;FREZOVACIPOSUV
Q16=25 ;RADIUS

Q17=0 ;DRUH KOTOVANI
Q20=12 ;SIRKA DRAZKY

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.5 SL-cykly

Priklad: Hrubovani a dohrubovani kapsy

0 BEGIN PGM C20 MM

1 BLKFORMO0.1ZX-10Y-102Z-40

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0OR+15

4 TOOLDEF2L+0R+7,5

5 TOOL CALL 1ZS2500

6 LZ+250 RO F MAX

7 CYCL DEF 14.0 OBRYS

8 CYCLDEF 14.1 LBL OBRYSU 1

9 CYCL DEF 20.0 DATA OBRYSU
Q1=-20 ;HLOUBKAFREZOVANI

Q2=1 ;PREKRYTI DRAHY NASTROJE

Q3=+0 ;PRIDAVEKPRO STRANU
Q4=+0 ;PRIDAVEK PRO DNO
Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q6=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q7=+100;BEZPECNA VYSKA
Q8=0,1 ;RADIUS ZAOBLENI
Q9=-1 ;SMYSL OTACENI
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Definice neobrobeného polotovaru
Definice nastroje - predhrubovani
Definice nastroje - dohrubovani
Vyvolani nastroje - predhrubovani
Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice vS§eobecnych parametri obrabéni
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10 CYCL DEF 22.0 HRUBOVANI

Q10=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV NA HLOUBKU
Q12=350 ;POSUV PRO FREZOVANI
Q18=0 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ
Q19=150 ;POSUV KYVANI

11 CYCLCALL M3

12 LZ+250 RO F MAX M6

13 TOOL CALL2Z S3000

14 CYCL DEF 22.0 HRUBOVANI

Q10=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV NA HLOUBKU
Q12=350 ;POSUV PRO FREZOVANI
Q18=1 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ
Q19=150 ;POSUV KYVANI

15 CYCL CALL M3
16 LZ+250 RO F MAX M2

17 LBL 1

18 LX+0Y+30RR

19 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30

20 FLAN+60 PDX+30 PDY+30D10
21 FSELECT 3

22 FPOL X+30Y+30

23 FCDR- R20 CCPR+55 CCPA+60
24 FSELECT 2

25 FLAN-120 PDX+30 PDY+30D10
26 FSELECT 3

27 FC X+0DR- R30 CCX+30CCY+30
28 FSELECT 2

29 LBLO

30 END PGM C20 MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Definice cyklu pfedhrubovani

8.5 SL-cykly

Vyvolani cyklu predhrubovani
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - dohrubovani
Definice cyklu dohrubovani

Vyvolani cyklu dohrubovani
Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram obrysu

(viz FK 2. priklad "6.6 Drahové pohyby —
volné programovani obrysu FK*)
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8.5 SL-cykly

Priklad: Predvrtani, hrubovani a dokonéeni prekrytych obrysu

0
1
2
3
4
5
6
7
8

9

BEGIN PGM C21 MM

BLKFORMO0.1Z X+0Y+0 Z-40
BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0

TOOL DEF 1 L+0 R+6

TOOL DEF 2 L+0 R+6

TOOL CALL 1ZS2500

L Z+250 RO F MAX

CYCL DEF 14.0 OBRYS

CYCL DEF 14.1 LBL OBRYSU 1 /2 /3 /4
CYCL DEF 20.0 DATA OBRYSU

Q1=-20 ;HLOUBKAFREZOVANI

Q2=1 ;PREKRYTI DRAHY NASTROJE
Q3=+0,5 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q4=+0,5 ;PRIDAVEK PRO DNO

Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q6=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q7=+100 ;BEZPECNA VYSKA

Q8=0,1 ;RADIUS ZAOBLENI

Q9=-1 ;SMYSL OTACENI

10 CYCL DEF 21.0 PREDVRTANI

Q10=5 ;HLOUBKAPRISUVU
Q11=250;POSUV NA HLOUBKU
Q13=2 ;HRUBOVACI NASTROJ

11 CYCL CALL M3
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - vrtak

Definice nastroje - hrubovani/dokonceni
Vyvolani nastroje - vrtak

Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice vSeobecnych parametri obrabéni

Definice cyklu predvrtani

Vyvolani cyklu predvrtani
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12 LZ+250 RO F MAX M6

13 TOOL CALL2Z S3000

14 CYCL DEF 22.0 HRUBOVANI
Q10=5 ;HLOUBKAPRISUVU
Q11=100;POSUV NA HLOUBKU
Q12=350;POSUV PRO FREZOVANI
Q18=0 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ
Q19=150;POSUV KYVANI

15 CYCL CALL M3

16 CYCL DEF 23.0 DOKONCOVAT DNO
Q11=100;POSUV NA HLOUBKU
Q12=200;POSUV PRO FREZOVANI

17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 24.0 DOKONCOVANI STEN
Q9=+1 ;SMYSL OTACENI
Q10=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100;POSUV NA HLOUBKU
Q12=400;POSUV PRO FREZOVANI
Q14=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU

19 CYCL CALL

20 LZ+250 RO F MAX M2

21 LBL 1

22 CC X+35Y+50

23 LX+10Y+50 RR

24 C X+10 DR-

25 LBLO

26 LBL 2

27 CC X+65Y+50

28 L X+90Y+50 RR

29 C X+90 DR-

30 LBLO

31 LBL3

32 L X+27 Y+50 RL

33 LY+58

34 L X+43

35 LY+42

36 L X+27

37 LBLO

38 LBL4

39 L X+65Y+42RL

40 L X+57

41 LX+65Y+58

42 LX+73Y+42

43 LBLO

44 END PGM C21 MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Vymeéna nastroje
Vyvolani néstroje - hrubovani/dokonceni
Definice cyklu hrubovani

8.5 SL-cykly

Vyvolani cyklu hrubovani
Definice cklyu dokon&eni dna

Vyvolani cyklu dokonceni dna
Definice cyklu dokonc&eni stén

Vyvolani cyklu dokon&eni stén
Vyjeti nastroje, konec programu
Podprogram obrysu 1: kapsa vievo

Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: &tyfuhelnikovy ostrivek vievo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostravek vpravo
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice parametrt obrabéni

Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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Podprogram obrysu
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8.5 SL-cykly

N

@ Valec centricky upnuty na oto¢ném stole.
Vztazny bod leZi ve stfedu otocného stolu Z

60

20

30 50 157

Definice nastroje

Vyvolani nastroje, osa nastroje Y

Vyjeti nastroje

Napolohovani nastroje na stfed kruhoveého stolu
Definice podprogramu obrysu

Definice parametrt obrabéni

Predpolohovani oto¢ného stolu
Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.6 Cykly pro radkov

8.6 Cykly pro radkovani
TNC ma k dispozici &tyfi cykly, se kterymi miZete obrabét plochy s
nasledujicimi vlastnostmi:

vytvorené digitalizaci nebo v CAD/CAM systému

pravouhla rovina

Sikmo naklonéna rovina

libovolné naklonéna

do sebe vklinéné

Cyklus Softklavesa
30 DIGITALIZOVANA DATA OBROBIT e

K fadkovani digitalizovanych dat ve vice PITOAT
prisuvech

230 RADKOVANI P

Pro rovné pravouhlé plochy o

231 PRIMKOVA PLOCHA

Pro Sikmo naklonéné, naklopené a vklinéné plochy Ly

OBROBIT DIGITALIZOVANA DATA (cyklus 30)

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy
do startovaciho bodu v ose vietena na bezpednostni vzdalenost
nad v MAX bod pracovniho rozsahu programovany v cyklu.

2 Potom prejede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX v roviné
obrabéni na MIN bod pracovniho rozsahu programovany v cyklu.

3 Odtud odjete nastrojem s posuvem na hloubku na prvni bod
obrysu

4 Potom obrabi TNC posuvem pro frézovani vSechny body,
uloZené v souboru digitalizovanych dat; je-li potfeba, odjede
TNC mezitim nastrojem na bezpec&nostni vzdalenost, aby
preskocCil neobrobené rozsahy

5 Na konci vyjede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX zpé&t na
bezpecnostni vzdalenost

230
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@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

S cyklem 30 muzZete obrabét digitalizovana data a PNT
soubory.

Pokud obrabite PNT soubory, ve kterych neni uvedena
zadna souradnice osy vietena, urci se hloubka
frézovani z programovaného MIN bodu osy vietena.

3

o Jméno PGM digitalizovana data: zadat jméno

PHTTORT souboru, ve kterém jsou uloZena digitalizovana data;
pokud se soubor nenachazi v aktualnim adresari, pak
zadat kompletni cestu k souboru Pokud chcete
obrabét tabulku bod(, pak navic jesté zadat typ
souboru .PNT

MIN bod pracovniho rozsahu: minimalni bod
(souradnice X, Y a Z) pracovniho rozsahu, ve kterém
ma byt frézovano

MAX bod pracovniho rozsahu: maximalni bod
(souradnice X, Y a Z) pracovniho rozsahu, ve kterém
ma byt frézovano

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku
pfi pohybech s rychloposuvem

Hloubka pFisuvu 2 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut

Posuv pro prisuv na hloubku 3: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichu v mm/min

Posuv pfi frézovani 4: pojezdova rychlost nastroje pfi
frézovani v mm/min

Pridavna funkce M: volitelné zadani pridavné funkce,
napt. M13

Priklad NC-bloku:

64 CYCL DEF 30.0 DIGIDATA OBROBIT
65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
66 CYCLDEF 30.2X+0Y+0Z-20

67 CYCLDEF 30.3X+100Y+1002+0
68 CYCL DEF 30.4 VZDAL. 2

69 CYCL DEF 30.5 PRISUV +5F100

70 CYCL DEF 30.6 F350 M8

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.6 Cykly pro radkov

RADKOVANI (cyklus 230)

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy
v roviné obrabéni do bodu startu 1; TNC pfitom presadi nastroj o
velikost radiusu nastroje doleva a nahoru

2 Potom prejede nastroj s rychloposuvem FMAX v ose vietena na
bezpelnostni vzdalenost a nasledné s posuvem na hloubku na
programovanou startovaci polohu v ose vietena

3 Potom prejizdi nastroj s programovanym frézovacim posuvem do
koncového bodu 2; koncovy bod vypo&te TNC z
programovaného startovaciho bodu, programované délky a
radiusu nastroje

4 TNC presadi nastroj s frézovacim posuvem pri¢né na bod startu
dalsiho fadku; TNC vypocte presazeni z programované Sirky a z
podtu fezu

5 Potom prejizdi nastroj v zaporném sméru 1. osy nazpét
6 Radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha uplné obrobena

7 Na konci vyjede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX zpét na
bezpecnostni vzdalenost
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230 ?

Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do
startovaciho bodu nejprve v roviné obrabéni a nasledné
Vv ose vietena 1.

Nastroj predpolohovat tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s Upinkami.

Start bod v 1. ose Q225 (absolutni): soufadnice MIN
bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni

Start bod v 2. ose Q226 (absolutni): soufadnice MIN
bodu fadkované plochy ve vedlejsi ose roviny
obrabéni

Start bod v 3. ose Q227 (absolutni): vyska v ose
vietena, ve které je provadéno radkovani

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka
fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni,
vztaZzena k startovacimu bodu v 1. ose

2. délka strany Q219 (inkrementalni): délka
fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni,
vztazena k startovacimu bodu v 2. ose

Pocet fezi Q240: pocet radku, po kterych ma TNC
projet nastrojem v Sifce radkované plochy

Posuv na hloubku 206:pojezdova rychlost nastroje pfri
prejezdu z bezpecnostni vzdalenosti na hloubku
frézovani v mm/min

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

PFi¢ny posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pfi
prejezdu na dalSi radek v

mm/min; pokud prejizdite pficné v materialu, pak
zadejte Q209 mensi nez Q207; pokud prejizdite
priéné ve volném prostoru, pak smi byt Q209 vétsi
nez Q207

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou
frézovani pro polohovani na za¢atku a na konci cyklu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Priklad NC-bloku:
71 CYCL DEF 230 RADKOVANI

Q225=+10 ;STARTBOD 1. OSA
Q226=+12 ;STARTBOD 2. OSA
Q227=+2.5 ;STARTBOD 3. OSA
Q218=150 ;1.DELKASTRANY
Q219=75 ;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU
Q206=150 ;POSUVNAHLOUBKU
Q207=500 ;FREZOVACIPOSUV
Q209=200 ;PRICNYPOSUV

Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
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8.6 Cykly pro radkov

PRIMKOVA PLOCHA (cyklus 231)

1 TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy s 3D-pfimkovym
pohybem na bod startu |1

2 Potom prejizdi nastroj s programovanym frézovacim posuvem do
koncového bodu 2

3 Tam prejede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX o primér
nastroje v kladném smeéru osy vietena a potom opét zpét do
bodu startu 1

4V bodé startu 1 najede TNC nastrojem opét na naposledy
najetou hodnotu Z

5 Pak TNC presadi nastroj ve v8ech tfech osach z bodu 1 ve
sméru bodu 4 na dalSi radek

6 Potom TNC prejede nastrojem do koncového bodu tohoto Ffadku.
Koncovy bod vypocte TNC z bodu 2 a presazeni ve sméru bodu 3

7 Radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha GpIn& obrobena

8 Na konci napolohuje TNC nastroj o priimér nastroje nad nejvyssi
zadany bod v ose vietena

Vedenifezu

Bod startu a tim i smér frézovani je volitelny, nebot’ TNC vede
jednotlivé fezy zasadné z bodu [1 do bodu 2 a celkovy prabéh z
bodu 1 /2 dobodu 3 / 4 splyva. Bod 1 mlZete umistit na
libovolny roh obrabéné plochy.

Kvalitu povrchu pfi pouZiti stopkové frézy mazete zoptimalizovat:

vrstvenym fezem (souradnice osy vietena bodu 1 je vétSi nez
souradnice osy vietena bodu 2) u malo naklonénych ploch.

TaZenym Fezem (soufadnice osy vietena bodu 1 je menSi nez
soufadnice osy vietena bodu 2) u velmi naklonénych ploch

U mimobé&znych ploch vést smér hlavniho pohybu (z bodu 1 do
bodu 2) ve sméru nejvétSiho sklonu. Viz obrazek vpravo
uprostred.

Kvalitu povrchu pfi pouziti kulové frézy miZzete zoptimalizovat:

U mimobé&znych ploch vést smér hlavniho pohybu (z bodu 1 do
bodu 2) kolmo ke sméru nevétSiho sklonu. Viz obrazek vpravo
dole.
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TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy s 3D- Z A
primkovym pohybem na bod startu 1. Nastroj
predpolohovat tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s Upinkami.

TNC prejizdi nastrojem s korekci radiusu RO mezi Q236
zadanymi polohami 3

Popfipads pouZit frézu s Gelnimi zuby (DIN 844). o 1

= Start bod v 1. ose Q225 (absolutni): soufadnice bodu Q230 7W
£ ,_@?

s

startu fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni —

=Y

Start bod v 2. ose Q226 (absolutni): soufadnice bodu M

startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny czzp Gz G CES

~

8.6 Cykly pro radkov

obrabéni

Start bod v 3. ose Q227 (absolutni): souradnice bodu
startu fadkované plochy v ose vietena

2. bod v 1. ose Q228 (absolutni): souradnice Y A
koncového bodu fadkované plochy v hlavni ose
roviny obrabéni

Q235

2. bod v 2. ose Q229 (absolutni): souradnice Q232

koncového bodu fadkované plochy ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

2. bod v 3. ose Q230 (absolutni): souradnice
koncového bodu fadkované plochy v ose vietena

3. bod v 1. ose Q231 (absolutni): soufadnice bodu 3 Q229
v hlavni ose roviny obrabéni Q226

3. bod v 2. ose Q232 (absolutni): souradnice bodu 3
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

3. bod v 3. ose Q233 (absolutni): soufadnice bodu 3
v ose vietena

4. bod v 1. ose Q234 (absolutni): soufadnice bodu 4 Priklad NC-bloku:

v hlavni ose roviny obrabéni 72 CYCL DEF 231 PRIMKOVA PLOCHA
4. bod v 2. ose Q235 (absolutni): soufadnice bodu 4 Q225=+0 ;STARTBOD 1. 0SA
ve vedlejSi ose roviny obrabéni Q226=+5 ;STARTBOD 2. OSA
4. bod v 3. ose Q236 (absolutni): soufadnice bodu 4 Q227=-2  ;STARTBOD 3. OSA
v 0se vietena Q228=+100 ;2. BOD 1. OSA
Podet fez(l Q240: podet radka, které ma NC projet Q229=+15 ;2. BODA2.0SA
nastrojem mezi bodem 1 a 4, popf. mezi bodem 2 a 3 Q230=+5 ;2. BOD 3. OSA
Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje Q231=+15 ;3.BOD 1. 0SA
pfi frézovani v mm/min. TNC provede prvni fez s Q232=+125 ;3. BOD 2. OSA
polovi¢ni programovanou hodnotou. Q233=+25 ;3.BOD 3. 0SA
Q234=+85 ;4.BOD 1. 0SA
Q235=+95 ;4.BOD 2. 0SA
Q236=+35 ;4.BOD 3. OSA

Q240=40 ;POCET REZU
Q207=500 ;FREZOVACIPOSUV

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 235
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8.6 Cykly pro radkov

Pfiklad: Radkovani

0 BEGIN PGM C230 MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z+0

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+40

3 TOOL DEF 1 L+0 R+5

4 TOOL CALL 1ZS3500

5 LZ+250 RO F MAX

6 CYCL DEF 230 RADKOVANI
Q225=+0 ;STARTBODYV 1. OSE
Q226=+0 ;STARTBOD YV 2. OSE
Q227=+35 ;STARTBOD V 3. OSE
Q218=100 ;1. DELKA STRANY
Q219=100 ;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q207=400 ;FREZOVACI POSUV
Q209=150 ;PRICNY POSUV
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST

7 LX+-25Y+0 RO F MAX M3

8 CYCL CALL

9 LZ+250 RO F MAX M2

10 END PGM C230 MM
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu radkovani

Predpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.7 Cykly pro prepocet souradnic

S prepodty souradnic miZze TNC obrabét jednou naprogramovany
obrys na rtiznych mistech obrobku se zménénou polohou a
velikosti. TNC disponuje nasledujicimi cykly pro prepocet
souradnic:

Cyklus

7 NULOVY BOD
Posunuti obrysu pfimo v programu nebo z
tabulek nulovych bodu

8 ZRCADLENI
Zrcadleni obrysu

10 OTACENI
Otaceni obrysU v roviné obrabéni

sl | [~ |  [.]°] |9
o 8| g
2.

D

2

11 ZMENA MERITKA

Zmenseni nebo zvétseni obryst Ji
26 MERITKO PRO OSU @
obrysU s osové specifickymi faktory métitka

19 ROVINA OBRABENI oY
Provadéni obrabéni v nato¢eném souradném 42

systému pro stroje s naklapécimi hlavami
a/nebo otocnymi stoly

Uéinnost prepoé&tu souradnic

Zadatek ucinnosti: prepocet soufadnic je ucinny od okamziku své
definice — nevyvolava se tedy. PUsobi tak dlouho, nezZ je zruSen
nebo nové definovan.

Zru$eni prepoctu souradnic:
Nové definovat cyklus s hodnotami pro zakladni stav, napf. faktor
méritka 1,0

Vykonat pfidavné funkce M02, M30 nebo blok END PGM (zavisi
na strojnim parametru 7300)

Zvolit novy program

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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POSUNUTi NULOVEHO BODU (cyklus 7)

S POSUNUTIM NULOVEHO BODU miiZete opakovat obrabéni na
libovolnych mistech obrobku.

Uginek

Po definovani cyklu POSUNUTI NULOVEHO BODU se vztahuiji
v8echna zadani soufadnic k novému nulovému bodu. Posunuti v
kaZdé ose zobrazuje TNC v pridavném zobrazeni stavu. Zadani
rota€nich os je téZ dovoleno.

Posunuti: zadat soufadnice nového nulového bodu;
absolutni hodnoty se vztahuji k nulovému bodu
obrobku, ktery byl nadefinovan nastavenim
vztazného bodu; priristkové hodnoty se stale vztahuji
k naposledy platnému nulovému bodu - tento mlze
byt jiz posunut

Priklad NC-bloku:
73 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

74 CYCLDEF7.1X+10
75 CYCLDEF7.2Y+10
76 CYCLDEF7.32Z-5

Zruseni
Posunuti nulového bodu s hodnotami souradnic X=0, Y=0 a Z=0
opét zrusi posunuti nulového bodu.

Grafika

Pokud naprogramujete po posunuti nulového bodu novy BLK
FORM, pak muzete pomoci strojniho parametru 7310 rozhodnout,
zda se BLK FORM ma vztahovat k novému nebo starému nulovému
bodu. P¥i obrabéni vice dilti tak mize TNC graficky znazornit kazdy
dil zvlast.

Zobrazeni stavu
Velikost indikace polohy se vztahuje k aktivnimu (posunutému)
nulovému bodu

V8echny souradnice, indikované v pfidavném zobrazeni stavu
(polohy, nulové body) se vztahuji k ru¢né nastavenému
vztaZznému bodu
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POSUNUTIi NULOVEHO BODU s tabulkami
nulovych bod (cyklus 7)

(&= Pokud pouZijete programovaci grafiku ve spojeni s
tabulkami nulovych bod(, pak navolte pred startem
grafiky v provoznim rezimu TEST odpovidajici tabulku
nulovych bodU (status S).

Pokud pouZzijete pouze jednu tabulku nulovych bodu,
zabranite tak zaménam pfi aktivaci v rezZimech provozu
programu.

Nulové body z tabulky nulovych bod( se mohou
vztahovat k aktualnimu vztaznému bodu nebo k
nulovému bodu stroje (v zavislosti na strojnim parametru
7475)

Hodnoty souradnic z tabulek nulovych bodU jsou u¢inné
vyhradné absolutné.

Nové radky mizete vkladat pouze na konec tabulky.

Pouziti
Tabulky nulovych bodd pouZijte napf. pfi

Casto se opakujicich obrabécich ukonech v raznych polohach
obrobku nebo

Castém pouziti téhoZ posunuti nulového bodu

Uvnitf jednoho programu muzete nulové body programovat pfimo v
definici cyklu a rovnéz je i vyvolavat z tabulky nulovych bodd.

Posunuti: zadat Cislo nulového bodu z tabulky
nulového bodu nebo zadat Q-parametr; pokud zadate
Q-parametr, pak TNC aktivuje &islo nulového bodu,
které je uloZzeno v Q-parametru

Priklad NC-bloku:
77 CYCLDEF 7.0 NULOVY BOD

78 CYCLDEF7.1#12

Zruseni
Vyvolat z tabulky nulovych bod{ posunuti na souradnice
X=0; Y=0 atd.

Vyvolat posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. pfimo pomoci
definice cyklu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Zobrazeni stavu
Pokud se nulové body z tabulky vztahuji k nulovému bodu stroje,
pak

se indikace polohy vztahuje k aktivnimu (posunutému) nulovému
bodu

se vztahuji vSechny v pfidavném zobrazeni stavu indikované
souradnice (polohy, nulové body) k nulovému bodu stroje,
pricemZ TNC zapocte ru¢né nastaveny vztazny bod

Editace tabulky nulovych bodu
Tabulku nulovych bod( zvolite v provoznim rezimu PROGRAM
ZADAT/EDITOVAT

Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM MGT;
ver viz téZ 4.2 Sprava soubord*“

Zobrazit tabulky nulovych bodu: stisknout softklavesu
ZVOLIT TYP a UKAZ .D

Zvolit poZadovanou tabulku nebo zadat nové jméno
souboru

Editovat soubor. Lista softklaves k tomu zobrazuje
nasledujici funkce:

Funkce

.
<
o
(7]
(Y

e TABULKA NULDVYCH BODU - EDIT
POSUN NUL. BODU ?

SOUBR: MULLTAB. DO MM

=
+ N
&

H v z A B c u v
oFF /[0N]| [@FF)~ on | oFF «[0M]| OFF~ on | oFF <[0M)| [OFFl- on | [GFEl- on | OFF- on

2ZRCATEK

Zvolit zaCatek tabulky

KONEG

Zvolit konec tabulky

STRANA

Listovat po strankach nahoru

STRANA

Listovat po strankach dolu

VLOZIT

Vlozit radek (moZné pouze na konci tabulky) eRDkY

VYMAZAT

Vymazat radek RADEK

Prevzit zadany fadek a skok na .
nasledujici radek LINE

(7]
= = =) =15 |S
-
=
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Konfigurace tabulky nulovych bodu

Na druhé a treti liSté softklaves miZete pro kazdou tabulku
nulovych bodU ur€it osy, pro které chcete definovat nulové body.
Standardné jsou aktivni v8echny osy. Pokud chcete néjakou osu
zablokovat, pak nastavte odpovidajici osovou softklavesu na VYP.
TNC pak smaze prislusny sloupec v tabulce nulovych bodu

Opusténi tabulky nulovych bod
Ve spraveé soubort nechat zobrazit jiny typ soubort a zvolit
pozadovany soubor.

Aktivace tabulky nulovych bodt pro provadéni programu nebo
test programu

Pro aktivaci tabulky nulovych bodd v nékterém provoznim rezimu
provadéni programu nebo v provoznim reZzimu testu programu
postupujte stejné, jak bylo popsano u ”editace tabulky nulovych
bod“. Misto zadani nového jména stisknéte softklavesu VYBRAT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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ZRCADLENI (cyklus 8)

TNC mUZe provést zrcadlené obrabéni v roviné obrabéni. Viz
obrazek vpravo nahore.

Uginek

Zrcadleni je ucinné od své definice v programu. Je ucinné rovnéz v
provoznim reZzimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC
indikuje aktivni zrcadlené osy v pfidavném zobrazeni stavu.

Pokud zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl ob&hu
nastroje. Toto neplati u obrabécich cykld.

Pokud zrcadlite dvé osy, zlistane smysl ob&hu nastroje
zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

Nulovy bod leZi na zrcadleném obrysu: prvek je zrcadlen pfimo
na nulovém bodu; viz obrazek vpravo uprostred

Nulovy bod leZi mimo zrcadleny obrys: prvek se navic presune;
viz obrazek vpravo dole

Zrcadleni v ose ?: zadat osu, ktera ma byt zrcadlena;
osu vietena nemuZete zrcadlit

Priklad NC-bloku:
79 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI

80 CYCLDEF8.1XY

ZruSeni )
Znovu naprogramovat ZRCADLENI se zadanim NO ENT.
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OTACENI (cyklus 10)

TNC muze béhem programu otodit souradny systém v roviné
obrabéni okolo aktivniho nulového bodu.

Uginek

OTACENI je uginné od své definice v programu. Je u¢inné rovnéz v

provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC
indikuje uhel natoCeni téZ v pridavném zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro Uhel otoceni:
Rovina X/Y Osa X
Rovina Y/Z Osa Y
Rovina Z/X Osa vietena

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC odstrani definici cyklu 10 aktivni korekci radiusu
nastroje. Pfipadné& znovu naprogramovat korekci
radiusu nastroje.

Jakmile jste nadefinovali cyklus 10, projed'te obé osy v
roviné obrabéni, aby se otadeni aktivovalo.

12 Uhel natogeni: zadat uhel nato&eni ve stupnich (°).
= Rozsah zadani: -360° az +360° (absolutni nebo
prirastkove)

Priklad NC-bloku:
81 CYCLDEF 10.0 OTACENI

82 CYCLDEF 10.1 ROT+12.357

ZruSeni L
Znovu naprogramovat cyklus OTACENI s uhlem natoceni 0°.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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ZMENA MERITKA (cyklus 11)

TNC mlZe b&hem programu zvétsit nebo zmensit obrysy. Tak
muZete napriklad zohlednit faktory pro hrubovani a pridavky.
Uginek

ZMENA MERITKA je ucinna od sve definice v programu. Je ucinna
rovnéz v provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.
TNC indikuje aktivni zménu méritka v pridavném zobrazeni stavu.

Zména méfritka je u€inna
v roviné obrabéni nebo ve vSech tfech soufadnych osach
soucasné (v zavislosti na strojnim parametru 7410)
pro zadani rozmér( v cyklech
rovneéz pro soubézné osy U,V,W
Predpoklad

Pfed zvétSenim, popf. zmenSenim by mél byt pfesunut nulovy bod
na hranu nebo roh obrysu.

Faktor?: zadat faktor SCL (angl.: scaling); TNC
=8 nasobi soufadnice a radiusy hodnotou SCL (jak je

popsano v "ucinku®)

Zvétseni: SCL vétsi nez 1 a7z 99,999 999

Zmenseni: SCL menSi nez 1 az 0,000 001

11

Priklad NC-bloku:
83 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA

84 CYCLDEF 11.1SCL0.99537

ZruSeni . .
Znovu naprogramovat cyklus ZMENA MERITKA s faktorem 1.

Faktor méfitka muizete rovnéz zadat specificky pro jednotlivé osy
(viz cyklus 26).
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MERITKO PRO OSU (cyklus 26)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Souradné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite
natahovat nebo smrst'ovat s rozdilnymi faktory.

Pro kazdou soufadnou osu mUZete zadat vlastni osové
specificky faktor méritka.

Navic se daji naprogramovat souradnice stfedu pro
v8echny faktory méfritka.

Obrys se tak smérem od stfedu protahne nebo se k
nému smrsti, tedy nikoli nutné od aktualniho nulového
bodu nebo k nému - jako u cyklu 11 ZMENA MERITKA.

Uéginek

ZMENA MERITKA je uginna od své definice v programu. Je uginna
rovnéZ v provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.
TNC indikuje aktivni zmé&nu méfitka v pfidavném zobrazeni stavu.

%, o Osa a faktor méf¥itka: souradna osa(y) a faktor(y)
@ osove specifickych natazeni nebo smrsténi. Zadat
kladnou hodnotu — maximal 99,999 999

Souradnice stfedu: stfed osové specifického
natazeni nebo smrsténi

Souradné osy zvolite pomoci softklaves.

ZruSeni .
Znovu naprogramovat cyklus MERITKO PRO OSU s faktorem 1 pro
odpovidajici osu.

Priklad
Osové specifické faktory méfitka v roviné€ obrabéni

Zadani: Ctyrahelnik, viz grafika vpravo dole

Roh 1: X=20,0 mm Y= 2,5mm
Roh 2: X=32,5mm Y=15,0mm
Roh 3: X=20,0 mm Y =27,5mm
Roh 4: X= 7,5mm Y=15,0mm

Osu X natahnout s faktorem 1,4
Osu Y smrstit s faktorem 0,6
Stred na CCX =15 mm CCY =20 mm

NC-bloky pFikladu

CYCL DEF 26.0 MERITKO PRO OSU
CYCL DEF 26.1 X1,4Y0,6 CCX+15 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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ROVINA OBRABENI (cyklus 19)

% Funkce k naklapéni roviny obrabéni jsou vyrobcem
& stroje prizblisobeny k TNC a ke stroji. U ur&itych
naklapécich hlav (naklapécich stolt) definuje vyrobce
stroje, zda v cyklu programované uhly TNC interpretuje
jako souradnice rotacnich os nebo jako prostorovy uhel.
Informujte se ve vasi priru¢ce ke stroji.

@ Naklapéni roviny obrabéni se uskutecriuje vzdy okolo
aktivniho nulového bodu.

Podklady viz "2.5 Naklapéni roviny obrabéni“: proctéte
si podrobné tento oddil.

Uginek

V cyklu 19 definujete polohu roviny obrabéni + tj. polohu osy
nastroje vztazenou na souradnicovy systém pevné prifazeny stroji
+ pomoci zadani thld naklopeni. Rovinu obrabéni mizete stanovit
dvéma zpusoby:

Pfimo zadat polohu naklapé&cich os (viz obrazek vpravo nahore)

Popsat rovinu obrabéni az tremi natoCenimi (prostorovymi uhly)
stroji pevné pfFifazeného souradnicového systému. Prostorovy
uhel, ktery se ma zadat, dostanete tak, Ze prolozite fez kolmo
naklopenou rovinou obrabéni a tento fez budete uvazovat z té
osy, kolem niz chcete naklapét (viz obrazky vpravo uprostied a
vpravo dole). Jakakoli libovolna poloha nastroje je v prostoru
jednoznacné definovana jiz dvéma prostorovymi uhly.

Méjta na paméti, Zze poloha naklopené soustavy
souradnic a tim i pojezdové pohyby v naklopeném
systému zavisi na tom, jak naklopenou rovinu popiSete.

Pokud naprogramujete polohu roviny obrabéni pomoci
prostorovych uhll, vypoc&te TNC potfebné uhlové polohy
naklapécich os automaticky a uloZi je v parametrech Q120 (osa A)
aZz Q122 (osa B). Jsou-li mozna dvé feSeni, zvoli TNC + vychazejic
pritom z nulové polohy rotaCnich os + kratSi cestu.

Poradi nataceni pro vypocet polohy roviny je pevné: nejprve natoci
TNC osu A, potom osu B a nakonec osu C.

Cyklus 19 je uginny od své definice v programu. Jakmile
popojedete n&jakou osou v naklopeném systému, je u€inna
korekce pro tuto osu. Pokud ma byt vypoctena korekce ve vSech
osach, pak musite popojet vdemi osami.
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Pokud jste v provoznim reZimu ru¢ni provoz nastavili funkci
NAKLAPENI na aktivni (viz "2.5 Naklapéni roviny obrabéni®), bude
cyklem 19 ROVINA OBRABENI p¥epsana tihlova hodnota uvedena v
tomto menu.

Y Osa a uhel nataceni: zadat nato€enou rotacni osu s
| prisludnym uhlem nato¢eni; rotacni osy A, Ba C
naprogramovat pres softklavesy

Pokud TNC polohuje natocené osy automaticky, pak musite zadat
jesté nasledujici parametry

Posuv ? F=: pojezdova rychlost rotacni osy pfi
automatickém polohovani

Bezpec&nostni vzdalenost ? (inkrementalni): TNC
napolohuje naklapéci hlavu tak, Ze se poloha
relativné k obrobku nezméni i pfes prodlouzeni
nastroje o bezpecnostni vzdalenost

ZruSeni

Ke zrugeni thlu naklopeni znovu nadefinovat cyklus ROVINA
OBRABENI a pro vsechny rota¢ni osy zadat thel 0°. Potom jesté
jednou nadefinovat cyklus ROVINA OBRABENI a potvrdit
dialogovou otazku stiskem klavesy "NO ENT*. Timto nastavite tuto
funkci jako neaktivni.

Polohovani rotaéni osy

%’  Vyrobce stroje ur¢€i, zda cyklus 19 automaticky
&= napolohuje rotadni osu (y), nebo zda musite rotaéni osy
sami predpolohovat v programu. Informujte se ve vasi
priru¢ce ke stroji.

Pokud cyklus 19 automaticky polohuje rota¢ni osy, plati:

TNC mZe automaticky polohovat pouze regulované osy.

V definici cyklu musite navic zadat k ahlu naklopeni
bezpecnostni vzdalenost a posuy, se kterym jsou naklapéci osy
polohovany.

PouZit jen sefizené nastroje (Uplna délka nastroje v bloku TOOL
DEF popt. v tabulce nastrojl).

PY¥i procesu naklapéni zastane poloha hrotu nastroje vadi
obrobku témé&f nezménéna.

TNC provede naklopeni s naposledy programovanym posuvem.
Maximalné dosazitelny posuv zavisi na komplexnosti naklapéci
hlavy (naklapéciho stolu).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Pokud cyklus 19 automaticky nepolohuje rota¢ni osy, napolohujte
rotacni osy napt. pomoci L-bloku pfed definici cyklu:

Priklad NC-bloku

LZ+100 RO FMAX

L X+25Y+10 RO FMAX
LB+15ROF1000

CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABENI
CYCLDEF 19.1B+15

L Z+80 RO FMAX

L X-7.5Y-10 RO FMAX

Indikace polohy v naklopeném systému

Indikované polohy (CIL a AKT) a indikace nulového bodu v
pridavném zobrazeni stavu se vztahuji po aktivaci cyklu 19 k
naklopenému souradnému systému. Indikovana poloha pfimo po
definici cyklu tedy jiz nadale nesouhlasi se souradnicemi
naposledy programované polohy pfed cyklem 19.

Kontrola pracovniho prostoru

TNC kontroluje v naklopeném soufadném systému na koncové
spinace pouze ty osy, kterymi je pojizdéno. TNC vypiSe pripadné
chybové hlaseni.

Polohovani v naklopeném systému

Pomoci ptidavné funkce M130 muzete v naklopeném systému
najet rovnéz do poloh, které se vztahuji k nenaklopenému
souradnicovému systému (viz ”7.3 Pridavné funkce pro zadani
souradnic”).

Kombinace s jinymi cykly prepoctu souradnic

PTi kombinaci s cykly pro prepocet souradnic je nutné dbat na to,
Ze stale pusobi naklopeni roviny obrabéni okolo aktivniho nulového
bodu. Pfed aktivaci cyklu 19 muzete provést posunuti nulového
bodu: pak posunete "pevny soutfadnicovy systém stroje“.

Pokud posunete nulovy bod po aktivaci cyklu 19, pak posunete
"naklopeny souradnicovy systém®.
Dulezité: postupujte pri ruSeni cyklt v opatném poradi nez pfi
jejich definici:

1. Aktivace posunuti nulového bodu

2. Aktivace naklopeni roviny obrabéni
3. Aktivace natoceni

Obrabéni obrobku

1. ZruSeni natocCeni

2. ZruSeni naklopeni roviny obrabéni

3. ZruSeni posunuti nulového bodu
Automatické méreni v naklopeném systému

Méricimi cykly TNC mUZete mérit obrobky v naklopeném systému.
Vysledky méreni uloZi TNC do Q-parametra.

248

Polohovani rotacni osy
Definovat uhel pro vypocet korekce

Aktivovat korekci v ose vietena
Aktivovat korekci v roviné obrabéni
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Priru¢ka pro praci s cyklem 19 ROVINA OBRABENI

1 Vytvofit program
Definovat nastroj (odpadne, je-li aktivni TOOL.T), zadat plnou
délku nastroje

Vyvolat nastroj

Vyjet v ose vietena tak, aby pfi naklopeni nenastala zadna kolize
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Pfipadné& napolohovat rotacni osu(y) s L-blokem na odpovidajici
uhlovou hodnotu (zavisi na strojnim parametru)

Pfipadné& aktivovat posunuti nulového bodu

Definovat cyklus 9 ROVINA OBRABENI; zadat uhlové hodnoty
rotacnich os

Popojet vSemi hlavnimi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala korekce

Naprogramovat obrabéni tak, jako by mélo byt provedeno v
nenaklopené roviné obrabéni.

Zrusit cyklus 19 ROVINA OBRABENI; zadat pro viechny rota&ni
osy 0°

Dezaktivovat funkci ROVINA OBRABENI; znovu definovat cyklus
19, potvrdit dialogovou otazku stiskem klavesy "NO ENT*.

PFipadné& zrusit posunuti nulového bodu

Pfipadné& napolohovat rota¢ni osy do polohy 0°
2 Upnout obrobek

3 Pripravy v provoznim rezimu

Polohovani s ruénim zadanim

Napolohovat rota¢ni osu(y) k nastaveni vztazného bodu na
odpovidajici thlovou hodnotu. Uhlova hodnota se ¥idi podle vami
zvolené vztazné plochy na obrobku.

4 P¥ipravy v provoznim rezimu

Rucni provoz

Nastavit funkci naklopeni roviny obrabéni pomoci softklavesy 3D-
ROT na AKTIV pro provozni rezim RUCNI PROVOZ; u nefizenych os
zadat uhlové hodnoty rotacnich os do menu

U nefizenych os musi zadané uhlové hodnoty souhlasit s aktualni
polohou rotacni osy (0s), jinak TNC vypocte vztazny bod chybné.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

249

8.7 Cykly pro pirepocet souradnic



IC

t souradn

repoce

8.7 Cykly pro p

5 Nastavenivztazného bodu
Ru¢&né naSkrabnutim jako v nenaklopeném systému (viz "2.4
Nastaveni vztazného bodu bez 3D-dotykové sondy®)

Rizen& s HEIDENHAIN 3D-dotykovou sondou (viz prirugka
uZivatele "Dotykova sonda-cykly”, kapitola 2)

Automaticky s HEIDENHAIN 3D-dotykovou sondou (viz pfirucka
uZivatele Dotykova sonda-cykly, kapitola 3)

6 Odstartovat program obrabéni v provoznim reZimu PRO-
GRAM/PROVOZ PLYNULE

7 Provozni rezim RUCNiI PROVOZ

Nastavit funkci naklopeni roviny obrabéni se softklavesou 3D-ROT
na INAKTIV. Fir alle Drehachsen Winkelwert 0° ins Meni eintragen
(siehe "2.5 Bearbeitungsebene schwenken®).
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Prabéh programu
I Pfepocty souradnic v hlavnim programu

= Obrabéni v podprogramu 1 (viz ”9 Programovani:
Podprogramy a opakovani ¢asti programu®)
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130

65

65 130

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu

Vyvolani frézovani

Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Otoceni o 45° prirastkove

Vyvolani frézovani

Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

ZruSeni otaceni

Zru8eni posunuti nulového bodu

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.8 Zvlastni cykly

CASOVA PRODLEVA (cyklus 9)

V provadéném programu obrobi TNC nasledujici blok teprve po
ubéhnuti programované ¢asové prodlevy. Casova prodleva muze
slouzit napriklad k odlomeni tfisky.

Uginek
Cyklus je ucinny od své definice v programu. Modalné ucinné
(trvajici) stavy tim nebudou ovlivnény, jako napf. otaceni vietena.
Casova prodleva v sekundach: zadat asovou
prodlevu v sekundach

Rozsah zadani 0 az 3 600 s (1 hodina) v krocich
0,001 s

Priklad NC-bloku

89 CYCL DEF 9.0 CAS.PRODLEVA
90 CYCLDEF 9.1 PRODLV 1.5

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12)

Libovolné obrabéci programy, jako napf. specialni vrtaci cykly nebo
geometrické moduly mlzZete postavit na rovern obrabé&cimu cyklu.
Takovyto program pak vyvolate jako cyklus.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Pokud zadate jen jméno programu, pak se musi v cyklu
deklarovany program nachazet ve stejném adresari jako
volajici program.

Pokud se v cyklu deklarovany program nenachazi ve
stejném adresari jako volajici program, pak zadejte
Uplnou cestu k souboru, napt.\KLAR35\FK1\50.H .

Pokud chcete v cyklu deklarovat DIN/ISO program, pak
zadejte za jménem programu typ souboru .| .

Jméno programu: jméno vyvolavaného programu

i ptipadné s cestou k adresari, kde se program nachazi
Program vyvolate téZ s

CYCL CALL (samostatny blok) nebo

M99 (po blocich) nebo

M89 (provede se po kazdém polohovacim bloku)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Priklad: Vyvolani programu

Z programu se ma pomoci cyklu vyvolat vyvolatelny

program 50.

Priklad NC-bloku

55 CYCLDEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM \KLAR35\FK1\50.H
57 LX+20 Y+50 FMAX M99
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8.8 Zvlastni cykly

ORIENTACE VRETENA (cyklus 13)

%’  Stroja TNC musi byt pro cyklus 13 pripraveny vyrobcem

&= stroje.

TNC mdZe tidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a otacet jej do
polohy ur€ené uhlem.

Orientace vietena je potfebna napt.

u systému pro vymeénu nastroju s urcitou polohou pro vyménu
nastroje

k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infracervenym prenosem
Uginek
V cyklu definované uhlové nastaveni napolohuje TNC
programovanim M19 nebo M20 (podle druhu stroje).

Pokud naprogramujete M19, ani? jste pfedtim definovali cyklus 13,
pak TNC napolohuje hlavni vieteno na uhlovou polohu, ktera je
definovana ve strojnim parametru (viz dokumentaci ke stroji).

T Uhel orientace: zadat uhel vztaZeny k thlové vztazné
ose roviny obrabéni

Rozsah zadani: 0 az 360°

Presnost zadani: 0,1°

Priklad NC-bloku

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACE
94 CYCL DEF 13.1 UHEL 180
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TOLERANCE (cyklus 32)

%’  Rychlé frézovani obrysu musi byt vyrobcem stroje
= prizplisobené k TNC a ke stroji. Informuijte se ve vasi
prirucce ke stroji.

TNC automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Takto pojizdi nastroj plynule po
povrchu obrobku. Je-li potfeba, zredukuje TNC automaticky
programovany posuyv tak, aby byl program stale obrabén "bez
Skubani“ s nejvy38i moznou rychlosti. Jakost povrchu se zvySi a
Setfi se mechanika stroje.

Vyhlazenim vznikne urcité odchyleni od obrysu. Velikost odchylyk
od obrysu (HODNOTA TOLERANCE) je definovana vyrobcem stroje
ve strojnim parametru. S cyklem 32 zménite pfednastavenou
hodnotu tolerance (viz obrazek vpravo nahore).

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus 32 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je uc¢inny
od sveé definice v programu.

Cyklus 32 se zresetuje tak, Zze znovu nadefinujete
cyklus 32 a dialogovou otazku na TOLERANCI T
potvrdite stiskem klavesy NO ENT. Prednastavena
tolerance je po zresetovani opét aktivni:

Tolerance T: pfipustné odchyleni od obrysu v mm
Priklad NC-blok

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCE
96 CYCL DEF 32.1T0.05

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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9.1 Ozna

9.2 Podprogramy

9.1 Oznacdeni podprogramu a ¢asti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky miZete nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti programu.

Label

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v programu
obrabéni s oznaCenim LBL, které je zkratkou pro LABEL (angl. pro
znacku, oznadeni).

LABEL zahrnuje ¢islo mezi 1 a 254. Kazdé ¢islo LABEL smite v
programu zadat jen jednou pomoci funkce LABEL SET.

(&5 Pokud zadate jedno Cislo LABEL vicekrat, pak TNC
vypiSe pri ukonceni bloku LBL SET chybové hlaseni. U
velmi dlouhych programd muZete pres strojni parametr
omezit kontrolu na zadatelny pocet bloku.

LABEL O (LBL 0) oznac&uje konec podprogramu a smi byt proto
pouZito libovolné krat.

9.2 Podprogramy

Zpusob prace
1 TNC provadi program obrabéni az do vyvolani podprogramu
CALLLBL

2 Od tohoto mista vykonava TNC vyvolany podprogram aZ do
konce podprogramu LBL O

3 Potom pokracuje TNC v provadéni programu obrabéni s blokem,
ktery nasleduje za blokem vyvolani podprogramu CALL LBL
Odkazy pro programovani
Hlavni program muze obsahovat az 254 podprogram

Podprogramy muzete vyvolavat libovolné krat v libovolném
poradi.
Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

Podprogramy programujte na konci hlavniho programu (za
blokem s M2 popt. M30)

Pokud se podprogramy nachazi v programu obrabéni pred
blokem s M02 nebo M30, pak budou i bez vyvolani nejméné
jednou provedeny

Y =)

BEGIN PGM ...

@

CALL LBL1

i

L Z+100 M2

LBL1 <«

@

LBLO
END PGM ...
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Programovani podprogramu

LBL
SET

Oznacit zadatek: stisknout klavesu LBL SET a zadat
Cislo LABEL

Zadat podprogram

Oznacit konec: stisknout klavesu LBL SET a zadat
Cislo LABEL ”0“

Vyvolani podprogramu

LBL
CALL

Vyvolat podprogram: stisknout klavesu LBL CALL

Cislo Label: zadat &islo Label vyvolavaného
podprogramu

Opakovani REP: preskocit dialog stiskem klavesy NO
ENT. Opakovani REP nastavit jen pfi opakovani ¢asti
programu

CALL LBL 0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani
konce podporgramu.

9.3 Opakovani €asti programu

Opakovani ¢asti programu zacina s oznacenim LBL
(LABEL). Opakovani ¢asti programu je zakonceno s
CALL LBL /REP.

Zpusob prace
1 TNC provede program obrabéni az do konce ¢asti programu
(CALLLBL /REP)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym LABEL a
volanim Label CALL LBL /REP tolikrat, kolikrat jste zadali v
parametru REP

3 Danach arbeitet die TNC das Bearbeitungs-Programm weiter ab

Odkazy pro programovani
Cast programu mUZete opakovat az 65 534 krat po sobé

TNC vypisuje vpravo od lomitka za REP &ita€ pro opakovani ¢asti
programu, ktera jesté zbyva provést

Cast programu je provedena vzdy o jednou navic, ne? jste
naprogramovali v parametru opakovani.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

BEGIN PGM ...

@

LBL1

Pipid

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...
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9.4 Libovolny program jako podprogram

Programovani opakovani éasti programu
Oznadit zaCatek: Stisknout klavesu LBL SET a zadat
&ar Cislo LABEL pro opakovanou €ast programu

Zadat ¢ast programu

Vyvolani opakovani ¢asti programu
LBL Stisknout klavesu LBL CALL, zadat Cislo Label a poc¢et
CALL opakovani REP &asti programu

9.4 Libovolny program jako
podprogram

1 TNC provadi program obrabéni do okamZiku, neZ vyvolate s
funkci CALL PGM jiny program

2 Poté provadi TNC vyvolany program az do jeho konce

3 Potom TNC pokraduje v provadéni (volajiciho) obrabéciho
programu s blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu.

Odkazy pro programovani
Pro poufZiti libovolného programu jako podprogramu nepotiebuje
TNC Zadné LABEL.

Vyvolany program nesmi obsahovat Zzadnou z pridavnych funkci
M2 nebo M30.

Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani CALL PGM
volajiciho programu.

Vyvolani libovolného programu jako podprogramu
Vyvolat program: Stisknout klavesu PGM CALL a
CALL zadat jméno volaného programu

@ Vyvolavany program musi byt uloZen na pevném disku
TNC.

Pokud zadate jen jméno programu, pak se musi
vyvolany program nachazet ve stejném adresari jako
volajici program.

Pokud se vyvolany program nenachazi ve stejném
adresari jako volajici program, pak zadejte jeho Uplnou
cestu, napt. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Pokud chcete vyvolat program DIN/ISO, pak zadejte za
jménem programu typ souboru .I .

Libovolny program mUZete téZ vyvolat pres cyklus 12
PGM CALL.
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CALL PGM B
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9.5 Vno¥eni =
o
et

Podprogramy a opakovani ¢asti programu m{iZete vnorovat ,O

nasledovné §

= Podprogram v podprogramu

= Opakovani ¢asti programu v opakovani ¢asti programu g

Hloubka vnoreni definuje, kolik sméji podprogramy nebo
opakovani ¢asti programu obsahovat dalSich podprograma nebo
opakovani ¢asti programu.

= Maximalni hloubka vnoreni pro podprogramy: 8

= Opakovani ¢asti programu muZete vnorovat bez

omezeni
Podprogram v podprogramu
P¥iklad NC-blok
0  BEGINPGMUPGMSMM
e
17 CALLLBLY  Vyvolanipodprogamu za LBL1
T
85 LZ+100ROFMAXM2  Posledniprogramovy blok
. hiaiho programu (s M2)
8 wB8L1 . Zatatekpodprogramu 1
T
89 CALLLBL2  Vyvolanipodprogamu za LBL2
T
45 BLO  Konecpodprogramu i
46 BL2 . Zzatatekpodprogramu 2
e
62 LBLO '/, Konec podprogramu 2
63 ENDPGMUPGMSMM
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Provedeni programu

1. krok:
2. krok:
3. krok:

4. krok:

5. krok:

Hlavni program UPGMS je proveden az do bloku 17.
Je vyvolan podprogram 1 a proveden az do bloku 39.

Je vyvolan podprogram 2 a proveden az do bloku 62.
Konec podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z
kterého byl vyvolan.

Podprogram 1 je proveden od bloku 40 do bloku 45.
Konec podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu
UPGMS.

Hlavni program UPGMS je proveden od bloku 18 do
bloku 35. Skok na blok 1 a ukon&eni programu.

Opakovat opakovani ¢asti programu
Priklad NC-blokii
0 BEGIN PGM REPS MM

15LBL 1

20LBL2

27 CALLLBL 2 REP 2/2

35 CALLLBL 1 REP 1/1

50 END PGM REPS MM

Provedeni programu

1. krok:
2. krok:

3. krok:

4. krok:

5. krok:
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Hlavni program REPS je proveden az do bloku 27

¢ast programu mezi blokem 27 a blokem 20 je 2 krat
opakovana

Hlavni program REPS je proveden od bloku 28 do
bloku 35

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 je 1 krat
opakovana (obsahuje opakovani ¢asti programu mezi
blokem 20 a blokem 27)

Hlavni program REPS je proveden od bloku 36 do
bloku 50 (konec programu)

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Zadatek opakovani ¢asti programu 1
Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a LBL 2
(blok 20) se dvakrat opakuje
Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 15) se opakuje jednou



Opakovani podprogramu
Priklad NC-bloku

Provedeni programu
1. krok:  Hlavni program UPGREP je proveden aZ do bloku 11

2. krok:  Je vyvolan a proveden podprogram 2

3. krok:  Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 se
dvakrat opakuje: podprogram 2 se dvakrat opakovuje

4. krok:  Hlavni program UPGREP je proveden od bloku 13 do
bloku 19; konec programu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Zacatek opakovani ¢asti programu

Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a LBL 1

(blok 10) se dvakrat opakuje

Posledni programovy blok hlavniho programu s M2
Zacatek podprogramu

Konec podprogramu
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9.6 Priklady programov

Priklad: Frézovani obrysu ve vice prisuvech

Prabéh programu

Predpolohovani nastroje na horni hrané obrobku

Prirstkové zadani prisuvu
Frézovani obrysu

Opakovani prisuvu a frézovani obrysu

0 BEGIN PGM PGMWDH MM

1 BLKFORM 0.1 ZX+0Y+0Z-40
2BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0

3 TOOLDEF 1 L+0R+10

4 TOOL CALL 1ZS500

5L Z+250 RO F MAX

6 L X-20 Y+30 RO F MAX

7LZ+0 RO F MAX M3

8LBL1

9LI1Z-4 RO F MAX

10 APPRCT X+2Y+30 CCA90 R+5 RL F250
11 FCDR-R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
12 FLT

13 FCTDR- R15 CCX+50 CCY+75

14 FLT

15 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

16 FLT

17 FCTDR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
18 DEP CT CCA90 R+5 F1000

19L X-20 Y+0 RO F MAX

20 CALLLBL 1 REP 4/4

21LZ+250 RO F MAX M2

22 END PGM PGMWDH MM
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20 50 75

100

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Pfedpolohovani v roving obrabéni
Predpolohovani na horni hrané obrobku

Oznaceni pro opakovani ¢asti programu
Prirtistkovy pfisuv na hloubku (ve volném prostoru)

Najeti na obrys
Obrys

Opusténi obrysu

Vyjeti nastroje

Skok na LBL 1; celkem ¢&tyrikrat
Vyjeti nastroje, konec programu

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu




Priklad: Skupina dér

Pribéh programu
Najeti na skupiny dér v hlavnim programu
Vyvolani skupiny dér (podprogram 1)

Skupinu dér naprogramovat jen jednou v
podprogramu 1

0 BEGIN PGM UP1 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+2,5

4 TOOL CALL 1Z S5000

5L 2+250 RO F MAX

6 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-10 ;HLOUBKA
Q206=250 ;F PRISUV NA HLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZP.VZDAL.
Q211=0.25 ;CAS.PRODLEVA DOLE

7L X+15Y+10 RO F MAX M3

8 CALLLBL 1

9L X+45 Y+60 RO F MAX

10 CALLLBL 1

11L X+75 Y+10 RO F MAX

12 CALLLBL 1

13 L Z+250 RO F MAX M2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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100
ih
60 &7 é—
20 2
&b Q—eb
1 ,L & 1 3
104400+t O
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15 45 75 100

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu vrtani

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Volani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu
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programu

= Vyvolani kompletniho vrtani skupiny dér
(podprogram 1)

= Najeti skupiny dér v podprogramu 1, vyvolani
skupiny dér (podprogram 2)

= Skupinu dér naprogramovat jen jednou v
podprogramu 2

N

66

Zacatek podprogramu 1: Skupina dér
1. dira

Najeti 2. diry, vyvolani cyklu

Najeti 3. diry, vyvolani cyklu

Najeti 4. diry, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1

100

60

10

Definice nastroje - stfedici vrtak
Definice nastroje - vrtak
Definice nastroje - vystruznik
Vyvolani nastroje - stfedici vrtak
Vyjeti nastroje

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu



8 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST

Q201=-3 ;HLOUBKA

Q206=250 ;FPRISUVNAHLOUBKU
Q202=3 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE

Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZP.VZDAL.
Q211=0.25 ;CAS.PRODLEVA DOLE

9 CALL LBL 1

10 L Z+250 RO F MAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12FN 0: Q201 = -25

13FN0: Q202 = +5

14 CALLLBL 1

15L Z+250 RO F MAX M6

16 TOOL CALL 3 Z S500

17 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;F PRISUV NA HLOUBKU
Q211=0,5 ;CAS.PRODLEVADOLE
Q208=400 ;POSUV PRO VYJETI
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZP.VZDAL.

18 CALLLBL 1

19 L Z+250 RO F MAX M2

20LBL 1

21 LX+15Y+10 RO F MAX M3
22 CALLLBL2

23 L X+45Y+60 RO F MAX

24 CALLLBL 2

25L X+75Y+10 RO F MAX

26 CALLLBL 2

27LBLO

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 LIX+20 RO F MAX M99
31 LIY+20 RO F MAX M99
32 LI1X-20 RO F MAX M99
33 LBLO

34 END PGM UP2 MM
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Definice cyklu stfedéni

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy pFisuv pro vrtani

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - vystruznik

Definice cyklu vystruZeni

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

ZacCatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Najeti na bod startu skupiny dér 2

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Najeti na bod startu skupiny dér 3

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Konec podprogramu 1

Zadatek podprogramu 2: skupina dér
1. dira s aktivnim obrabé&cim cyklem
Najeti 2. diry, vyvolani cyklu

Najeti 3. diry, vyvolani cyklu

Najeti 4. diry, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 2
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incipap

10.1 Pr

10.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametri mizete s jednim programem obrabéni
definovat celou skupinu souc¢asti. K tomu zadejte namisto
Ciselnych hodnot proménné: Q-parametry.

Q-parametry Ize pouZit pro
hodnoty souradnic
posuvy
otacky
data cykll

Mimoto miZzete s Q-parametry programovat obrysy, které jsou
popsany pomoci matematickych funkci nebo miZete ¥idit
provadéni obrabécich krokl v zavislosti na spinéni logickych
podminek. Ve spojeni s volnym programovanim obryst (FK) mazete
kombinovat s Q-parametry rovnéZ obrysy, které nejsou dostate¢né
okotovany.

Q parametr je oznacen pismenem Q a ¢islem mezi 0 a 299.
Q-parametry jsou rozdéleny do tfi rozsahu:

Vyznam Rozsah

VolIné pouZitelné parametry, globaln& Q0 aZ Q99
ucinné pro vS8echny programy, které se nachazi

v paméti TNC

Parametry pro specialni funkce TNC Q100 az Q199
Parametry, které jsou pfednostné Q200 az Q399

pouzity pro cykly, u¢inné globalné
pro v8echny programy v paméti TNC

Odkazy pro programovani
Q-parametry a Cislené hodnoty sméji byt v programu zadany
soucasné.

Q-parametriim muzete priradit Ciselné hodnoty mezi —99 999,9999
a +99 999,9999. Interné miZe TNC podcitat s Cislenymi hodnotami
az do 8itky 57 bitli pred a do 7 bitll za desetinnou te¢kou (Sitka
Cisla 32 bitt odpovida desitkové hodnoté 4 294 967 296).
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@ TNC samo prifazuje nékterym Q-parametrim stale
stejna data, napt. Q-parametru Q108 aktualni radius
nastroje. Viz ”10.10 Predobsazené Q-parametry*“.

Pokud pouZijete parametry Q1 az Q99 v uzivatelkych
cyklech, pak nadefinujte pres strojni parametr

MP7251, zda maji tyto parametry plsobit pouze lokalné
v uzivatelkych cyklech nebo globalné pro vSechny
programy.

Vyvolani Q-parametrickych funkci

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

ZRKLRDNI

Zakladni matematické funkce FRITHE TTK

TRIGO-

UthVé funkce NOHE TRIE

CIRCLE

Funkce pro vypocet kruhu SaLcu-

LATION

Rozhodovani kdyZ/pak, skoky sox

RUZNE
FUNKCE

Zvlastni funkce

Pfimé zadani vzorce FoRMULR

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.2 Skupiny soucasti — Q-parametry misto Ciselnych hodnot

10.2 Skupiny soucasti — Q-parametry
misto Ciselnych hodnot

S Q-parametrickou funkci FNO: PRIRAZENI HODNOTY moZete
Q-parametru pfiradit Ciselnou hodnotu. Pak pouZijte v programu
obrabéni misto Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-bloku

15FNO: Q10 =25 P¥irazeni:
Q10 obsahuje hodnotu 25
25LX+Q10 odpovida L X +25

Pro skupinu soucasti naprogramujte napr. charakteristické rozméry
obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych dilti pak prifad'te vsem témto
parametrim odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad

Valec s Q-parametry

Radius valce R = Q1

Vyska valce H = Q2

Valec Z1 Q1 = +30
Q2 = +10

Valec Z2 Q1 = +10
Q2 = +50
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10.3 Popis obrystli pomoci
matematickych funkci

S Q-parametry mlZete naprogramovat v programu obrabéni

zakladni matematické funkce:

Zvolit Q-parametrické funkce: Stisknout klavesu Q (v poli pro
¢iselna zadani, vpravo). Lista softklaves zobrazi Q-parametrické
funkce.

Zvolit zakladni matematické funkce: stisknout softklavesu
ZAKLADNI ARITMETIKA TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa

FNO: PRIRAZENi HODNOTY
napt. FNO: Q5 = +60 il
Primé prirazeni hodnoty

FN1: SCITANI
napf. FN1: Q1 =-Q2 + -5 o
Vytvoreni a pfifazeni sou¢tu dvou hodnot

FN2: ODECITANI
napr. FN2: Q1 =+10 - +5 X
Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

FN3: NASOBENI
napt. FN3: Q2 = +3 * +3
Vytvoreni a pfifazeni sou€inu dvou hodnot

FN4: DELENI
napi. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2

Vytvoreni a pfitazeni podilu dvou hodnot
Zakazano: Déleni 0!

FN5: DRUHA ODMOCNINA —
napt. FN5: Q20 = SQRT 4
Vytvoreni a prifazeni druhé odmocniny z Cisla

Zakazano: Odmocnina ze zaporného ¢isla!

Vpravo od znaku "=“ smite zadat:
dvé Cisla
dva Q-parametry
jedno Cislo a jeden Q-parametr

Kterékoliv Q-parametry a ¢islené hodnoty v rovnicich mohou byt
opatfeny znameénky.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.3 Popis obrys

Priklad: Programovani zakladnich poc¢etnich

operaci

2AKLADNI
ARITMETIK

Zvolit Q-parametrické funkce: Stisknout
klavesu Q

Zvolit zékladnj matem’atické funkce: stisknout
softklavesu ZAKLADNI ARITMETIKA

Zvolit Q-parametrickou funkci PRIRAZENI
HODNOTY: stisknout softklavesu FNO X =Y

Cis. PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?

:

Zadat c&islo Q-parametru: 5

PRVNI HODNOTA / PARAMETR ?

o Il

ZAKLADN T
ARITMETIK

FN3
How v

Q5 priradit ¢iselnou hodnotu 10

Zvolit Q-parametrické funkce: Stisknout
klavesu Q

Zvolit zakladni matem’atické funkce: stisknout
softklavesu ZAKLADNI ARITMETIKA

Zvolit Q-parametrickou funkci NASOBENI:
stisknout softklavesu FN3 X * Y

CiS.PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?

- [

Zadat Cislo Q-parametru: 12

PRVNI HODNOTA / PARAMETR ?

os I

Zadat jako prvni hodnotu Q5

DRUHA HODNOTA / PARAMETR ?

7
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Zadat 7 jako druhou hodnotu

10 Programovani: Q-parametr



TNC zobrazi nasledujici programové bloky:

16 FNO: Q5=+10
17FN3: Q12=+Q5 * +7

10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Sinus, cosinus a tangens odpovidaji stranovym pomé&riim
pravouhlého trojuhelniku. Pfitom odpovida

Sinus: sihna=a/c
Cosinus:cos o= b /c
Tangens:tan o= a/b=sina /cos a
Pritom je
¢ strana protilehla pravému uhlu (pfepona)
a strana protilehla ahlu

b tfeti strana (odvésna)

Z tangenty mlZze TNC zjistit uhel:
o = arctan o = arctan (a / b) = arctan (sin o. / cos o)

Priklad:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a /b) =arctan 1 =45°
Navic plati:
a2+b2=c2 (kdea2z=axa)

Programovani tuhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi se stiskem softklavesy UHL.FUNKCE TNC

zobrazi softklavesy uvedené v tabulce vpravo.

Programovani: porovnej "Priklad: Programovani zakladnich
pocetnich operaci.”

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Funkce Softklavesa

FNG6: SINUS

napr. FN6: Q20 = SIN-Q5
Ur€eni a pfifazeni sinusu
uhlu ve stupnich (°)

FNB
SINCHY

FN7: COSINUS

napr. FN7: Q21 = COS-Q5
Ur€eni a pfifazeni cosinusu
Uhlu ve stupnich (°)

FN?
COSCHY

FN8: ODMOCNINA ZE SOUCTU CTVERCU
napt.. FN8: Q10 = +5 LEN +4

UrcCeni a pfifazeni délky

ze dvou hodnot

FN8
HOLEN ¥

FN13: UHEL

napr. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
Urc€eni a pfifazeni uhlu pomoci arctan
ze dvou stran nebo sin a cos

Uhlu (0 < uhel < 360°)

FN13
HOANG Y

-
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10.5 Vypocty kruhu

10.5 Vypocty kruhu

S funkcemi pro vypocet kruhu miZete ze tfi nebo ¢tyf bodl na
kruhu nechat od TNC vypocditat stfed kruhu a radius kruhu.
Vypoc&et kruhu ze €tyf bodu je presngjsi.

PouZiti: Tyto funkce mulZete vyuzit napft. tehdy, kdyZ chcete
pomoci programovatelné snimaci funkce urc€it polohu a velikost
diry nebo rozte¢né kruznice.

Funkce Softklavesa
FN23: zjisténi DAT KRUHU ze tfi bod( kruhu e
napf FN23: Q20 = CDATA Q30 S son

Dvojice souradnic tfi bodd kruhu musi byt uloZzeny v parametru
Q30 a nasledujicich péti parametrech - zde tedy az Q35.

TNC pak uloZi stfed kruhu v hlavni ose (X pri 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.

FN24: Zjisténi DAT KRUHU ze ¢tyf bodu kruhu Pz

naplv’. FN24: Q20 = CDATA 030 OF CIRCLE

Dvojice souradnic &tyf bod kruhu musi byt uloZeny v parametru
Q30 a nasledujicich sedmi parametrech - zde tedy az Q37.

TNC pak ulozi stfed 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 prepisuji i dva
nasledujici parametry.
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10.6 Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry

PY¥i rozhodovani kdyZ/pak porovnava TNC jeden Q-parametr s
jinym Q-parametrem nebo ¢islenou hodnotou. Pokud je podminka
spInéna, pak pokracuje TNC v programu obrabéni na tom LABEL,
ktery je programovan za podminkou (LABEL viz ”9. Podprogramy a
opakovani ¢asti programu®). Neni-li podminka splnéna, pak
provede TNC nasledujici blok.

Pokud chcete vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL instrukci PGM CALL

Nepodminéné skoky
Nepodminé&né skoky jsou skoky, jejichZ podminka
je splnéna vzdy (=nepodminéné), napr.

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBLA1

Programovanirozhodovani kdyz/pak
Rozhodovani kdyZ/pak se objevi se stiskem softklavesy JUMP.
TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa

FN9: JE-LI ROVNO,POTOM SKOK

napt. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 Tém
Pokud jsou si obé hodnoty nebo parametry rovny,

pak skok na zadany Label

ul
=
o

FN10: JE-LI NEROVNO, POTOM SKOK oo
napt. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 T
Pokud se obé& hodnoty nebo parametry nerovnaji,

pak skok na zadany Label

@
3
3

FN11: JE-LI VETSi, POTOM SKOK

napt. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 Faoro
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi jak druha

hodnota nebo parametr, pak skok na zadany Label

-
=

FN12: JE-LI MENSi, POTOM SKOK

napt. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi jak druha
hodnota nebo parametr, pak skok na zadany Label

IF¥LTV

DT
8=
1N

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.7 Kontrola a zména Q-parametru

Pouzité zkratky a pojmy

IF (angl.): Pokud
EQU (angl. equal): Rovno

NE (angl. not equal): Neni rovno
GT (angl. greater than): Vétsi nez
LT (angl. less than): MenSi nez
GOTO (angl. go to): Jdi na

10.7 Kontrola a zména Q-parametru

Q-parametry mizete béhem provadéni nebo testu programu
kontrolovat a také zménit.

Prerusit provadéni programu (napf. stisknout externi tlacitko
STOP a softklavesu INTERNI STOP) popt. zastavit test programu
m Vyvolat Q-parametrické funkce: Stisknout klavesu Q

Zadat &islo Q-parametru a stisknout klavesu ENT.
TNC zobrazi v dialogovém poli aktualni hodnotu Q-
parametru

Pokud chcete zménit hodnotu parametru, zadejte
novou hodnotu, potvrdte stiskem klavesy ENT a
uzavrete zadani stiskem klavesy END

Pokud nechcete zménit hodnotu parametru, pak
ukoncCete dialog stiskem klavesy END
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RUCHNI
PROVOZ

PROGRAM TEST
017 = ENEW-E

FN B: Q16 = +75.56
FN B: Q17 = +71.5

BLK FORM 8.1 Z X+2 Y+2 Z2-42
BLK FORM 8.2 X+140 Y+118 2+0
TOOL DEF 1 L+@ R+4

TOOL DEF 2 L+8 R+3

TOOL DEF 3 L+8 R+1.5

TOOL DEF 4 L+8 R+2.5

TOOL DEF 5 L+8 R+3

ToOL CALL 1 2

FN B: Q48 = +Q7

FN B8: Q41 = +Qb

FN B8: Q42 = +Q12

FN B8: Q43 = +Q14

FN B8: Q44 = +Q1l6
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10.8 Pridavné funkce

Pridavné funkce se objevi se stiskem softklavesy ZVLASTNI

FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce

Softklavesa

FN14:CiSLO CHYBY
Vypis chybového hlaseni

FN14
ERROR=

FN15:TISK

Neformatovany vypis textu nebo hodnoty Q-parametru

FN15
PRINT

FN16:F-TISK

Formatovany vypis textu nebo hodnoty Q-parametru

FN1E
F-PRINT

FN18:SYS-DATUM READ
Cteni systémovych dat

FN19:PLC-PRIRAZENI
Predani hodnoty do PLC

FH19
PLC

e

PR

Ao

Dg=

7 EER
E
5

FN20:WAIT FOR
Synchronizace NC a PLC

FN20
WRIT
FOR

FN26:TABOPEN
Otevrit volné definovatelnou tabulku

FN26
OTEVRIT
TABULKU

FN27:TABWRITE
Zapsat do volné definovatelné tabulky

FH2?
2RPIS DO
TABULKY

FN28:TABREAD
Cist z voln& definovatelné tabulky

FN28
CIST 2
TABULKY

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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FN 14: ERROR
Vypis chybovych hlaseni
Pomoci funkce FN14: CISLO CHYBY muiZete programové nechat

Cislo a text chyby
1000 Vreteno ?
1001 Chybi osa nastroje

vypsat hladeni, ktera jsou pfedprogramovana vyrobcem stroje 1002 Sitka drazky p¥ilis velka
popf. firmou HEIDENHAIN: pokud TNC narazi v provadéni nebo 1003 Radius nastroje pfilig velky
testu programu na blok s FN 14, pak jej pFergéi a vypisSe ’hlééer}iv. ] 1004 Pracovni rozsah prekrocen
Potom musite program znovu odstartovat. Cisla chybovych hlaseni -
- viz tabulka dole. 1005 Start. poloha chybna
1006 Otaceni neni dovoleno
P¥iklad NC-bloku 1007 Nedovoleny faktor zmény méritka
TNC ma vypsat hlaseni, které je uloZzeno pod chybovym &islem 254 1008 Zrcadleni neni dovoleno
180 FN 14:ERROR = 254 1009 Posun nul.bodu neni dovolen
1010 Chybi posuv
Rozsah éisel chyb Standardni dialog 1011 Chybn:? vstupr’u hodnota
1012 Chybné znaménko
0...299 FN 14: Chyba ¢islo 0 .... 299 1013 Uhel neni dovolen
1014 Bod dotyku neni dosaZzitelny
300 ... 999 Dialog specificky pro dany stroj 1015 Mnoho korekgnich bodd
1016 Rozporné zadani
. L 1017 CYKLUS je nekompletni
1000 ... 1099 icitfglbﬁrkyab\%?acloa)sem 1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna souradnice
1020 Chybné otacky
1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
10283 Radius nastroje prilis veliky
1024 Program start neni definovan
1025 Vrstveni podprogr. prekroeno
1026 Chybi ref. uhlu
1027 Neni definovan obrabéci cyklus
1028 Sitka drazky prilis mala
1029 Prilis mala kapsa
1030 Q202 neni definovan
1031 Q205 neni definovan
1032 Q218 zadat vétsi nez Q219
1033 CYCL 210 neni dovolen
1034 CYCL 211 neni dovolen
1035 Q220 je prilis veliky
1036 Q222 zadat vétsi nez Q223
1037 Q244 zadat vétSi nez 0
1038 Q245 zadat rlizny od Q246
1039 Zadat rozsah uhlu < 360°
1040 Q223 zadat vétsi nez Q222
1041 Q214: 0 neni dovolena
280 10 Programovani: Q-parametr



FN15: TISK
Neformatovany vypis textu nebo hodnoty
Q-parametru

@ Nastavit datové rozhrani: V bodé menu PRINT popf.
PRINT-TEST nadefinujte cestu, kam ma TNC ulozit texty
nebo hodnoty Q-parametri. Viz
”12 MOD-funkce, Nastaveni datovych rozhrani*.

Pomoci funkce FN15: TISK muZete vypsat pres datové rozhrani
hodnoty Q-parametr(i a chybova hlaseni, napriklad na tiskarnu.
Pokud tyto hodnoty uloZite interné nebo odeSlete do pocditace,
ulozi TNC data do souboru %FN15RUN.A (vypis béhem provadéni
programu) nebo do souboru %FN15SIM.A (vypis b&éhem testu
programu).

Vypis dialogti a chybovych hlaseni s FN 15:
PRINT ”Ciselna hodnota*“
Ciselna hodnota 0 aZz 99: Dialogy pro cykly vyrobce

od 100: PLC-chybova hlaseni
Priklad: Vypis dialogu €islo 20

67 FN 15: PRINT20

Vypis dialogti a Q-parametri s FN 15:

PRINT ”Q-parametr*
Priklad pouziti: Protokolovani méreni obrobku.

Vypsat mlZete sou€asné az Sest Q-parametra a ¢iselnych hodnot.

TNC tyto oddéli lomitky.
Priklad: Vypis dialogu 1 a ¢iselné hodnoty Q1
70 FN 15: PRINT1/Q1

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADRT/EDIT

ROZHRANI RS 232

ROZHRANI RS422

PROVOZ-MODE: [EE¥] PROVYOZ-MODE: LSV-2
BAUD-RATE BAUD-RATE
FE 96009 FE : 9608
EXT1 57600 EXT1 : 9600
EXT2 115280 EXT2 : 960840
LsV-2: 115280 LSV-2: 115208
PRIRAZENI:
TISK :
TISK - TEST: RS232:\
PGM MGT: ENHANCED
R8232 | ppRAMETRY P
0_' :é#ﬁg UZIUATELE EDIT HELP END
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FN16: F-PRINT
Formatovany vypis textil a hodnot Q-parametrti

@ Nastavit datové rozhrani: V bodé menu PRINT popt.
PRINT-TEST nadefinujte cestu, kam ma TNC ulozit
textovy soubor. Viz 12 MOD-funkce, Nastaveni
datovych rozhrani®.

Pomoci funkce FN16: F-TISK mlZete formatované vypsat pres
datové rozhrani hodnoty Q-parametra a texty, napriklad na
tiskarnu. Pokud tyto hodnoty uloZite interné& nebo odeSlete do
pocitace, uloZi TNC data do souboru, ktery nadefinujete v bloku
FN 16.

Pro vypis formatovanych textl a hodnot Q-parametrd 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*;

“POCET MERENYCH HODNOT : = 1%

Gk kkkokkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkhkkhhkkkkkkkkkkkxi,
’

“X1 =%5.3LF%, Q31;
“Y1 =%5.3LF%, Q32;
“Z1 =%5.3LF", Q33;

Gokkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkhkkhkkhkkkkkkkkkk kb,
3

K vytvoreni textového souboru vyuZijte nasledujici formatovaci
funkce:

Specialniznaky Funkce

e erevarnnnas “ Definice vystupniho formatu pro text a
proménné mezi uvozovkami

%5.3LF Definice formatu pro Q-parametr: 5 celych, 4
desetinna mista, Long, Floating (desitkové
Cislo)

%S Format pro textovou proménnou

, Oddélovaci znak mezi vystupnim formatem a
parametrem

; Znak konce bloku, zakon&uje fadek
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Pro umoznéni sou¢asného vypisu rtznych informaci do
protokolovaciho souboru jsou k dispozici nasledujici funkce:

Kli¢ové slovo

Funkce

CALL_PATH Vypi8e jméno NC-programu (s cestou), ve kterém
se nachazi funkce FN16.
priklad: "Merici program: %S”,CALL_PATH,;
M_CLOSE Uzavre soubor, do kterého zapisujete s FN16.
Priklad: M_CLOSE;
L ENGLISCH  Text vypisovat jen u dialogu v anglickém jazyce
L GERMAN Text vypisovat jen u dialogu v némeckém jazyce
L CZECH Text vypisovat jen u dialogu v Ceském jazyce
L_FRENCH Text vypisovat jen u dialogu ve francouzském
jazyce
L _ITALIAN Text vypisovat jen u dialogu v italském jazyce
L_SPANISH Text vypisovat jen u dialogu v Spanélském jazyce
L DANISH Text vypisovat jen u dialogu v danském jazyce
L_FINNISH Text vypisovat jen u dialogu ve finském jazyce
L DUTCH Text vypisovat jen u dialogu ve holandském
jazyce
L POLISH Text vypisovat jen u dialogu v polském jazyce
L HUNGARIA  Text vypisovat jen u dialogu v madarském jazyce
L ALL Vypisovat text nezavisle na jazyku dialogu

V programu obrabéni programujte FN16: F-TISK k aktivaci vystupu:

96 FN16:F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A /RS232:\PROT1.TXT

TNC pak vySle soubor PROT1.TXT pfes sériové rozhrani:
MERICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE

POCET MERENYCH HODNOT : = 1

Khkhkkhkhkhkkhkhkhkhkhhkhkhhhkhkhhkhkhkhhkhkhhkhkhkhhkhkhhkhkkhhkkhkkk

X1=149,360
Y1=25,509
Z1=37,000

kkkkhkkhkhkhkhhkhhkhhkhhkhkhkhkhhkhhkhkhhkhkhhkhhkhhkhhkhkhx

@ Pokud v programu pouzijete FN 16 vicekrat, pak TNC
uloZi v8echny texty do souboru, ktery jste nadefinovali u
prvni funkce FN 16. Vypis souboru nasleduje teprve
poté, az TNC nacte blok END PGM, kdyz stisknete
tlacitko NC STOP nebo kdyZ uzaviete soubor pomoci
M_CLOSE.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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FN18: SYS-DATUM READ
Cteni systémovych dat

Pomoci funkce FN 18: SYS-DATUM READ miZete Cist systémova

data a ukladat je do Q-parametri. Volba systémovych dat se

provede pres Cislo skupiny (ID-Nr.), jedno Cislo a pop¥. jeden index.

Jméno skupiny, ID-Nr.

Index Systémova data

Informace o programu, 10

Stav mm/inch

Faktor prekryti pti frézovani kapsy

Cislo aktivniho obrabé&ciho cyklu

Stav stroje, 20

Cislo aktivniho nastroje

Cislo pripraveného nastroje

Aktivni osa nastroje
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

Programované otacky vietena

Aktivni stav vietena: -1=nedefinovany, 0=M3 aktivni,
1=M4 aktivni, 2=M5 po M3, 3=M5 po M4

Stav chladici kapaliny: O=vypnuta, 1=zapnuta

Aktivni posuv

Index pripraveného nastroje

Index aktivnniho nastroje

Parametry cyklu, 30

Bezpecnostni vzdalenost aktivniho obrabéciho cyklu

Hloubka vrtani/frézovani aktivniho obrabéciho cyklu

Hloubka pfisuvu aktivniho obrabéciho cyklu

PFisuv na hloubku aktivniho obrabéciho cyklu

1. délka strany cyklu pravouhlé kapsy

2. délka strany cyklu pravouhlé kapsy

1. délka strany cyklu drazky

2. délka strany cyklu drazky

O|ON|O|O AW =

—_
o

Radius cyklu kruhové kapsy
Posuv pfi frézovani aktivniho obrabéciho cyklu

—_
—_

Smysl otaceni aktivniho obrabéciho cyklu

—_
N

Casova prodleva aktivniho obrabé&ciho cyklu

—_
w

Stoupani zavitu v cyklu 17, 18

—
N

Pridavek na dokonCovani aktivniho obrabéciho cyklu

—_
(63}

Uhel frézovani aktivniho obrabé&ciho cyklu
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Jméno skupiny, ID-Nr. Cislo Index Systémova data
Data z tabulky nastroja, 50 1 Cislo nastroje Délka nastroje
2 Cislo nastroje Radius nastroje
3 Cislo nastroje Radius R2 nastroje
4 Cislo nastroje Pridavek na délku nastroje DL
5 Cislo nastroje Pridavek na radius nastroje DR
6 Cislo nastroje Pridavek na radius nastroje DR2
7 Cislo nastroje Nastroj blokovan (0 nebo 1)
8 Cislo nastroje Cislo sesterského nastroje
9 Cislo nastroje Maximalni Zivotnost TIME1
10 Cislo nastroje Maximalni Zivotnost TIME2
11 Cislo nastroje Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME
12 Cislo nastroje PLC-Stav
13 Cislo nastroje Maximalni délka britu LCUTS
14 Cislo nastroje Maximalni thel ponoru ANGLE
15 Cislo nastroje TT: Pocet bfita CUT
16 Cislo nastroje TT: Tolerance opotifebeni délky LTOL
17 Cislo nastroje TT: Tolerance opotfebeni radiusu RTOL
18 Cislo nastroje TT: Smér otaceni DIRECT (0=kladny/-1=zaporny)
19 Cislo nastroje TT: Presazeni roviny R-OFFS
20 Cislo nastroje TT: Pfesazeni délky L-OFFS
21 Cislo nastroje TT: Tolerance zlomeni délky LBREAK
22 Cislo nastroje TT: Tolerance zlomeni radiusu RBREAK
Bez indexu: data aktivniho nastroje
Cislo pozice nastroje
v tabulce pozic, 52 1 Cislo nastroje Cislo pozice
P¥imo po TOOL CALL
programovana poloha, 70 1 - Platna/neplatna poloha (1/0)
2 1 Osa X
2 2 OsaY
2 3 OsaZz
3 - Programovany posuv (-1: posuv neni programovan)
Aktivni korekce nastroje, 200 1 - Rsdius nastroje (v€etné delta hodnoty)
2 - Délka nastroje (v€etné delta hodnoty)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Jméno skupiny, ID-Nr.

Index Systémova data

Zakladni oto€eni - ru€ni provozni rezim

Programované otoceni s cyklem 10

C
Aktivni transformace, 210 1
2
3

Aktivni osa zrcadleni

0: Zrcadleni neni aktivni

+1: Osa X je zrcadlena

+2: Osa Y je zrcadlena

+4: Osa Z je zrcadlena

+64: Osa U je zrcadlena

+128: Osa V je zrcadlena

+256: Osa W je zrcadlena

Kombinace = soucet jednotlivych os

Aktivni faktor zmény méfitka osy X

Aktivni faktor zmény méritka osy Y

Aktivni faktor zmény méfitka osy Z

Aktivni faktor zmeény méritka osy U

Aktivni faktor zmé&ny méritka osy V

Aktivni faktor zmé&ny méritka osy W

3D-ROT osa A

3D-ROT osa B

WIN| = | O[O N[WIN|—=

3D-ROT osa C

Naklopeni roviny obrabéni aktivni/neaktivni (-1/0)

4
4
4
4
4
4
5
5
5
6
2

Aktivni posunuti nulového bodu, 220

1az9

Index 1=o0sa X
Index 4=0sa A
Index 7=o0sa U

2=o0saY
5=0sa B
8=o0saV

3=0saZ
6=0sa C
9=o0sa W

Rozsah pojezdu, 230 2

1az9

Zaporny softwarovy koncovy spina¢

Osa1az9

1az9

Kladny softwarovy koncovy spinac¢

Osa1az9

Cilova poloha v REF-systému, 240 1

1az9

Index 1=0sa X
Index 4=0sa A
Index 7=o0sa U

2=o0saY
5=0sa B
8=o0saV

3=0saZ
6=0sa C
9=o0sa W

Cilova poloha v zadavacim
systému, 270 1

1az9

Index 1=0sa X
Index 4=0sa A
Index 7=o0sa U

2=o0saY
5=0sa B
8=o0saV

3=0saZ
6=0sa C
9=0sa W

Stav M128, 280 1

0: M128 neaktivni, -1: M128 aktivni
Posuyv, ktery byl naprogramovan pomoci M128

Spinaci dotykova sonda, 350 10

Osa dotykové sondy

11

Uginny radius kuligky

12

Uginna délka hrotu

13

Radius kalibra¢niho prstence

14

Presazeni stfedu v hlavni ose

Presazeni stfedu ve vedlejsi ose

15

Smér presazeni stfedu oproti poloze 0°
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Jméno skupiny, ID-Nr. Cislo Index Systémova data
Stolni dotykova sonda TT 120 20 1 Stfed v ose X (REF-systém)
2 Stfed v ose Y (REF-systém)
3 Stifed v ose Z (REF-systém)
21 - Radius talite
Mérfici dotykova sonda, 350 30 - Kalibrovana délka hrotu
31 - Radius hrotu 1
32 - Radius hrotu 2
33 - Pramér kalibra¢niho prstence
34 1 Pfesazeni stfedu v hlavni ose
2 Pfesazeni stfedu ve vedlejsi ose
35 1 Korekéni faktor 1. osy
2 Korekéni faktor 2. osy
3 Korekéni faktor 3. osy
36 1 Silovy pomér 1. osy
2 Silovy pomér 2. osy
3 Silovy pomér 3. osy
Posledni bod dotyku TCH
PROBE-cyklus 0 nebo posledni
bod dotyku z provozniho rezimu
ruéni provoz, 360 1 1az9 Poloha v aktivnim soufadnicovém systému
Osa1az9
2 1az9 Poloha v REF-systému
Osa1az9
Data z aktivni tabulky
nulovych bodu, 500 (NP-gislo) 1az9 Index 1=0sa X 2=o0saY 3=0saZ
Index 4=o0sa A 5=o0sa B 6=0sa C
Index 7=osa U 8=o0saV 9=0sa W
Navolena tabulka nulovych bodd, 505 1 - Vracena hodnota = 0: neni aktivni Zadna tabulka
nulovych bodu
Vracena hodnota = 1: aktivni tabulka nulovych bod
Data z aktivni tabulky
nulovych bodu, 510 1 - Aktivni fadek
2 - Cislo palety z pole PAL/PGM

Strojni parametr
je k dispozici, 1010 Cislo MP MP-Index Vracena hodnota = 0: MP neni k dispozici
Vracena hodnota = 1: MP je k dispozici

Priklad: Pfirazeni hodnoty aktivniho faktoru zmény méfitka osy Z parametru Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3
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FN19: PLC-PRIRAZENI
Predani hodnoty do PLC
Pomoci funkce FN19: PLC-PRIRAZENI mutZete do PLC

predat az dvé Cislené hodnoty nebo Q-parametry.
RozliSeni a jednotky: 0,1 um popt. 0,0001°

Priklad: Predani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 1um popt. 0,001°)
do PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN20: WAIT FOR
Synchronizace NC a PLC

Tuto funkci mizete pouZit pouze se souhlasem vyrobce
vaSeho stroje!

Pomoci funkce FN20: WAIT FOR muzete provést béhem provadéni
programu synchronizaci mezi NC a PLC. NC zastavi obrabéni,
dokud neni splnéna podminka, kterou jste naprogramovali v bloku
FN20. TNC muze pritom testovat nasledujici PLC operandy:

PLC operand Zkratka Rozsah adres
Merker M 0 az 4999
Vstup I 0 az 31, 128 az 152

64 az 126 (prvni PL 401 B)
192 a7 254 (druha PL 401 B)

Vystup (0] 0az 30
32 az 62 (prvni PL 401 B)
64 az 94 (druha PL 401 B)

Citag C 48 az 79
Casovag T 0 a7 95

Byte B 0 az 4095
Slovo w 0 az 2047
Dvojité slovo D 2048 a7z 4095

V bloku FN 20 jsou dovoleny nasledujici podminky:

Podminka Zkracené oznaceni
Rovno ==

Mensi nez <

Vétsi nez >

MensSi nebo rovno <=

Vétsi nebo rovno >=

Priklad: Pozastaveni provadéni programu do okamZiku, neZ PLC
nastavi merker 4095 do 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==
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FN25: PRESET
Nastaveni nového vztazného bodu

Tuto funkci mlzZete programovat pouze tehdy, jestlize
jste zadali Cislo klice 555343 (viz ”12.3 Zadani Cisla
klice®).

Pomoci funkce FN 25: PRESET muze v ose, kterou zvolite, nastavit

novy vztazny bod béhem provadéni programu.

Zvolit Q-parametrické funkce: Stisknout klavesu Q (v poli pro
Ciselna zadani, vpravo). LiSta softklaves zobrazi Q-parametrické
funkce.

Zvolit pridavné funkce: stisknout softklavesu SONDER-FUNKT

Zvolit FN25: LiStu softklaves prepnout na druhou Uroven,
stisknout softklavesu FN25 BEZUGSP. SETZEN (NASTAVIT VZ.
BOD)

Osa?: Zadejte osu, ve které chcete stanovit novy vztazny bod,
potvrdit klavesou ENT.

Hodnota pro prepocet?: V aktivnim soufadném systému zadejte
souradnici, na niZ chcete nastavit novy vztazny bod

Novy vztaZzny bod?: Zadejte soufadnici, kterou ma prepodctena
hodnota mit v novém soufadném systému

Priklad: Nastaveni nového vztazného bodu na aktualni souradnici
X+100

56 FN 25: PRESET =X /+100/+0

Priklad: Aktualni souradnice Z+50 soll ma mit v novém soufadném
systému hodnotu -20

56 FN 25: PRESET =2Z / +50 / -20

FN 26: TABOPEN
Otevieni volné definovatelné tabulky

Pomoci funkce FN 26: TABOPEN oteviete libovolnou volné
definovatelnou tabulku, abyste do této tabulky mohli psat pomoci
FN27 resp. z této tabulky Cist pomoci FN28.

V jednom NC programu muZze byt oteviena vZdy pouze
jedna tabulka. Novy blok pomoci TABOPEN automaticky
uzavie naposledy otevienou tabulku.

Tabulka, ktera se ma otevfrit, musi mit pfiponu .TAB.

Priklad: Otevreni tabulky TAB1.TAB uloZené v adresari TNC:\DIR1
56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.8 Pridavné funkce

FN 27: TABWRITE
Zapis do volné definovatelné tabulky

Pomoci funkcen FN 27: TABWRITE zapisujete do tabulky, kterou
jste predtim otevreli funkci FN 26 TABOPEN.

V jednom bloku TABWRITE mUzZete definovat, tzn. zapsat, az 8
jmen sloupcl. Jména sloupcll musi byt uvedena mezi "uvozovkami
nahofe” a oddélena ¢arkou. Hodnotu, kterou ma TNC do daného
sloupce zapsat, definujete v Q-parametrech.

@ Zapisovat mlzZete pouze do numerickych poli tabulky.

Chcete-li v jednom bloku zapsat do nékolika sloupcu,
musite zapisované hodnoty uloZit do po sobé
nasledujicich Cisel Q-parametra.

Priklad: V fadku 5 pravé oteviené tabulky zapsat do sloupcu
Radius, Hloubka a D. Hodnoty, které se maiji zapsat do tabulky, se
musi uloZit v Q-parametrech Q5, Q6 a Q7.

53 FN0: Q5 = 3,75

54 FN 0: Q6 = -5

55 FN0: Q7 =7,5

56 FN 27: TABWRITE 5 / “Radius,Hloubka,D*“ = Q5

FN28: TABREAD
Cteni z volné definovatelné tabulky

Pomoci funkce FN 28: TABREAD c¢tete z tabulky, kterou jste
predtim otevreli funkci FN 26 TABOPEN.

V jednom bloku TABRead muZete definovat, tzn. ¢ist, aZz 8 jmen
sloupct. Jména sloupcd musi byt uvedena mezi “uvozovkami
nahore” a oddélena ¢arkou. Cislo Q-parametru, do néhoz ma TNC
zapsat prvni pfe¢tenou hodnotu, definujete v bloku FN 28.

@ Zapisovat muzete pouze do numerickych poli tabulky.

Chcete-li v jednom bloku ¢&ist nékolik sloupct, ulozi
TNC prectené hodnoty do po sobé nasledujicich Cisel
Q-parametru.

Priklad: Z fadku 6 pravé oteviené tabulky precist hodnoty sloupct
Radius, Hloubka a D. Prvni hodnotu uloZit v Q-parametru Q10
(druhou hodnotu v Q11, tfeti hodnotu v Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6 / “Radius,Hloubka,D*
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10.9 Primé zadani vzorce

Pomoci softklaves muzZete do programu obrabéni zadat primo

matematické vzorce, které obsahuji vice poCetnich
operaci:

Zadanivzorce

Vzorce se objevi se stiskem softklavesy FORMULA. TNC zobrazi

nasledujici softklavesy v nékolika listach:

Slucovaci funkce

Scéitani
napr. Q10=Q1 + Q5

Odeditani
napr. Q25 =Q7 - Q108

Nasobeni
napf. Q12=5* Q5

Déleni
napr. Q25=Q1/Q2

Uvodni zavorka
napt. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zavorka
napr. Q12=Q1 * (Q2 + QJ3)

Druha mocnina (angl. square)
napt. Q15=SQ 5

Druha odmocnina (angl. square root)
napt. Q22 = SQRT 25

d
() ~ ~ * + %
&
O
<
1]
(7]
1Y

SORT

Sinus thlu
napr. Q44 = SIN 45

Cosinus uhlu
napt. Q45 = COS 45

cos

Tangens uhlu
napt. Q46 = TAN 45
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Sluéovacifunkce Softklavesa Pocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorcu plati

Arcus-sinus . AR ;
as1n nasledujicici pravidla:

Inverzni funkce sinus; urceni uhlu
z poméru protilehla odv&sna/prepona Teckové vypocty pred ¢arkovymi
napf. Q10 = ASIN 0,75

12Q1=5*3+2*10=35
1.pocdetni krok 5 * 3 =15

inverzni funkce cosinus; uréeni Ghlu Feee 2.poCetni krok 2 * 10 = 20
» o i L o 3.poeetni krok 15 + 20 = 35

z pomeéru prilehla odvésna/prepona

napr. Q11 = ACOS Q40 13Q2=SQ10-3"3=73

Arcus-cosinus

1.pocetni krok - druha mocnina 10 = 100

Arcus-tangens 2.pocetni krok - umocnéni 3 na 3 =27

inverzni funkce tangens; ur¢eni Ghlu fren 3.pocetni krok 100 - 27 =73
z poméru protilehla/pfilehla odvésna Distribu&ni zakon
napr. Q12 = ATAN Q50 (Zakon rozdéleni) pri vypoctech se zavorkami

a*(b+c)=a*b+a*c
Umocnéni hodnoty
z.B.Q15=3"3

Konstanta Pl (3,14159)
napr. Q15 =PI

Vytvoreni pfirozeného logaritmu (LN) €isla
zaklad 2,7183
napi. Q15=LN Q11

-

|III| ||i|| IIIII
= 2

Vytvoreni logaritmu €isla, zaklad 10
napt. Q33 = LOG Q22 o

Exponencialni funkce, 2,7183 nan
napr. Q1 =EXP Q12 i

Negace hodnoty (vynasobeni ¢islem -1)
napt. Q2 = NEG Q1 e

Odfiznuti desetinnych mist
Vytvoreni celého Cisla
napr. Q3 = INT Q42

Vytvoreni absolutni hodnoty €isla
napt. Q4 = ABS Q22

OdFiznuti mist pred desetinnou €arkou
Vytvoreni zlomku
napr. Q5 = FRAC Q23

FRAC
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Priklad zadani
Vypocet uhlu s arctan z protilehlé odvésny (Q12) a pfilehlé
odvésny (Q13); vysledek priradit parametru Q25:

m Zvolit zadani vzorce: stisknout klavesu Q a
softklavesu FORMULA

Cis. PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?

25 Zadat Cislo parametru

E Pfepinat liStu softklaves a
zvolit funkci Arcus-tangens

a Prepinat listu softklaves a
otevrit zavorku

m 12 Zadat &islo Q-parametru 12

Zvolit déleni

m 13 Zadat Cislo Q-parametru 13
a Uzavrit zavorku a
ukongit zadani vzorce

P¥iklad NC-bloku
37 Q25 = ATAN (Q@12/Q13)
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10.10 Predobsazené Q-parametry

10.10 Predobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q122 jsou z TNC obsazeny hodnotami.
Q-parametram jsou prirazeny:

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 pfevzeti hodnot z PLC do
NC programu

Aktivni radius nastroje: Q108
Aktualni hodnota radiusu nastroje je pfifazena parametru Q108.
Q108 se sklada z:

Radius nastroje R (tabulka nastroju nebo blok TOOL DEF)
Delta hodnota DR z tabulky nastrojl
Delta hodnota DR z bloku TOOL CALL

Osa nastroje: Q109
Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje Hodnota parametru
Osa nastroje neni definovana Q109=-1

Osa X Q109=0

OsaY Q109 =1

OsaZz Q109=2

Osa U Q109=6

OsaV Q109=7

Osa W Q109=8

Stav vietena: Q110
Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované
M-funkci pro vieteno:

M-funkce Hodnota parametru
Stav vietena neni definovan Q110=-1

MO03: START vietena, ve sméru

pohybu hodinovych rucicek Q110=0

MO04: START vietena, proti sméru

pohybu hodinovych rucicek Q110=1

MO5 po M03 Q110=2

MO05 po M04 Q110=3

Zasobovani chladici kapalinou: Q111

M-funkce Hodnota parametru
MO08: ZAPNUTI chladici kapaliny Q111 =1

MO09: VYPNUTI chladici kapaliny Q111=0
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Faktor prekryti: Q112
TNC pfifadi parametru Q112 faktor prekryti pfi kapsovém frézovani
(MP7430).

Rozmérové jednotky v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofovani s PGM CALL na
rozmérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny
program.

Rozmérové jednotky hlavniho programu Hodnota parametru

Metricky systém (mm) Q113=0

Palcovy systém (inch) Q113=1

Délka nastroje: Q114
Aktualni hodnota délky nastroje je pfifazena parametru Q114.

Souradnice po snimani béhem chodu programu

Parametry Q115 az Q119 obsahuji po programovaném meéreni s
3D-dotykovou sondou souradnice polohy vietene v okamZiku
sejmuti.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kuli€ky nejsou pro tyto
souradnice respektovany.

Souradna osa Parametr
Osa X Q115
OsaY Q116
Osaz Q117
IV. osa (zavisi na MP100) Q118
V. osa (zavisi na MP100) Q119

Odchylka akutalni-cilova hodnota p¥i automatickém
méreni nastrojes TT 120

Odchylka AKT-CIiL Parametr
Délka nastroje Q115
Radius nastroje Q116

Naklopeni roviny obrabéni s thly obrobku: v TNC vypoétené
souradnice pro rotaéni osy

Souradnice Parametr
Osa A Q120
OsaB Q121
Osa C Q122

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.10 Predobsazené Q-parametry

Vysledky méreni z cykli dotykové sondy

(viz téZ priru¢ka uzivatele "Dotykova sonda-cykly®)

Zmérené aktualni hodnoty Parametr
Stred v hlavni ose Q151
Stred ve vedlejsi ose Q152
Primér Q153
Délka kapsy Q154
Sitka kapsy Q155
Délka v ose zvolené v cyklu Q156
Poloha stfedové osy Q157
Uhel osy A Q158
Uhel osy B Q159
Souradnice v ose zvolené v cyklu Q160
Zjisténa odchylka Parametr
Stred v hlavni ose Q161
Stred ve vedlejSi ose Q162
Pramér Q163
Délka kapsy Q164
Sitka kapsy Q165
Zmeérena délka Q166
Poloha stfedové osy Q167
Status obrobku Parametr
Dobry Q180
Dopracovat Q181
Zmetek Q182
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10 Programovani: Q-parametr



Priklad: Elipsa

Pribéh programu
Obrys elipsy napodoben velkym mnoZstvim
malych linearnich usekd (pocet definovan v
Q7). Cim vice je vypoc&tovych krokd, tim hladsi
je obrys

Smér frézovani urcite pomoci bodu startu a
koncového bodu v roviné:

Smér obrabéni ve smyslu pohybu hodinovych
rucicek:

Startovni thel > Koncovy uhel

Smér obrabéni proti smyslu pohybu hodinovych
rucicek:

Startovni thel < Koncovy uhel

Radius nastroje se nebere v tvahu

0O NO O bhWOWN=0

©

BEGIN PGM ELIPSA MM
FNO: Q1 =+50

FN O0: Q2 = +50

FN O: @3 = +50

FN 0: Q4 = +30

FN 0: Q5 =+0

FN 0: Q6 = +360

FN 0: Q7 = +40

FNO: Q8 = +0
FNO:Q9=+5

10 FN0: Q10=+100

11

FNO:Q11=+350

12 FN0: Q12=+2

13 BLKFORM0.1Z X+0Y+0Z-20
14 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0R+2,5

16 TOOL CALL 1ZS4000

17 LZ+250 RO F MAX

18 CALLLBL 10

19 LZ+100 RO F MAX M2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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YA
50
al :
N o
X

Stred v ose X

Stredvose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Startovni uhel v roviné

Koncovy uhel v roviné

Pocet pocetnich kroku

NatocCeni elipsy

Hloubka frézovani

Posuv na hloubku

Posuv pfi frézovani

Bezpednostni vzdalenost pro predpolohovani
Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu
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20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34
35
36
37
38
39
40

41
42
43
44
45
46
47
48

298

LBL 10

CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1
CYCLDEF7.2Y+Q2

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8
Q35 =(Q6 - @5) / Q7

Q36 = Q5

Q37 =0

Q21 =Q3 *COS Q36

Q22 =Q4 * SIN Q36

L X+Q21Y+Q22 RO F MAX M3
LZ+Q12 RO F MAX

LZ-Q9 ROFQ10

LBL 1

Q36 = Q36 + Q35

Q37 =Q37 + 1

Q21 =Q3 *COS Q36

Q22 =Q4 * SIN Q36

L X+Q21Y+Q22 RO FQ11

FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+0
CYCLDEF7.2Y+0
LZ+Q12 RO F MAX

LBLO

END PGM ELIPSA MM

Podprogram 10: Obrabéni
Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

PrepocCet otaceni v roviné

Vypocet uhlového kroku

Kopirovani startovniho thlu

Nastaveni Citace fezu

VypocCet souradnice X startovniho bodu

VypocCet souradnice Y startovniho bodu

Najeti do startovniho bodu v roving

Predpolohovani na bezpecnou vzdalenost v ose vietena
Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace c¢itace rezl

Vypocet aktualni souradnice X

Vypocet aktualni soufadnice Y

Najeti do dalSiho bodu

Dotaz, zda neni jesté hotovo, pokud ano, pak skok na LBL 1

ZruSeni otadeni

Zru$eni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpecnou vzdalenost
Konec podprogramu
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Priklad: Konkavni valec se zaoblovaci frézou

Pribéh programu
Program funguje pouze s kulovou frézou

Obrys valce je napodoben velkym mnoZstvim
primkovych useku (pocet definovan v Q13). Cim
vice krokl je definovano, tim hladsi je obrys

Valec je frézovan v podélnych fezech (zde:
rovnobézné s osou Y)

Smér frézovani urc¢ite pomoci startovniho a
koncového bodu v prostoru:

Smér obrabéni ve smyslu pohybu hodinovych
rucicek:

Startovni uhel > Koncovy uhel

Smér obrabéni proti smyslu pohybu hodinovych
rucicek:

Startovni uhel < Koncovy uhel

Radius nastroje je automaticky korigovan

0 BEGIN PGM VALEC MM
1 FNO: Q1 =+50

2 FN0: Q2=+0

3 FN0: @3 =+0

4 FNO: Q4 =+90

5 FN 0: Q5 = +270

6 FN O0: Q6 = +40

7 FN0: Q7 =+100

8 FN0: Q8 =+0

9 FNO: Q10=+5

10 FN0: Q11 =+250

11 FNO0: Q12 =+400

12 FN0: Q13 =+90

13 BLKFORM0.1Z X+0Y+0Z-50
14 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0R+3

16 TOOL CALL 1ZS4000

17 LZ+250 RO F MAX

18 CALLLBL 10

19 FN0: Q10=+0

20 CALLLBL 10

21 LZ+100 RO F MAX M2
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5 NG X
|
-50
YA |
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!
|
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|
|
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|
; 50 100 X z

Stred v ose X

Stredvose Y

Stfed vose Z

Prostorovy startovni uhel (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radius valce

Délka valce

NatocCeni v roviné X/Y

Pridavek na radius valce

Posuv pro pfisuv na hloubku

Posuv pfi frézovani

Pocet fezl

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

Zru$eni pridavku

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu
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22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55

300

LBL 10
Q16=Q6-Q10-Q108

FN 0: Q20 = +1

FN 0: Q24 = +Q4

Q25 =(Q5-Q4) /Q13
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1
CYCLDEF7.2Y+Q2
CYCLDEF7.3Z+0

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

L X+0 Y+0 RO F MAX
LZ+5ROF1000 M3

CC Z+0 X+0

LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
LBL 1

LY+Q7 ROFQ11

FN 1: Q20 = +Q20 + +1

FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25
FN11:IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
LP PR+Q16 PA+Q24 FQ12
LY+0 ROFQ11

FN 1: Q20 = +Q20 + +1

FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25
FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
LBL 99

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF7.2Y+0
CYCLDEF 7.3Z+0

LBLO

END PGM VALEC

Podprogram 10: Obrabéni

Prepocet pridavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni CitaCe fezll

Kopirovani prostorového startovniho uhlu (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)

Prepocet otaceni v roviné

Predpolohovani v roviné do stfedu valce
Predpolohovani v ose vietena
Nastaveni polu v roviné Z/X

Najeti na startovni polohu na valci, Sikmo se zapichujic do materialu

Podélny ez ve sméru Y+

Aktualizace c¢itace rezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je jiz hotovo, pokud ano, skok na konec

Prejet po priblizném “oblouku” pro dalSi podélny fez
Podélny ez ve sméru Y+

Aktualizace c¢itace rezll

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda neni jeSté hotovo, pokud ano, pak skok na LBL 1

ZruSeni otaceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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Priklad: Vypoukla (konvexni) koule se stopkovou frézou

Pribéh programu
Program funguje pouze se stopkovou frézou

Obrys koule je napodoben velkym mnoZstvim Y i
malych piimkovych usekd (rovina Z/X, potet Y

definovan v Q14). Cim mensi je definovan uhel 100 —
kroku, tim hladsi je obrys

Pocet obrysovych fezl uréite pomoci uhlového
kroku v rovingé (Q18) %

s

Koule je frézovana v 3D-tfezu zespoda nahoru

50
Radius nastroje je automaticky korigovan

50 100 -50

0 BEGIN PGM KOULE MM

1 FNO: Q1 = +50 Stred v ose X

2 FN0: Q2 = +50 Stredvose Y

3 FN0: Q4 = +90 Prostorovy startovni uhel (rovina Z/X)
4 FNO: Q5 =+0 Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)

5 FNO: Q14 =+5 Uhlovy krok v prostoru

6 FN O: Q6 = +45 Radius koule

7 FNO: Q8 = +0 Startovaci tuhel nato¢eni v roving X/Y
8 FN0: Q9 = +360 Koncovy uhel natoCeni v roviné X/Y

9 FNO:Q18=+10 Uhlovy krok v rovin& X/Y pro hrubovani
10 FN0: Q10=+5 Pridavek na radius koule pro hrubovani
11 FNO: Q11 =+2 Bezpecnostni vzdalenost pro predpolohovani v ose vietena
12 FN0: Q12 =+350 Posuv pfi frézovani

13 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0 Z-50 Definice neobrobeného polotovaru

14 BLKFORM 0.2 X+100Y+1002Z+0

15 TOOLDEF 1 L+0R+7,5 Definice nastroje

16 TOOL CALL 1ZS4000 Vyvolani nastroje

17 LZ+250 RO F MAX Vyjeti nastroje

18 CALLLBL 10 Vyvolani obrabéni

19 FN0: Q10=+0 Zru$eni pridavku

20 FN0O: Q18 =+5 Uhlovy krok v roving X/Y pro dokon&ovani
21 CALLLBL 10 Vyvolani obrabéni

22 LZ+100 RO F MAX M2 Vyjeti nastroje, konec programu
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
a1
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
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LBL 10

FN1:Q23=+Q11 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8
FN1:Q16=+Q6 +-Q10
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1
CYCLDEF 7.2 Y+Q2
CYCLDEF7.3Z-Q16

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
LBL 1

CCZ+0X+Q108
LY+0Z+0FQ12

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQ12
FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14
FN 11:IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
LP PR+Q6 PA+Q5

LZ+Q23 ROF1000

L X+Q26 RO F MAX

FN1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28
FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+0
CYCLDEF7.2Y+0

CYCL DEF7.3Z+0

LBLO

END PGM KOULE MM

Podprogram 10: Obrabéni

Vypocet souradnice Z pro predpolohovani

Kopirovani prostorového startovniho uhlu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro predpolohovani
Kopirovani natoCeni v roviné

Respektovani pridavku na radius koule

Posunuti nulového bodu do stfedu koule

Prepocet startovaciho uhlu natoCeni v roviné

Nastaveni p6lu v roviné X/Y pro predpolohovani
Predpolohovani v roviné

Pfedpolohovani v ose vietena

Nastaveni po6lu v roviné Z/X, presazeného o radius nastroje
Najeti na hloubku

Prejeti smérem nahoru po priblizném ”oblouku”
Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je oblouk hotov, pokud ne, pak zpét na LBL 2
Najet na koncovy uhel v prostoru

Vyjet v ose vietena

Predpolohovani pro dalsi oblouk

Aktualizace natoCeni v roviné

Zru$eni prostorového uhlu

Aktivace nového natoceni

Dotaz, zda neni jeSté hotovo, pokud ano pak skok na LBL 1

ZruSeni otaceni

Zru$eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

10 Programovani: Q-parametr



Testovani a provadéni
programu




11.1 Grafiky

11.1 Grafiky

V provoznich rezimech PROVOZ PROGRAMU a v provoznim rezimu
PROGRAM TEST simuluje TNC graficky obrabéni. Pomoci
softklaves zvolite, zda jako

Pohled shora

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni
TNC grafika odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. PFi aktivni tabulce nastrojil mazete

nechat znazornit obrabéni s kulovou frézou. K tomu ucelu zadejte
v tabulce nastroji R2 = R.

TNC nezobrazuje grafiku, pokud

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen Zadny program
Pomoci strojnich parametrt 7315 aZz 7317 muzete nastavit, aby

TNC zobrazovalo grafiku i tehdy, kdyz jste nedefinovali Zadnou osu
vietena nebo pojezdy.

@ Grafickou simulaci nemUZete pouzit pro ¢asti programu
popf. programy s pohyby rotacnich os nebo s
naklopenou rovinou obrabéni: v t&chto pripadech vypiSe
TNC chybové hlaseni.

TNC v grafice neznazorni pridavek radiusu DR
naprogramovany v bloku TOOL CALL

Prehled: Pohledy

V provoznich rezimech PROVZ PROGRAMU a v provoznim rezimu
PROGRAM TEST zobrazuje TNC nasledujici softklavesy:

Pohled Softklavesa

Pohled shora

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

I
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Omezeni béhem provadéni programu

Obrabéni se neda soucasné graficky znazornit, pokud je jiz
pocitat TNC vytizen komplikovanymi obrab&cimi tkony nebo
velkoploSnym obrabé&nim. Priklad: Radkovani pres cely
neobrobeny polotovar s velkym nastrojem. TNC dal jiz dale
nepokracuje v grafickém zobrazeni a v grafickém okné vypiSe text
ERROR. Obrabéni je v8ak dale provadéno.

Pohled shora
IIl Zvolit pohled shora stiskem softklavesy
&7

Zvolit pocet hladin hloubky stiskem softklavesy

g2 (pfepnout listu softklaves): Prepinat mezi 16 nebo 32
hladinami hloubky; pro znazornéni hloubky u této
grafiky plati:

¢im hlub&i, tim tmavsi®

Tato graficka simulace probiha nejrychleji.

Zobrazeni ve 3 rovinach

Zobrazeni ukazuje jeden pohled shora se 2 fezy, obdobné jako
technicky vykres. Symbol vlevo pod grafikou udava, zda zobrazeni
odpovida projek¢éni metodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1 (voli se
pomoci MP7310 ).

PYi zobrazeni ve 3 rovinach jsou k dispozici funkce k zvétSeni
vyfezu (viz "ZvétSeni vyfezu®.)

| ] g -0 START RESET
PO BLOKU START +
i o |70 %

Navic mlzete pomoci softklaves posouvat rovinu fezu:

=1 Zvolit pomoci softklavesy zobrazeni ve 3 rovinach

Prepinejte listy softklaves, az TNC zobrazi nasledujici
softklavesy:

Funkce Softklavesy
S@ H +78.4 V¥ +BB.B 86:31:33

Posunout svislou rovinu fezu
doprava nebo doleva
. . T PR RESET
Posunout vodorovnou rovinu fezu - EI] [D R I N I s e e
o —El— —El— FORM
nahoru nebo dolu

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce.

Souradnice pfimky fezu

TNC zobrazuje dole v grafickém okné souradnice primky fezu,
vztaZzené k nulovému bodu obrobku. Zobrazeny jsou pouze
souradnice v roving obrabéni. Tuto funkci zaktivujete pomoci
strojniho parametru 7310.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 305
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3D-zobrazeni
TNC zobrazi obrobek prostorové.

3D-zobrazeni mizZete otacet okolo svislé osy. Obrys neobrobeného
polotovaru muzete nechat zobrazit na za¢atku grafické simulace
jako ramecek.

V provoznim reZimu PROGRAM TEST jsou k dispozici funkce ke
zvétSeni vyrezu (viz "ZvétSeni vyrezu).

Zvolit 3D-zobrazeni stiskem softklavesy

Otoceni 3D-zobrazeni
Prepinat listy softklaves, az se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy

P6:31:33

7 | @
[OEF]- ON

START
PO BLOKU
O

START

RESET
+

START

Otacet zobrazeni v 27°-krocich
okolo svislé osy

Zobrazeni a smazani ramecku pro obrysy neobrobeného
polotovaru

Zobrazeni ramecku: softklavesa ZOBRAZ BLK-FORM

Smazani ramecku: softklavesa SMAZAT BLK-FORM

ZvétsSeni vyiezu

V provoznim rezimu PROGRAM TEST miZete ménit vyfez pro
zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni

K tomuto musi byt zastavena graficka simulace. ZvétSeni vyfezu je
vzdy ucinné ve vSech typech zobrazeni.
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MAGN B6:31:44

LITNDOW
BLK
FORM

UKRZAT
DETAIL
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V provoznim reZimu PROGRAM TEST prepinat liSty softklaves, az

se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy

Volba levé/pravé strany obrobku

Volba predni/zadni strany obrobku

Volba horni/spodni strany obrobku

Posouvani fezné roviny ke zmen3eni
oy . . +
nebo zvétSeni neobrobeného polotovaru I:l

o , s ukAzAT
Prevzeti vyrezu

Zména zvétSeni vyrezu
Softklavesy viz tabulka

Je-li potfeba, zastavit grafickou simulaci
Pomoci softklaves zvolit stranu obrobku (tabulka)

ZmenSit nebo zvétsit neobrobeny polotovar: drzet
stisknutou softklavesu ”—“ popr. "+

Prevzit pozadovany vyrez: stisknout softklavesu
VYREZ
Znovu odstartovat test nebo provadéni programu

stiskem softklavesy START (RESET + START opét
obnovi ptvodni neobrobeny polotovar)

Poloha kurzoru pfi zvétSovani vyrezu

TNC zobrazuje béhem zvétSovani vyfezu soufadnice os, které
pravé orezavate. Souradnice odpovidaji rozsahu, ktery je
definovan pro zvétSeni vyfezu. Vlevo od lomitka zobrazuje TNC
nejmensi soufadnici rozsahu (MIN-bod), vpravo od né&j nejvétsi
(MAX-bod).

P¥i zvétSeném zobrazeni vypiSe TNC vpravo dole na obrazovce
text MAGN.

Pokud TNC nemuze vice zvétSit popt. zmensit neobrobeny

polotvar, vypiSe Fidici systém odpovidajici chybové hlaseni v okné

grafiky. K odstranéni chybového hlaseni opét zvétSete, popf.
zmen3Sete neoborobeny polotovar.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize libovolné Castokrat graficky simulovat. Proto
mUZete grafiku opé&t nastavit na znazornéni neobrobeného
polotovaru nebo jeho zvétSeného vyrezu.

Funkce Softklavesa

Zobrazit neobrobeny polotovar v naposledy
zvoleném zvétSeném vyrezu

RESET
BLK
FORM

LJINDOL

Zrusit zvétSeni vyrezu, takze
TNC zobrazi obrobeny nebo neobrobeny roRr
kus podle programovaného BLK-FORM

Stiskem softklavesy POLOTOVAR JAKO BLK FORM
zobrazi TNC - rovnéZ i po vyfezu bez PREVZIT VYREZ —
obrabény kus opét v programované velikosti.

Zjisténi casu obrabéni
Provozni rezimy provadéni programu

Zobrazeni Casu od startu programu az do konce programu. P¥i
preruSeni je Cas zastaven.

Testovani programu

Zobrazeni priblizného ¢asu, které TNC vypocte pro trvani pohybu
nastroje, které jsou vykonany s posuvem. V TNC zji§tény ¢as se
nehodi k vypoctu ¢asu obrabéni, nebot’ TNC nerespektuje Casy
zavislé na strojnich Ukonech (napf. vyména nastroje).

Navoleni funkce stopek
Prepinat listy softklaves, az TNC zobrazi nasledujici softklavesy s

RUCMT
PROVOZ

PROGRAM TEST

a
1
2
3
4
5
3
7
8
E]

18
11
12
13

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM B.1 2 #+@ Y+@ 2Z2-52
BLK FORM B.2 ®+1G0 Y+188 Z+8
TOOL CALL 1 2

L 2+20 RA F MPAX MB

CYCL DEF 7.0 NULOWY BOD
CYCL DEF 7.1 K®-1@

CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 WULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 H+@

CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 NULOWY BOD
CYCL DEF 7.1 ®+118

CYCL DEF 7.2 Y+1@@

14 CYCL DEF 8.8 ZRCADLENT B°

&

01:13:17
PRICIST RESET

(ID 4_(3) Qe 1%;:88

funkcemi stopek:

SHOW OMIT RESET ULDZIT
BLK
B

BLK-FORM | BLK-FORM

Funkce stopek Softklavesa

uLozit
@©
PRICIST
OLC]
RESET,
06:06: 08
III!E!III

Softklavesy vlevo od funkci stopek zavisi na zvoleném
rozdéleni obrazovky.

Zapamatovani zobrazeného Casu

Zobrazit souCet ze zapamatovaného
a zobrazeného Casu

Smazani zobrazeného ¢asu
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11.2 Funkce pro zobrazeni programu
pro PROGRAM PROVOZ/
PROGRAM TEST

V provoznich rezimech PROVOZ PROGRAMU a v provoznim rezimu

PROGRAM TEST zobrazuje TNC softklavesy, se kterymi Ize po
strankach listovat v programu obrabéni:

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE paH

ZADAT-EDIT

BEGIN PGM 3587 MM

BLK FORM B.1 Z X-20 Y-20 Z-20
BLK FORM B.2 X+28 Y+28 Z+@
TOOL CALL 3 Z S1088

L 2+58 R® F MAX M3

L X+58 Y+58 R@ F MAX M8

L Z-5 R@ F MAX

CC X+B Y+0

LF PR+14 PR+45 RR F500

WONOTIR=WNRP O

Funkce Softklavesa
Listovat v programu vzad o jednu stranku STeARR
obrazovky

Listovat v programu vpred o jednu stranku obrazovky

Zvolit zaCatek programu

Zvolit konec programu

11.3 Testovani programu

V provoznim rezimu PROGRAM TEST nasimulujete programy a
¢asti programu, aby se vyloucily chyby pfi provadéni programu.
TNC vam nabizi podporu pfi vyhledani

geometrickych neslucitelnosti
chybégjicich zadani
neproveditelnych skokl

poSkozeni pracovniho prostoru

Navic muZete vyuzit nasledujici funkce:
Testovani programu po blocich
Preruseni testu u libovolného bloku
PreskocCeni blok
Funkce pro grafické znazornéni
Zjisténi Casu obrabéni

Doplrikové zobrazeni stavu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

il +150.@008 Y -5@.00808 2 +100.0000
A +0.68008 B +188.8808 C +908.00800
S p.00a@
AKT. It me M 59
STRANA | STRANA | ZACATEK | KOWEC | RESTORE 0 TABULKA
k%4 PUS@ AT F AR OFF ~[GH]| WASTROJU
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11.3 Testov

Vykonani testu programu

P¥i aktivni centralni paméti nastroji musite mit pro testovani
programu aktivovanu tabulku nastrojl (status S). Navolte k tomu v
provoznim rezimu PROGRAM TEST pres spravu soubort (PGM
MGT) tabulku nastroj.

Pomoci MOD-funkce BLK FORM V PRAC.PROST. aktivujte pro

testovani programu kontrolu pracovniho prostoru (viz 12 MOD-

funkce, zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim

prostoru®).
Zvolit provozni rezim PROGRAM TEST

Stiskem klavesy PGM MGT zobrazit spravu soubor( a

zvolit soubor, ktery chcete testovat nebo

Zvolit za¢atek programu: klavesou GOTO zvolit Fadku
”0“ a potvrdit zadani stiskem klavesy ENT

TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa

Testovat cely program START

START
PO BLOKU

Testovat jednotlivé kazdy blok programu

Zobrazit neobrobeny polotovar a otestovat —
cely program STRRT

IIIII |IIII Iillll |IIII

Zastavit test programu sT0F

Provedeni testu programu az do urc¢itého bloku
Pomoci STOP NA N provede TNC test programu pouze aZz do bloku
s Cislem N.

V provoznim rezimu PROGRAM TEST zvolit zatatek programu

Zvolit testovani programu do urcitého bloku:
Stisknout softklavesu STOP PRI N

Zadat Cislo bloku N, u kterého ma byt testovani
il programu zastaveno

PROGRAM: Zadat jméno programu, ve kterém se
nachazi blok se zvolenym ¢&islem; TNC zobrazi jméno
zvoleného programu; pokud se ma zastaveni
programu vykonat v programu vyvolaném pomoci
instrukce PGM CALL, pak uvést jeho jméno

OPAKOVANI: Zadat po&et opakovani, ktera maiji byt
provedena, pokud se blok N nachazi uvnitf opakovani
¢asti programu

Testovat usek programu: Stisknout softklavesu
START; TNC otestuje program aZ do zadaného bloku

310

PGM-PROVOZ
PLYMULE

PROGRAM TEST

a

T W=

BEGIN PGM T388 MM

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 Z-40
BLK FORM B.2 X+188 Y+188 Z2+@
TOOL CALL 1 Z s3500

L Z2+188 RB F MAX

CYCL DEF 308

Qzee=2 sBEZPEC. VZDRALENOST
02@81=-286 ;HLOUBKA

Qz2e6=18808 3POSUV NR HLOUBKU
0335=16,1 3ZADANY PRUMER
0239=+1

sSTOUPANI ZRAVITU

) START 8TOP RESET
PO BLOKU NA START -
OFF [0N] O M START
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11.4 Provadéni programu

V provoznim reZimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE provadi TNC
plynule program obrabéni az do konce programu nebo az do jeho
preruseni.

V provoznim rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU provadi TNC
kazdy blok jednotlivé po stisku externiho tlac¢itka START.

V provoznich rezimech provadéni programu muzete pouZit
nasledujici funkce TNC:

PFferu$eni provadéni programu
Provadéni programu od urcitého bloku
PreskocCeni blok

Editace tabulky nastroji TOOL.T
Kontrola a zména Q-parametr(i
ProloZené polohovani ru¢nim kole¢kem
Funkce pro grafické znazornéni

Doplikové zobrazeni stavu

Provedeni programu obrabéni

Priprava
1 Upnout obrobek na stolu stroje

2 Nastavit vztazny bod
3 Zvolit potfebné tabulky a soubory palet (status M)
4 Zvolit program obrabéni (status M)

@ Posuv a otacky vietena mizete ménit pomoci oto€nych
regulatort override.

Softklavesou FMAX muzete snizit rychlost rychloposuvu,
chcete-li zajizdét NC-program.

Provadéni programu plynule
Odstartovat program obrabéni stiskem externiho tlagitka START

Provadéni programu po bloku

KaZdy blok programu obrabéni jednotlivé odstartovat stiskem
externiho tlacitka START

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PROGRAM TEST

BEGIW PGM 3587 MM

TOOL CALL 3 Z 8188
L 2+58 R@ F MAX M3
L X+B@ ¥+b5@ R@ F M
L Z2-5 R@ F MAX

CC X+@ Y+0

LP PR+14 PA+45 RR

© N mm e W N e

BLK FORM ©.1 Z X-208 Y-20 2-208
BLK FORM B.2 X+2@8 V+20 2+8

[t]

RK M8

F588

a°

00:00:808

+150.00080 Y -5@.00808 2 +100.0000
A +0.68008 B +188.8808 C +908.00800
S p.00a@
AKT. T @e H 59
= RESTORE s TABULKA
. ﬁﬂ g PUS@ AT F AR OFF ~[GH]| WASTROJU
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PreruSeni obrabéni
Mate rdzné moznosti, jak prerusit provadéni programu:
Programované preruseni
Externi tlacitko STOP
Prepnuti do rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU
Zaregistruje-li TNC b&hem provadéni programu néjakou chybu,
pak preruSi automaticky obrabéni.

Programované preruseni

Preru$eni mizete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC
prerusi provadéni programu, jakmile je program obrabéni
proveden do bloku, ktery obsahuje nasledujici zadani:

STOP (s pridavnou funkci nebo bez ni)

Pridavna funkce M0, M2 nebo M30

Pfidavna funkce M6 (je definovana vyrobcem stroje)
Preruseni stiskem externiho tladitka STOP

Stisknout externi tlacitko STOP: Blok, ktery TNC v daném

okamZiku zpracovava, se neprovede uplng; v zobrazeni stavu
blika symbol "=

Pokud nechcete pokraCovat v obrabéni, pak stisknéte

softklavesu INTERNI STOP: symbol ”+* v zobrazeni stavu zmizi.
Program v tomto pfipadé znovu odstartujte od zacatku programu

Preruseni obrabéni prepnutim do provozniho rezimu PRO-
GRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zatimco je provadén program obrabéni v provoznim rezimu
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE, zvolit rezim PROGRAM/PROVOZ

PO BLOKU. TNC prerusi obrabéni, jakmile bude vykonan aktualni

obrabéci krok.

312
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Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni
Be&hem preruSeni miZete pojizdét strojnimi osami tak jako v
provoznim rezimu RUCNI PROVOZ.

@ Nebezpedikolize!

Pokud preruSite provadéni programu pri naklopené
roving obrabéni, miZzete pomoci softklavesy 3D ZAP/
VYP prepinat mezi naklopenym a nenaklopenym
souradnym systémem.

TNC pak pripadné vyhodnoti funkce smérovych tladitek,
rucniho kolecka a logiku opétného najeti na obrys. P¥i
vyjeti nastoje dbejte na to, aby byl aktivni spravny
souradny systém a v menu 3D-ROT byly zadany uhlové
hodnoty rota¢nich os.

Priklad pouZiti:
Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje
Pferu8eni obrabéni

Uvolnit externi smérova tlagitka: stisknout softklavesu RUCNI
POJEZD.

Pojizdét strojnimi osami pomoci externich smérovych tlacitek

&’ U n&kterych stroji musite po stisku softklavesy RUCNI
& POJEZD stisknout externi tlagitko START pro uvoln&ni
funkce externich smérovych tlacitek. Informujte se ve

vasi priru¢ce ke stroji.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Pokracovani v provadéni programu po preruseni

@ Pokud prerusite provadéni programu béhem néjakého
obrabéciho cyklu, musite pfi opétném vstupu
pokraCovat od zaCatku cyklu.

TNC pak musi opakované odjezdit jiz provedené
obrabéci kroky.

Pokud prerusite provadéni programu uvnitf opakovani casti
programu nebo uvnitf podprogramu, musite pomoci funkce START
Z BLOKU N opét najet do mista preruSeni.

TNC si zapamatuje pfi preruseni provadéni programu
data naposledy vyvolaného nastroje

aktivni prepocty soufadnic (napf. posunuti nulového bodu,
otocCeni, zrcadleni)

souradnice naposledy definovaného stfedu kruhu
Dbejte na to, aby v paméti uloZzena data zlstala aktivni

tak dlouho, dokud je nezrusSite (napf. tim, Ze navolite
novy program).

Zapamatovana data se pouZivaji pro opétné najeti na obrys po
ruénim pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni (RESTORE
POSITION).

Pokracéovaniv provadéni programu s tlacitkem START

Po pferuseni mlzete pokracovat v provadéni programu stiskem
externiho tlacitka START, pokud jste zastavili program nasledujicim
zplsobem:

Stisknuté externi tlacitko STOP
Programované preruseni
Pokracéovaniv provadéni programu po chybé
U neblikajiciho chybového hlaseni:
QOdstranit pri¢inu chyby
Smazat chybové hlaseni na obrazovce: stisknout klavesu CE
Znovu odstartovat nebo pokradovat v provadéni programu od
mista, ve kterém byl pferusen
U blikajiciho chybového hlaSeni:

DrZet dvé sekundy stisknutou klavesu END, TNC provede teply
start

Odstranit pri¢inu chyby
Novy start

P¥i opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaSeni a obratte se na servisni firmu.
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Libovolny vstup do programu (pfedbéh blokii)

%’  Funkce START Z BLOKU N musi byt uvolnéna a
& pfizplisobena vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

Pomoci funkce START Z BLOKU N (pfedbéh blok() mlzZete
pokracovat v provadéni programu obrabéni od libovolného bloku
N. TNC pocetné zohledfiuje obrabéni kusu az do tohoto bloku.
TNC mUZe preskoCené obrabéni i graficky znazornit.

Pokud jste prerusili program stiskem softklavesy INTERNAL STOP,
pak pro vstoupeni do programu nabidne TNC automaticky blok N,
ve kterém jste program prerusili. . Pfedbéh blokl nesmi zadinat v
podprogramu.

% VSechny potfebné programy, tabulky a soubory palet
musi byt navoleny v provoznim rezimu provadéni
programu (status M).

Pokud program obsahuje do konce predbé&hu bloku
programované preruseni, bude na tomto misté predbéh
blokl prerusen. K pokracovani v pfedbéhu bloku
stisknéte externi tlacitko START.

Po ukon&eni pfedbéhu blokl najede nastroj pomoci
funkce RESTORE POSITION do zjisténé polohy.

Pomoci strojniho parametru 7680 je definovano, zda
predbéh blokd zaéne u vnorenych programa v bloku 0
hlavniho programu nebo v bloku 0 programu, ve kterém
bylo provadéni programu naposledy preruseno.

Pomoci softklavesy 3D ZAP/VYP nadefinujete, zda ma
TNC pfi naklopené roviné obrabéni najet v naklopeném
nebo nenaklopeném systému.

Zvolit prvni blok aktualniho programu pro predbéh: zadat GOTO
”O“.
Zvolit pfedbéh blok: stisknout softklavesu START Z BLOKU Nen

START Z BLOKU N: zadat ¢islo N bloku, u kterého ma
predbé&h skoncit

PROGRAM: zadat jméno programu, ve kterém se
nachazi blok N

OPAKOVANI: zadat po&et opakovani, ktera maiji byt v
predb&hu blokl respektovana, pokud se blok N
nachazi uvnitf opakovani ¢asti programu

Odstartovat pfedbéh blokl: Stisknout externi tlagitko
START

Najeti na obrys: Viz nasledujici oddil "Opétné najeti
na obrys*

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE paH

ZADAT-EDIT

BEGIN PGM T38@8 MM

BLK FORM B.1 2 X+8 Y+0 Z-40
BLK FORM 8.2 X+188 Y+180 Z2+0
TOOL CALL 1 Z $3588
L 2+188 R® F MAX
CYCL DEF 388

QzoB=2 sBEZFEC.
Q281=-286 sHLOUBKR
QZ2v6=1080 sPOSUY NA HLOUBKU

A= WNRPE O

VZDALENOST

RO R ¥ NSl zA0AT HISTO STARTU PROGRAHU +0,000
START 2 BLOKU: N= 15
B + [ | PROGRAM = I
OPAKOUANT -1
AKT. T Fo M 59
STRANA | STRANA | ZACATEK | KONEC pestoRe [ A TABULKA
kY i} [T~ oW | NASTROJU

-

€éni programu
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c¢eni

11.5 Presko

Opétné najeti na obrys

Pomoci funkce RESTORE POSITION najede TNC v nasledujicich
situacich nastrojem na obrys obrobku:

Opétné najeti po pojizdéni strojnimi osami b&hem preruseni,
které bylo provedeno bez stisku softklavesy INTERNAL STOP

Opétné najeti po predbéhu blokl( s START Z BLOKU N, napt. po
preruSeni s INTERNAL STOP

Jestlize se poloha nékteré osy zménila po rozpojeni regulacniho
obvodu b&hem preruSeni programu (zavisi na typu stroje)

Volba opétného najeti na obrys: zvolit softklavesu RESTORE
POSITION

Najet osami v poradi, které navrhuje TNC na obrazovce:
stisknout externi tlacitko START nebo

Najet osami v libovolném poradi: stisknout softklavesy NAJET X,
NAJET Z atd. a aktivovat pokazdé stiskem externiho tlaCitka
START

PokraGovat v obrabéni: stisknout externi tlagitko START

11.5 Preskoceni bloku

Bloky, které jste béhem programovani oznacili znakem ”/%, mliZzete
nechat pri testovani nebo provadéni programu preskocit:

o Neprovadét nebo netestovat programové bloky se
oFF /L0 znakem ”/*: Nastavit softklavesu na EIN

o Provadét nebo testovat programové bloky se znakem
orF /Lol ”/“: Nastavit softklavesu na AUS

@ Tato funkce neucinkuje pro bloky TOOL DEF.

Naposledy zvolené nastaveni zlstava zachovano i po
preruseni napajeni.
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i MOD-funkci

Stén

, Zména a opus

12.1 Volba

12.1 Volba, zména a opusténi MOD-
funkci

Pfes MOD-funkce m{iZete volit dodatecna zobrazeni a moznosti
zadani. Které MOD-funkce jsou k dispozici zavisi na zvoleném
provoznim rezimu.

Volba MOD-funkci
Zvolit provozni rezim, ve kterém chcete zménit MOD-funkce.

m Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD. Obrazky
vpravo zobrazuji typicka obrazovkova menu pro
provozni reZim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT (obrazek
vpravo nahore), PROGRAM TEST (obrazek vpravo
uprostied) a ve strojnim provoznim rezimu (obrazek
na dalsi strang).

Zména nastaveni
Zvolit MOD-funkci v zobrazeném menu pomoci klaves se
Sipkami.
Pro zménu nastaveni jsou k dispozici - v zavislosti na zvolené
funkci - tfi moZznosti:

Primé zadani Cislené hodnoty, napt. pfi definici omezeni
pojezdového rozsahu

Ménit nastaveni stiskem klavesy ENT, napf. definici vstupu
programu

Ménit nastaveni pres okno volby. Je-li k dispozici vice moznosti
nastaveni, pak muzete stiskem klavesy GOTO zobrazit okno, ve
kterém jsou najednou viditelné vS§echny moznosti nastaveni.
Zvolte pozadované nastaveni primo stiskem &iselné klavesy
(Cislo vlevo vedle dvojteCky), nebo pomoci klaves se Sipkami a
naslednym potvrzenim s klavesou ENT. Pokud nechcete ménit
nastaveni, uzaviete okno stiskem klavesy END.

Opusténi MOD-funkci
Ukoncit MOD-funkci: stisknout softklavesu END nebo klavesu
END.

Prehled MOD-funkci
V zavislosti na zvoleném provoznim rezimu m(iZete upravit
nasledujici zmény:

Program zadat/editovat:
Zobrazeni raznych &isel softwaru
Zadani Cisla klice - hesla
Nastaveni datovych rozhrani
Strojné specifické uZivatelské parametry

Pripadné zobrazeni HELP-soubort
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RUCMT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

CISLD KLICE - HESLO NN

NC : CISLO SOFTWARE 280474 @z

PLC: CISLO SOFTWARE

OPT: 4“apBapEll

RS232 | paRAKE TRY

O RS422 | zrverere| MELP END
RUCML PROGRAM TEST
PROVOZ

CISLO KLICE - HESLD M

NC CISLO SOFTWARE 280474 @2

PLC: CISLO SOFTWRRE

OPT: ~bp0e0011

O | Roir | Vpmac |PRTERY M END

SETUP

PROSTORU

UZIVATELE

EDIT
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Test programu:
Zobrazeni riznych &isel softwaru
Zadani Cisla klice - hesla
Nastaveni datovych rozhrani
Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru
Strojné specifické uZivatelské parametry
Pfipadné zobrazeni HELP-soubort
V8echny ostatni provozni provozni rezimy:
Zobrazeni riznych &isel softwaru
Zobrazeni rozpoznavacich &isel pro existujici Option
Volba indikace polohy
Definice rozmérovych jednotek (mm/inch)
Definice programovaciho jazyka pro MDI
Definice os pro prevzeti aktualni polohy
Nastaveni omezeni pojezdového rozsahu
Zobrazeni nulového bodu
Zobrazeni provoznich ¢asl

Pripadné zobrazeni HELP-soubort

12.2 Cisla software a option

Cisla software NC, PLC a SETUP-disket jsou zobrazena na
obrazovce TNC po navoleni MOD-funkci. Pfimo pod nimi se
nachazi €Cisla pro instalované option (OPT:):

Zadna option OPT: 00000000
Option digitalizace se spinaci

dotykovou sondou OPT: 00000001
Option digitalizace s mérici

dotykovou sondou OPT: 00000011

12.3 Zadani cisla klice - hesla

TNC vyZaduje &islo klice (heslo) pro nasledujici funkci:

RUCNI PROVDZ

INDIKACE POLOHY 1
INDIKAGCE POLOHY 2 ZBYTK
MM/ INCH MM

USTUP PROGRAMU HEIDENHAIN
VOLBA 0OSY %p@e111

CISLO SOFTWARE 280474 @2

CISLO SOFTWARE

%00000011
0S0VE MACHINE
LIMITY e (D)

Funkce Cislo klige
Volba uZivatelskych parametr( 123
Konfigurace karty Ethernet NET123
Uvolnit specialni funkce 555343

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.4 Nastaveni datovych rohrani

K nastaveni datovych rozhrani stisknéte softklavesu

RS 232 / RS 422 - SETUP TNC zobrazi obrazovkové menu, ve

kterém zadate nasledujci nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Vlevo na obrazovce se zadava provozni rezim a prenosova rychlost

(Baud-rate) pro rozhrani RS-232.

Nastaveni rozhrani RS-422

Vpravo na obrazovce se zadava provozni rezim a prenosova

rychlost (Baud-rate) pro rozhrani RS-422.

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho pfistroje

V provoznich rezimech FE2 a EXT nemuzete vyuzit
funkce "nacist vSechny programy , Lnacist nabidnuty

program“ a "nacist adresar.

Nastaveni prenosové rychlosti BAUD-RATE

BAUD-RATE (rychlost pfenosu dat) je volitelna mezi 110 a 115.200

Baud.

Externi pristroj

ProvoznireZzim Symbol

RUCMT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

ROZHRANI RS 232

ROZHRANI RS422

PROVOZ-MODE: [NEEF PROVOZ-MODE: LSV-2
BAUD-RATE BAUD-RATE
FE 9600 FE : 9600
EXT1 576080 EXT1 9600
EXT2 115288 EXT2 9608
Lsy-2: 115288 LsSV-2: 115288
PRIRAZENI:
TISK H
TISK - TEST: R5232:
PGM MGT: ENHRANCED
RS232 | paRAKE TRY HP
O SE?ﬁS UZIVATELE|  EDIT HELP END

Disketova jednotka HEIDENHAIN
FE401B FE1
FE 401 od Prog.-Nr. 230 626 03 FE1

(el

Disketova jednotka HEIDENHAIN FE2
FE 401 do Prog. Nr. 230 626 02 (v&etné&)

(aal

PC s HEIDENHAIN prenosovym FE1
Software TNCremo

Cizi pristroje jako tiskarna, ¢tecka, EXT1, EXT2
dérovacka, PC bez TNCremo

o

PC s HEIDENHAIN-software LSVv2
TNCremo k dalkovému ovladani TNC
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PRIRAZENI

S pomoci této funkce nadefinujete, kam maji byt data z TNC

prensena.

Pouziti:

+ Vypis hodnot s Q-parametrickou funkci FN15

+ Vypis hodnot s Q-parametrickou funkci FN16

- Cesta k adresafi na pevném disku TNC, kam maji byt ukladana

digitalizovana data

Na provoznim reZimu TNC zavisi, bude pouZzita funkce PRINT nebo

PRINT-TEST:

ProvoznireZzim TNC Prenosova funkce
Provadéni programu po bloku PRINT

Provadéni programu plynule PRINT

Testovani programu PRINT-TEST

PRINT a PRINT-TEST mUZete nastavit nasledovné:

Funkce Cesta
Vypis dat pfes RS-232 RS232:\....
Vypis dat pfes RS-422 RS422:\....
UloZeni dat na pevny disk TNC TNC:\....

UloZeni dat do adresare, ve kterém
je ulozen program s FN15/FN16 popfr. ve které se nachazi
program s digitalizacnim cyklem

- prazdna -

Jméno souboru:

Data

Provoznirezim

Jméno souboru

Digitalizovana data

Provadéni programu

Definovano v
cyklu PRACOVNI
ROZSAH

Hodnoty s FN15

Provadéni programu

%FN15RUN.A

Hodnoty s FN15

Testovani programu

%FN15SIM.A

Hodnoty s FN16

Provadéni programu

%FN16RUN.A

Hodnoty s FN16

Testovani programu

%FN16SIM.A

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.4 Nastaveni dato

Software pro datovy pienos

Pro prenos soubor(li z a do TNC budete potfebovat software firmy
HEIDENHAIN pro datovy pfenos TNCremo. S TNCremo muzete
pres sériove rozhrani ovladat vSechny fidici systémy HEIDENHAIN.

% Pro ziskani softwaru pro prenos dat TNCremo za
symbolicky poplatek se prosim obratte na firmu
HEIDENHAIN.

Systémové predpoklady pro TNCremo
Osobni podita¢ PC AT nebo kompatibilni

640 kB operacni paméti
1 MByte volného prostoru na vaSem pevném disku
volné sériové rozhrani

operacni systém MS-DOS/PC-DOS 3.00 nebo vyssi, Windows
3.1 nebo vyssi, 0S/2

Pro komfortné&jsi praci Microsoft (TM) kompatibilni my$ (neni
bezpodminecné nutna)

Instalace pod Windows
Spust'te instalaéni program SETUP.EXE ze spravce soubor(
(explorer)

Ridte se instrukcemi programu SETUP
Spusténi TNCremo pod Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Poklepejte (dvakrat klepnéte) mysi na ikonu v programové
skupiné APLIKACE HEIDENHAIN

Windows95:

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN aplikace>,
<TNCremo>

Pokud spoustite TNCremo poprvé, pak budete dotazani na
pripojeny fidici systém, rozhrani (COM1 nebo COM2) a na rychlost
datového prenosu. Zadejte poZzadované informace.
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Prenos dat mezi TNC a TNCremo
Zkontrolujte, zda:

je TNC pfipojeno ke spravnému sériovému rozhrani vaseho
pocitace

prenosova rychlost dat na TNC pro rezim LSV2 a v TNCremo
vzajemné souhlasi

Poté, co jste spustili TNCremo, uvidite v levé ¢asti hlavniho okna
1 v8echny soubory, které jsou ulozeny v aktivnim adresafri. Pres
<adresar>, <zménit> muzete zvolit libovolnou jinou diskovou
jednotku popf. néjaky jiny adesar na vasem pocitaci.

Pro vytvoreni spojeni s TNC zvolte <spojeni>, <spojeni>.
TNCremo nyni nacte strukturu soubor( a adresari z TNC a zobrazi
ji ve spodni ¢asti hlavniho okna (2). Pro prenos souboru z TNC do
PC zvolte soubor v TNC-okné (kliknutim mysSi ma svétlé pozadi) a
aktivujte funkci <soubor> <pfenos>.

Proprenos soubort z PC do TNC zvolte soubor v PC-okné a
aktivujte pak funkci <soubor> <pfenos>.

Ukonéeni programu TNCremo
Zvolte bod menu <Soubor>, <Ukoncit>, nebo stisknéte kombinaci
klaves ALT+X

@ Pouzijte rovnéz funkci napovedy programu TNCremo,
ve které jsou objasnény v3echny funkce programu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

EEEEEESaES:

E
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12.5 Rozhrani Ethernet

12.5 Rozhrani Ethernet

Uvod

TNC miZete podle volby dovybavit sitovou kartou Ethernet, ¢imz
pripojite Fidici systém ve funkci client do vasi pocitacové sité. TNC
prenasi data pres kartu Ethernet ve formé protokolu TCP/IP
(Transmission Control Protocol/Internet Protocol) a za pomoci
systému NFS (Network File System). TCP/IP a NFS jsou
implementovany zejména v systémech UNIX, takze TNC mUZe byt
pripojeno k UNIX prostfedi bez dalSiho potfebného software.

Pocitace tridy PC s opera¢nimi systémy Microsoft pracuiji v
sitovém prostredi rovnéz s protokolem TCP/IP, avSak ne se
systémem NFS. Proto potfebujete doplrikovy software, abyste
pripojili TNC do sité pocitact PC. HEIDENHAIN doporucuje
nasledujici sitovy software:

Operacni systém Sitovy software

DOS, Windows 3.1, Maestro 6.0, Firma HUMMINGBIRD
Windows 3.11, e-mail: support@hummingbird.com

Windows NT www: http:\\www.hummingbird.com

Tel.: 089/89755205

Windows 95 OnNet Server 2.0, Firma FTP
e-mail: support@ftp.com
www: http:\\www.ftp.com
Tel.: 089/74940 (Computer 2000 GmbH)

Instalace karty Ethernet

@ Pred instalaci karty Ethernet musi byt TNC i stroj
vypnuty!

Dbejte instrukci v navodu k montazi, ktery je priloZzen ke
karté Ethernet!
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Moznosti pFipojeni

Kartu Ethernet fidiciho systému TNC muzete zapojit do vasi
pocitatoveé sité pres BNC konektor(X26, koaxialni kabel 10Base?2)
nebo pres konektor RJ45 (X25,10BaseT). PouZit miZete pouze jen
jeden z obou konektorli. Oba pfipojovaci konektory jsou galvanicky
oddéleny od elektroniky Fidiciho systému.

BNC konektor X26 (koaxialni kabel 10Base2, viz obrazek
vpravo nahore)

Pripojeni pfes 10Base?2 je rovnéz oznadovano jako Thin-Ethernet
nebo CheaperNet. P¥i pfipojeni pres 10Base?2 pouZijte k zapojeni
TNC do vasi pocitacové siti konektor BNC-T.

@ Vzdalenost mezi dvéma sit'ovymi T-pripojkami musi Cinit
nejméné 0,5 m.

Pocet sit'ovych T-pripojek je omezen na maximalné 30
kusU.

K otevienym koncim sit'ové sbérnice musi byt pripojeny
zakond&ovaci odpory 50 Ohm.

Maximalni délka vétve + to je délka mezi dvéma
zakon&ovacimi odpory — ¢ini 185 m. Pres signalové
zesilovaCe (repeater) muzete vzajemné spojit az 5 vétvi.

Konektor RJ45 X25 (10BaseT, viz obrazek vpravo uprostied)
P¥i pfipojeni pfes 10BaseT pouZijte k zapojeni TNC do vasi
pocitacoveé siti kabel s kroucenymi pary vodicu.

@ Maximalni délka kabelu mezi TNC a dal§im uzlovym
bodem ¢ini u nestinénych kabelt maximalné 100 m, u
stinénych kabell maximalné 400 m.

Pokud spojujete TNC primo s PC, pak musite pouzit
kfizeny kabel.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

L
© b8 B gegEs F°

10BaseT

325

12.5 Rozhrani Ethernet



12.5 Rozhrani Ethernet

Konfigurace TNC

Nechte si TNC nakonfigurovat od specialisty na
pocitacoveé site.

V provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT stisknéte
klavesu MOD. Zadejte cislo klice NET123, TNC zobrazi hlavni
obrazovku pro sit'ovou konfiguraci.

VSeobecné nastavenisité
Stisknéte softklavesu DEFINE NET pro zadani vSeobecného
nastaveni sit€ (viz obrazek vpravo nahotre) a zadejte nasledujici
informace:

Nastaveni Vyznam

P eeowoz  INASTAVENT SITE
INTERNET.ADRESA TNC

SOUBR: P4, HOG EX

HR ADDRESS MASK ROUTER
a 160 1.180.20 255.255.8.0
[END]

PROT
RFC

ADDRESS Adresa, kterou vam musi pro TNC propujcit vas
spravce sité. Zadani: Ctyri desitkova Cisla, oddélena
desetinnou teckou, napt. 160.1.180.20

ZACATEK KOMNEC STRANA STRANA

NEKT
LINE

MASK SUBNET MASK pro Usporu adres uvnitf vasi sité.
Zadani: ¢tyri desitkova Cisla, oddélena desetinnou
teckou, zjistit u spravce sité, napr. 255.255.0.0

ROUTER Internetova adresa vaSeho default routeru. Zadavat
jen v pripadg, Ze je vaSe sit’ sloZzena z vice dil€ich
siti. Zadani: Ctyri desitkova Cisla oddélena teCkou,
zjistit u spravce sité, napt. 160.2.0.2

PROT Definice prenosového protokolu.
RFC: pfenososvy protokol podle RFC 894
IEEE: prenosovy protokol podle IEE 802.2/802.3

HW Definice pouZitého pfipojeni
10BASET: pokud pouZijete pripojeni pfres 10BaseT
10BASE2: pokud pouzijete pripojeni pres 10Base2

HOST Jméno, kterym se TNC hlasi v siti: pokud pouZijete
Hostname-Server, pak zde musite zadat "Fully
Qualified Hostname . Pokud nezadate Zadné jméno,
pak TNC pouZije tzv. NULL-autentifikaci. Pristrojové
specificka nastaveni UID, GID, DCM a FCM (viz
nasledujici strana), jsou pak ze strany TNC
ignorovana
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Pristrojové specificka nastaveni sité
Stisknéte softklavesu DEFINE MOUNT pro zadani pristrojové
specifickych nastaveni sité (viz obrazek vpravo nahore) Nastavit
muZzete libovolné mnozZstvi nastaveni sité, ale soucasné jich
mUZete spravovat jen maximalné 7.

Nastaveni

Vyznam

PGM-PROVOZ
PLYNULE

NASTRAVENI SITE
ADRESA SERVERU V INTERNET

ADDRESS

Adresa vaSeho serveru. Zadani: Ctyfri
desitkova Cisla oddélena teCkou, zjistit u
spravce sité, napt. 160.1.13.4

RS

Velikost paketu pro pfijem dat v byte. Rozsah
zadani: 512 az 4 096. Zadani 0: TNC pouZije
ze serveru hlaSenou optimalni velikost paketu

WS

Velikost paketu pro vysilani dat v byte. Rozsah
zadani: 512 az 4 096. Zadani 0: TNC pouZije
ze serveru hlaSenou optimalni velikost paketu

SOUBR: 1P4.MBA > >

%) 160G 1 13 .4 2]

1 160.1.247.3

CENMD]

2]

1 LINUK

ZACATEK

KOMEC

STRAMA

STRANA

VLOZIT
RADKU

WYMAZAT
RRADEK

MEXT
LINE

TIMEOUT

Cas v ms, po kterém opakuje TNC od serveru
nezodpovézené Remote Procedure Call.
Rozsah zadani: 0 az 100 000. Standardni
zadani: 0, to odpovida TIMEOUTu 7 sekund.
Vy§Si hodnoty pouZit tehdy, kdyZz musi TNC
komunikovat se serverem pres vice routera.
Hodnotu zjistit u spravce sité

HM

Definice, zda ma TNC opakovat Remote
Procedure Call tak dlouho, nez NFS-server
odpovi.

0: Remote Procedure Call vZdy opakovat
1: Remote Procedure Call neopakovat

DEVICENAME

Jméno, které TNC zobrazi ve sprave
program, kdyZ je TNC spojeno se zafizenim

PATH

Adresar NFS-serveru, ktery chcete spojit s
TNC. Dbejte pti zadavani cesty na velka a
mala pismena

uiD

Definice, se kterou uZivatelskou (user)
identifikaci pristupujete k souborim v siti.
Hodnotu zjistit u spravce sité

GID

Definice, s jakou skupinovou identifikaci
pristupujete v siti k souborim. Hodnotu zjistit
u spravce sité

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.5 Rozhrani Ethernet

Nastaveni Vyznam

DCM Zde zadejte pristupova prava k adresarim
NFS-serveru (viz obrazek vpravo nahore). 111101000
Zadat binarné kodovanou hodnotu. VSichni ostatni uzivatelé: Hledat
PFiklad: 111101000 VSichni ostatni uZivatele: Zapisovat
0: Piistup neni povolen VSichni ostatni uzivatelé: Cist
1: Pristup je povolen Pracovni skupina: Hledat

DCM Zde zadejte pFistupova prava k souboriim Pracovni skupina: Zapisovat
NFS-serveru (viz obrazek vpravo nahore). Pracovni skupina: Cist
Zadat binarné kodovanou hodnotu. UZivatel: Hledat
Priklad: 111101000 UZivatel: Zapisovat
0: Pristup neni povolen UZivatel: Cist
1: PFistup povolen

AM Definice, zda se ma TNC po zapnuti

automaticky spoijit se siti.

0: Nespojovat se automaticky
1: Automaticky se spojit

Definice sit'ové tiskarny
Stisknéte softklavesu DEFINE PRINT, pokud chcete tisknout
soubory pfimo z TNC na nékterou ze sit'ovych tiskaren:

Nastaveni Vyznam

ADDRESS Adresa vaseho serveru. Zadani: Ctyfi
desitkova Cisla oddélena teckou, zjistit u
spravce sité, napt. 160.1.13.4

DEVICE NAME Jméno tiskarny, které TNC zobrazi, kdyz
stisknete softklavesu TISK (viz téZ "4.4
RozSitena sprava soubor(*)

PRINTER NAME Jméno tiskarny ve vasi pocitacové siti, zjistit u
spravce sité

Zkontrolovat spojeni PonPROVZ  INASTAVENI SITE
Stisknéte softklavesu PING

PING MOMITOR

Zadejte internetovou adresu zafizeni, se kterym chcete
otestovat spojeni a potvrdite stiskem klavesy ENT. TNC vysila
datové pakety tak dlouho, dokud neopustite testovaci monitor
St|Skem k|éveSy ENT INTERNET ADDRESS :

V tadce TRY zobrazuje TNC pocet datovych paketd, které byly
odeslany k predtim definovanému pfijemci. Za poctem odeslanych
datovych pakett zobrazuje TNC status:

TRY 44 : HOST RESPOMD

Status Vyznam

HOST RESPOND  Prijmout opét datovy paket, spojeni v poradku
TIMEOUT Datovy paket znovu nepfijimat, zkontrolovat

spojeni
CAN NOT ROUTE Datovy paket nemohl byt vyslan, zkontrolovat

internetovou adresu serveru a routeru na TNC
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Zobrazeni chybového protokolu
Stisknéte softklavesu SHOW ERROR, pokud si chcete
prohlédnout chybovy protokol. TNC zde protokoluje vS§echny
chyby, které se vyskytly od posledniho zapnuti TNC v sitovém
rezimu

Vypsana chybova hlaseni jsou rozdélena do dvou kategorii:

Varovna hlaseni jsou oznacena s (W). P¥i téchto hlaSenich mohlo
TNC zfidit sitové spojeni, muselo k tomu ale zkorigovat nastaveni.

Chybova hlaseni jsou oznacena s (E). Vyskytnou-li se takova
chybova hlageni, pak TNC nemuze zfidit sitové spojeni.

Chybové hlaseni

Pricina

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET

Pri DEFINE NET, jste zadali chybné oznaceni
pro HW

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

PFi DEFINE NET, jste zadali chybné oznaCeni
pro PROT

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

TNC nemuze nalézt Ethernet kartu

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Pro TNC jste poufZili neplatnou internetovou
adresu

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

SUBNET MASK nesouhlasi s internetovou
adresou TNC

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Pro TNC jste zadali chybnou internetovou
adresu, nebo jste zadali chybné SUBNET
MASK nebo nastavili v8echny bity v HostID
na0 (1)

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

V8echny bity SUBNET ID jsou 0 nebo 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

Pro router jste pouZili neplatnou internetovou
adresu

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

Defaultrouter nema stejné NetlD nebo
SubnetID jako TNC

IP4: (E) lAM NOT AROUTER

TNC jste nadefinovali jako router

MOUNT: <jméno zafizeni> (E) DEVICENAME NOT VALID

Jméno zafizeni je prilis dlouhé nebo obsahuje
nepripustné znaky

MOUNT: <jméno zafizeni> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Jiz jste definovali jedno zafizeni s timto
jménem

MOUNT: <jméno zafizeni> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Pokusili jste se spojit TNC s vice nez 7
sitovymi diskovymi jednotkami

NFS2: <jméno zafizeni> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET TO x

Pri DEFINE MOUNT jste zadali pro RS prili§
malou hodnotu. TNC nastavi RS na 512 Byte

NFS2: <jméno zafizeni> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

Pri DEFINE MOUNT jste pro RS zadali
pfili§ velkou hodnotu. TNC nastavi RS na
4 096 Byte

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.5 Rozhrani Ethernet

Chybové hlaseni

Pri€ina

NFS2: <jméno zafizeni> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SET TO x

P¥i DEFINE MOUNT jste zadali pro WS pfili§
malou hodnotu. TNC nastavi WS na 512 Byte

NFS2: <jméno zafizeni> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x

P¥i DEFINE MOUNT jste pro WS zadali prili§
velkou hodnotu. TNC nastavi WS na 4 096
Byte

NFS2: <jméno zafizeni> (E) MOUNTPATH TO LONG

PFi DEFINE MOUNT jste zadali pro PATH
dlouhé jméno

NFS2: <jméno zafizeni> (E) NOT ENOUGH MEMORY

Momentalné je k dispozici pfili§ malo
operacni paméti pro zfizeni sitového spojeni

NFS2: <jméno zafizeni> (E) HOSTNAME TO LONG

P¥i DEFINE NET jste zadali pro HOST pfili§
dlouhé jméno

NFS2: <jméno zafizeni> (E) CAN NOT OPEN PORT

Pro vytvoreni sitového spojeni nemaze TNC
otevrit poZzadovany port

NFS2: <jméno zafizeni> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

TNC obdrZelo z portmapperu data, ktera
nejsou plausibilni

NFS2: <jméno zafizeni> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

TNC obdrZelo od mountserveru data, ktera
nejsou plausibilni

NFS2: <jméno zafizeni> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Mountserver nepfipusti spojeni sadreesarem
(PATH), definovanym pfi DEFINE MOUNT

NFS2: <jméno zafizeni> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

P¥i DEFINE MOUNT jste zadali UID nebo GID
0. Hodnota zadani 0O je vyhrazeno pro
administratora systému
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12.6 Konfigurace PGM MGT (sprava
programii)

S touto funkci nadefinujete rozsah funkci spravy programu:

Standardni: zjednodu$ena sprava programu bez znazornéni
adresari

RozS8ifena: sprava soubor( s roz8irenymi funkcemi a
znazornénim adresaru

Viz k tomu téZ kapitolu L4.3 Standardni sprava soubort*
a kapotolu L4.4 RozSifena sprava soubor(“.

Zména nastaveni
Zvolit spravu soubort v provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT: stisknout klavesu PGM MGT

Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD

Zvolit nastaveni PGM MGT: pomoci klaves se Sipkami presunout
svétly prouzek na nastaveni PGM MGT, s pomoci klavesy ENT
prepinat mezi STANDARD a EXTENDED

12.7 Strojné specifické uzivatelské
parametry

&’  Vyrobce stroje miZe obsadit funkcemi az 16
= ’uzivatelskych parametr(i“. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

12.8 Zobrazeni neobrobeného
polotovaru v pracovnim prostoru

V provoznim reZimu PROGRAM TEST muzZete zkontrolovat graficky
polohu neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru a aktivovat
kontrolu pracovniho prostoru v provoznim rezimu PROGRAM TEST:
k tomu stisknéte softklavesu Lkontrola vztazného bodu .

TNC zobrazi pravouhly rovnobéZnostén (kvadr) znazortiujici 1
pracovni prostor, jehoz rozmeéry jsou uvedeny v okénku "Rozsah
pojezdu” (2). Tyto rozméry pracovniho prostoru pfevezme TNC ze
strojnich parametrd pro aktivni rozsah pojezdu. ProtoZe tento
rozsah pojezdu je definovan ve vztazném systému stroje, odpovida
nulovy bod kvadru nulovému bodu stroje. Polohu nulového bodu
stroje v kvadru si mliZete dat zobrazit stisknutim softklavesy M91
(2. lista softklaves).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNT
PROYOZ

PROGRAM TEST

ROZSAH POJEZDU
X -240 .0008
+610.0008
-237.50008
+612.5008
-350.0008

BLK FORM
+2.0008
+140.0008
+2.0000

2

& | —-% | @

&
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12.8 Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru

DalSi kvadr (3) predstavuje neobrobeny polotovar, jehoz
rozmeérové odchylky (4) pfevemz TNC z definice neobrobeného
polotovaru v navoleném programu. Kvadr pfedstavujici polotovar
definuje systém souradnic pro zadavani, jehoZ nulovy bod leZi
uvnitf tohoto kvadru. Polohu tohoto nulového bodu v kvadru si
mUZzete dat zobrazit stisknutim softklavesy ”"Zobrazit nulovy bod
obrobku® (2. lista softklaves).

V normalnim pfipadé je pro test programu nepodstatné, kde se v
ramci pracovniho prostoru neobrobeny polotovar nachazi. Pokud
vSak testujete programy, které obsahuji pojezdové pohyby s M91
nebo M92, musite polotovar "graficky“ tak posunout, aby
nevznikala Zadna naruSeni obrysu. K tomu pouzijte softklavesy
uvedené v tabulce vpravo.

Pro provozni rezim PROGRAM TEST muZete kromé toho aktivovat
téZ kontrolu pracovniho prostoru, aby bylo moZzno program
testovat s aktualnim vztaznym bodem a aktivnimi rozsahy pojezdu
(viz tabulku vpravo, softklavesa zcela dole).
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Funkce

(7]
o)
=
=

Posun neobrobeného polotovaru
doleva (graficky)

Posun neobrobeného polotovaru
doprava (graficky)

Posun neobrobeného polotovaru
dopredu (graficky)

N
@

Posun neobrobeného polotovaru
dozadu (graficky)

N
@

Posun neobrobeného polotovaru
nahoru (graficky)

Posun neobrobeného polotovaru
doll (graficky)

Zobrazeni neobrobeného polotovar
vztazené k nastavenému vztaznému bodu

Zobrazeni celkového rozsahu pojezdu
vztazené k zobrazenému neobrobenému

polotovaru

O
I -~ — | SEE
@ @ @ @ |a

Zobrazeni nulového bodu stroje
v pracovnim prostoru

38 -@

Zobrazeni vyrobcem stroje sta-
novené polohy v pracovnim pro-
storu, napf. bod vymény
nastroje.

na2 @

Zobrazeni nulového bodu
obrobku v pracovnim prostoru

Zapnuti (ON) / vypnuti (OFF)

kontroly pracovniho prostoru béhem

TESTU PROGRAMU
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12.9 Volba indikace polohy

Pro RUCNi PROVOZ a rezimy PROVOZU PROGRAMU mUZete
ovlivnit indikaci souradnic:

Obrazek vpravo ukazuje rizné polohy obrobku

1 Vychozi poloha

2 Cilova poloha nastroje

3 Nulovy bod obrobku

4 Nulovy bod stroje

Pro indikaci polohy TNC muzete volit nasledujici soufadnice:

@)

Funkce Indikace
Cilova poloha; od TNC aktualn& predepsana hodnota CiL
Aktualni poloha; momentalni poloha nastroje AKT.
Referencni poloha; aktualni poloha vztazena k REF
nulovému bodu stroje

Zbytkova draha do programované polohy; rozdil ZBYTK

mezi aktualni a cilovou polohou

Vle¢na odchylka; rozdil mezi cilovou a aktualni

polohou VL.CH
Vychyleni mé&fici dotykové sondy VYCHL.
Drahy pojezdu realizované funkci ProloZzené M118

polohovani ru¢nim kole¢kem (M118)
(pouze indikace polohy 2)

Pomoci MOD-funkce INDIKACE POLOHY 1 zvolite typ indikace
polohy v zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce INDIKACE POLOHY 2 zvolite indikaci polohy
v dopliikovém zobrazeni stavu.

12.10 Volba rozmérového systému

S touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat
souradnice v mm nebo inch (palcovy systém).

Metricky systém rozmérd: napf. X = 15,789 (mm) MOD-funkce
ZMENA mm/inch = mm. Indikace se 3 desetinnymi misty

Palcovy systém rozméru: napf. X = 0,6216 (inch) MOD-funkce
ZMENA mm/inch = INCH. Indikace se 4 desetinnymi misty

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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g3 12.11 Volba programovaciho jazyka
O O
28 pro $MDI
' _8 S MOD-funkci VSTUP PROGRAMU pfepnete programovani
‘= 0 souboru $MDI:
' 3 programovani $MDI.H v popisném dialogu:
— VSTUP PROGRAMU: HEIDENHAIN

1 NuU

Programovani $MDI.l podle DIN/ISO:
VSTUP PROGRAMU: ISO

”

12.12 Volba os pro
generovani L-bloku

V zadavacim poli VOLBA OS definujete, které ze souradnic aktualni
polohy nastroje maji byt prevzaty do L-bloku. Generovani
samostatného L-bloku se provede stisknutim klavesy "Prevzeti
aktualni polohy“. Volba os se provadi tak jako u strojnich
parametr( v bitovém kodovani:

dového rozsahu, zobrazen

VOLBAOS %11111 prevzitosy X, Y, Z, IV, V
VOLBAOS %01111 prevzitosy X, Y, Z, IV
VOLBAOS %00111 prevzitosy X, Y, Z
VOLBA OS %00011 prevzit osy X, Y

' VOLBA OS %00001 prevzit osu X

12.13 Zadani omezeni pojezdového
rozsahu zobrazeni nulového
bodu

Uvnitf maximalniho pojezdového rozsahu mlizete omezit skute¢né
vyuZitelnou pojezdovou drahu pro soufadné osy.

”

ani omezenli pojez

-

Priklad pouZiti: zajisténi déliciho zafizeni proti kolizi

Maximalni pojezdovy rozsah je ohrani¢en softwarovymi koncovymi
spinaci. Skute¢né vyuzitelny pojezdovy rozsah se omezi s MOD-
funkci AXIS LIMIT: k tomu zadejte maximalni hodnoty v kladném a
zaporném sméru os vztazené k nulovému bodu stroje. Pokud vas
stroj disponuje vice pojezdovymi rozsahy, pak muZete nastavit
omezeni zvlast' pro kaZzdy pojezdovy rozsah (softklavesy AXIS LIMIT
(1) az AXIS LIMIT (3)).

12.13 Zad

12.11 Volba programovaciho jazyka pro $MDI, 12.12 Volba os pro generov
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Prace bez omezeni pojezdového rozsahu

Pro souradné osy, které se maiji projizdét bez omezeni
pojezdoveho rozsahu, zadejte maximalni pojezdovy rozsah TNC
(+/- 99999 mm) jako KONCOVY VYPINAC.

Zjisténi a zadani maximalniho pojezdového rozsahu
Navolit INDIKACI POLOHY REF

Najet do poZzadované kladné a zaporné koncové polohy
osX,YaZ

Poznamenat si hodnoty se znaménkem
Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD

Zadat omezeni pojezdového rozsahu: stisknout
il softklavesu AXIS LIMIT. Zadat poznamenané hodnoty
pro osy jako OMEZENI

Opustit MOD-funkce: stisknout softklavesu END

@ Korekce radiusu nastroje nejsou respektovany pfri
omezeni pojezdového rozsahu.

Omezeni pojezdového rozsahu a softwarové koncové
spinace jsou respektovany pote, co jste prejeli
referencni body.

Zobrazeni nulového bodu

Na obrazovce vlevo dole zobrazené hodnoty jsou ru¢né nastavené
vztazné body, vztazené k nulovému bodu stroje. Tyto nemohou byt
zménény v obrazovkovém menu.

12.14 Zobrazeni souborli napovédy
(HELP)

HELP-soubory (pomocné soubory) maji poskytnout obsluze
podporu v situacich, ve kterych jsou pozadovany urcité postupy,
napt. pri vyjeti nastrojem po vypadku napdjeni stroje. Rovnéz
pridavné funkce se daji zdokumentovat v HELP-souboru. Obrazek
vpravo ukazuje zobrazeni jednoho HELP-souboru.

%’  HELP-soubory nejsou k dispozici na kazdém stroji. Blizsi
= informace vam sdé&li vyrobce vaseho stroje.

Volba HELP-soubort
Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD

Zvolit naposledy aktivni HELP-soubor: stisknout
softklavesu HELP

Je-li potfeba, vyvolat spravu soubort (klavesa PGM
MGT) a zvolit jiny HELP-soubor.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNI PROVOZ PGH
ZADAT-EDIT
OHRANICENTI:
X- X+ +508
Y- -508 ¥+ +5008
Z2- +8 2+ +488
A- +8 A+ +368
B- -98 B+ +98
C- -3p000 C+ +30000
NULOVY BOD
X +1589 Y -5@ Z +1@g@
R +@ B +188@ C +9@
U +@ vV +@ W +@
POSITION~ 0SOVE MACHINE
INPUT PGM LIMITY HELP TIME @ E N D
PROGRAM ZADART/EDIT PGH
ZADAT-EDIT
[SOUBR: MACH1 . HLP RADEK: B SLOUPER: 1 IHSERT
Mommands for the tool changer
#1111 chain forward
#2222 chain backward
CEND]
H +150.0008 Y -5@.0008 2 +100.0000
A +0.0888 B +180.8008 C +90.0000
S ©8.800
AKT. T ] M 59
THSEET ﬂggs Dg;g STRANA STRANA ZR%TEK KONEC LEDES
OUERLRTITE 5 << =
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o

h ¢asu

i provoznic

12.15 Zobrazen

12.15 Zobrazeni provoznich ¢asu RUCNT PROVOZ

%’ Vyrobce stroje muZe je$té nechat zobrazit jiné ¢asy. CNC SYSTEM ZAPNUTO= 17238:26:13
& Informuijte se v prirugce ke stroji! PROVDZ.CAS STROJE = 9:80:00
CHOD PROGRAMU = pn:eB:80

Stiskem softklavesy MACHINE TIME si mZete nechat zobrazit
rlzné provozni ¢asy:

Provozni as Vyznam
ZAPNUTI SYSTEMU Provozni ¢as Fidiciho systému od
okamzZiku uvedeni do provozu
ZAPNUTI STROJE Provozni ¢as stroje od jeho uvedeni do
provozu END
Provadéni programu Provozni ¢as pro fizeny provoz od

okamZiku uvedeni do provozu
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13.1 VSeobecné parametry uzivatele

13.1 VSeobecné uzivatelské
parametry
VSeobecné uZivatelské parametry jsou strojni parametry, které
ovliviiuji chovani TNC.
Typické uzivatelské parametry jsou napfr.
dialogovy jazyk
konfigurace rozhrani
pojezdové rychlosti
pribéhy obrabéni

ucdinek override

Moznosti zadani pro strojni parametry
Strojni parametry se daji programovat libovolné jako

Desitkova Gisla

Pfimo zadat Ciselnou hodnotu
Dvojkova/binarni €isla

Zadat znak "%" pred ¢Ciselnou hodnotou

Hexadecimalni Gisla
Zadat znak ”$“ pred &iselnou hodnotou

Priklad:
Misto desitkového Cisla 27 mUzete téz zadat binarni &islo %11011
nebo hexadecimalni &islo $1B.

Jednotlivé strojni parametry smé&ji byt zadany soucasné v rliznych
Ciselnych soustavach.

Nékteré strojni parametry maji vicenasobné funkce. Hodnota
zadani takovychto strojnich parametr(i se ziska ze souctu
jednotlivych zadavacich hodnot oznacenych s + .

Navoleni vSeobecnych uzivatelskych parametru

VS8eobecné uZivatelské parametry navolite v MOD-funkcich
pomoci &isla klice (hesla) 123.

V MOD-funkcich jsou k dispozici téz strojné specifické
uzivatelské parametry (USER PARAMETER).
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Externi datovy prfenos

Prizplsobeni TNC-rozhrani EXT1 (5020.0) a

EXT2 (5020.1) k externimu p¥istroji
MP5020.x
7 datovych bita (ASCII kod, 8.bit = parita): +0
8 datovych bitdl (ASCII kéd, 9.bit = parita): +1

Block-Check znak (BCC) libovolny:+0
Block-Check znak (BCC) nesmi byt fidici znak: +2

Stop prenosu pres RTS je aktivni: +4
Stop prenosu pres RTS neni aktivni:+0

Stop prenosu pres DC3 je aktivni: +8
Stop prenosu pres DC3 neni aktivni: +0

Suda parita: +0
Licha parita: +16

Parita neni vyZadovana: +0
Parita je vyZadovana: +32

11/, stop bit: +0
2 stop bity: +64

1 stop bit: +128
1 stop bit: +192
Priklad:
PtizpGisobeni TNC-rozhrani EXT2 (MP 5020.1) k
externimu cizimu pfistroji s nasledujicim
nastavenim:

8 datovych biti, BCC libovolny, zastaveni
prenosu pres DC3, suda parita, parita
vyZadovana, 2 stop bity

Zadani pro MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Definice typu rozhrani pro EXT1 (5030.0) a

EXT2 (5030.1)
MP5030.x
Standardni prenos: 0
Rozhrani pro blokovy prenos: 1

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

339

~n

13.1 VSeobecné parametry uzivatele



~n

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

3D-dotykové sondy a digitalizace

Volba dotykové sondy

(jen u option digitalizace s mé¥ici dotykovou sondou)
MP6200
Nasazena spinaci dotykova sonda: O
Nasazena méfici dotykova sonda: 1

Volba typu prenosu
MP6010
Dotykova sonda s kabelovym pfenosem:0
Dotykova sonda s infraCervenym prenosem: 1

Posuv pf¥i snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6120
1 a7z 3000 [mm/min]

Maximalni pojezdova draha k bodu dotyku
MP6130
0,001 az 99.999,9999 [mm]

Bezpecnostni vzdalenost k bodu dotyku pfi automatickém méreni
MP6140
0,001 a7 99 999,9999 [mm)]

Rychloposuv ke snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6150
12z 300.000 [mm/min]

Méreni presazeni stfedu dotykové sondy pfi kalibraci spinaci dotykové sondy
MP6160
Neotacet 3D-dotykovou sondu o 180° pri kalibraci: O
M-funkce pro otoeni 0180° dotykové sondy pfi kalibraci: 1 az 88

Vicenasobné méreni pro programovatelnou snimaci funkci
MP6170
1az3

Rozsah dtlivéryhodnosti pro vicenasobné méreni
MP6171
0,001 a7 0,999 [mm]

Automaticky kalibraéni cyklus: Stred kalibraéniho krouzku v ose X vztaZzeny na nulovy bod stroje.
MP6180.0 (rozsah pojezdu 1) az MP6180.2 (rozsah pojezdu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraéni cyklus: Stred kalibraéniho krouZku v ose Y vztaZzeny na nulovy bod stroje pro
MP6181.x (rozsah pojezdu 1) az MP6180.2 (rozsah pojezdu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraéni cyklus: Stred kalibraéniho krouZku v ose Z vztaZzeny na nulovy bod stroje pro
MP6182.x (rozsah pojezdu 1) az MP6180.2 (rozsah pojezdu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]
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Automaticky kalibraéni cyklus: Vzdalenost pod hodni hranou krouzku, na niz TNC provadi kalibraci

MP6185
0,1 az 99 999,9999 [mm]

Uhel ponoru dotykového hrotu pridigitalizaci s mé¥ici dotykovou sondou
MP6310

0,1 az72,0000 [mm] (doporuceni: Tmm)

Méreni presazeni stredu dotykové sondy pfri kalibraci mérici dotykové sondy
MP6321
Mérit pfesazeni stfedu: O
Nemérit presazeni stfedu: 1

PFifazeni osy dotykové sondy k ose stroje u mérici dotykové sondy
gy e , MP6322.0
@ Musi byt zajiSténo spravné prirazeni os
dotykové sondy k osam stroje, jinak

Osa stroje X je rovnobézna s osou dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

hrozi nebezpeci zlomeni dotykového MP6322.1
hrotu. Osa stroje Y je rovnobéZzna s osou dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2
MP6322.2

Osa stroje Z je rovnobé&Zna s osou dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

Maximalni vychyleni dotykového hrotu méfici dotykové sondy
MP6330
0,1 az 4,0000 [mm]

Posuv k polohovani mérici dotykové sondy na MIN-bod a pro najeti na obrys
MP6350
1 a7 3.000 [mm/min]

Posuv pii snimani pro mérici dotykovou sondu
MP6360
1 aZ 3.000 [mm/min]

Rychloposuv ve snimacim cyklu pro méfici dotykovou sondu
MP6361
10 aZz 3.000 [mMm/min]

Omezeni posuvu, kdyz je dotykovy hrot mérici dotykové sondy stranové vychylen

TNC omezi posuv podle zadané krivky. Maximalni

posuv ¢ini 10% programovaného posuvu pri

digitalizaci.
MP6362
Omezeni posuvu neni aktivni: 0
Omezeni posuvu je aktivni: 1

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Radialni zrychleni p¥i digitalizaci pro mérici dotykovou sondu

S parametrem MP6370 omezite posuv, kterym
pojizdi TNC bé&hem procesu digitalizace po
kruhovych drahach. Kruhové pohyby vznikaji
napr. pfi vyraznych zménach sméru.

~n

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

Jakmile je programovany posuv pfi digitalizaci
mensi nez posuv vypocitany pres MP6370,
pojizdi TNC s programovanym posuvem. Zjistéte
pro vas spravnou hodnotu praktickymi pokusy.
MP6370
0,001 az 5,000[m/s2] (doporuceni: 0,1)

Cilové okno pro digitalizaci po vrstevnicich s mé¥ici dotykovou sondou

PYi digitalizaci po vrstevnicich nesouhlasi presné
koncovy bod se startovnim bodem.

MP6390 definuje kvadratické cilové okno, ve
kterém musi leZzet koncovy bod po jednom
obéhu. Zadana hodnota definuje polovinu délky
strany kvadru.
MP6390
0,1 a7 4,0000 [mm]

Méreniradiusus TT 120: smér snimani
MP6505
Kladny smé&r snimani v thlové vztazné ose (osa 0°): O
Kladny smér snimani v ose +90°: 1
Zaporny smér snimani v uhlové vztazné ose (osa 0°): 2
Zaporny smér snimani v ose +90°: 3

Posuv pfi snimani pro druhé méreni s TT 120, tvar hrotu, korekce v TOOL.T
MP6507
Vypod&et posuvu pfi snimani pro drunhé mérenis TT 120
s konstantni toleranci: +0
Vypod&et posuvu pfi snimani pro druné mérenis TT 120
s proménnou toleranci: +1
Konstantni posuv pfi snimani pro druhé mérenis TT 120: +2

Maximalné pfipustna chyba méfeni s TT 120 pfi mé¥eni s rotujicim nastrojem

Nutné pro vypocet posuvu pfi snimani ve spojeni
s MP6570
MP6510
0,001 a7 0,999 [mm] (doporuceni: 0,005 mm)

Posuv pfi snimani pro TT 120 pfi stojicim nastroji
MP6520
1 az 3.000 [mm/min]

Méreniradiusu s TT 120: vzdalenost spodni hrany nastroje od horni hrany snimaciho hrotu
MP6530.0 (rozsah pojezdu 1) az MP6530.2 (rozsah pojezdu 3)
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Bezpecénostnivzdalenost v ose vietena nad snimacim hrotem TT 120 pfi pfedpolohovani
MP6540.0
0,001 a7 30 000,000 [mm]

Bezpecénostni zéna v roviné obrabéni okolo snimaciho hrotu TT 120 pfi pfredpolohovani
MP6540.1
0,001 a7 30 000,000 [mm]

Rychloposuv ve snimacim cyklu pro TT 120
MP6550
10 az 10.000 [mm/min]

M-funkce pro orientaci vietena pfi méreni jednotlivych brita
MP6560
0 az 88

Mé&fFeni s rotujicim nastrojem: pripustna obé&hova rychlost na obvodu frézy

Nutné pro vypocCet otacek a posuvu pfi snimani
MP6570
1,000 az 120,000 [m/min]

Souradnice stfedu snimaciho hrotu TT-120 vztaZzené k nulovému bodu stroje
MP6580.0 (pojezdovy rozsah 1)
Osa X

MP6580.1 (pojezdovy rozsah 1)
OsaY

MP6580.2 (pojezdovy rozsah 1)
Osaz

MP6581.0 (pojezdovy rozsah 2)
Osa X

MP6581.1 (pojezdovy rozsah 2)
OsaY

MP6581.2 (pojezdovy rozsah 2)
OsaZz

MP6582.0 (pojezdovy rozsah 3)
Osa X

MP6582.1 (pojezdovy rozsah 3)
OsaY
MP6582.2 (pojezdovy rozsah 3)
OsaZz

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Zfizeni programovaciho pracovisté

MP7210

TNC se strojem:0

TNC jako programovaci pracovisté s aktivnim PLC: 1
TNC jako programovaci pracovisté s neaktivnim PLC: 2

Potvrzeni dialogu PRERUSENI PROUDU po zapnuti

MP7212
Potvrdit klavesou: O
Potvrdit automaticky: 1

Programovani podle DIN/ISO: definice kroku €islovani bloku

MP7220
0az 150

Blokovani typt soubort

MP7224.0

Softklavesami Ize zvolit v§echny typy soubor(: +0

Blokovani volby programt ve formatu HEIDENHAIN (softklavesa
SHOW .H): +1

Blokovani volby program DIN/ISO (softklavesa SHOW .1): +2
Blokovani volby tabulek nastrojl (softklavesa SHOW .T): +4
Blokovani volby tabulek nulovych bodu (softklavesa SHOW .D): +8
Blokovani volby tabulek palet (softklavesa SHOW .P): +16
Blokovani volby textovych soubort (softklavesa SHOW .A): +32
Blokovani volby tabulek bodu (softklavesa SHOW .PNT): +64

Blokovani editace typti soubort

Pokud zablokujete urdité typy
souborl, smaze TNC vSechny soubory
tohoto typu.

MP7224.1

Neblokovat editor:+0

Blokovat editor pro
HEIDENHAIN-programy: +1
DIN/ISO-programy: +2
Tabulky nastroji: +4
Tabulky nulovych bodud: +8
Tabulky palet: +16
Textové soubory: +32
Tabulky palet: +64

Konfigurace tabulek palet

MP7226.0
Tabulka palet neni aktivni:0
Pocet palet v jedné tabulce palet: 1 az 255

Konfigurace soubort nulovych bodu

MP7226.1
Tabulka nulovych bodt neni aktivni:0
Pocet nulovych bodi v jedné tabulce nulovych boda: 1 az 255
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Délka programui pro piekontrolovani programu

MP7229.0
Bloky 100 aZz 9.999

Délka programu, do které jsou dovoleny FK-bloky

MP7229.1
Bloky 100 az 9.999

Definice dialogového jazyka

Nastaveniinterniho hodinového ¢asu TNC

MP7230

Anglicky: O Svédsky:7
Némecky: 1 Dansky:8
Cesky:2 Finsky:9
Francouzsky: 3 Holandsky:10
Italsky: 4 Polsky: 11
Spanélsky: 5 Madarsky: 12
Portugalsky:6

MP7235

Svétovy ¢as (Greenwich time): O

Stredoevropsky &as (SEC): 1

Stfedoevropsky letni Cas: 2

Casovy posun od svétového &asu: -23 a? +23 [hodin]

Konfigurace tabulky nastroju

MP7260

Neni aktivni: O

Pocet nastroju, které TNC vygeneruje pfi otevieni nové tabulky
nastroji: 1 az 254

Pokud potrebujete vice nez 254 nastroju, muzete rozsitit tabulku

nastrojt funkci VLOZIT N RADKU NA KONEC (viz ”5.2 Data nastroji“)

Konfigurace tabulky pozic nastroju

MP7261
Neni aktivni: O
Pocet pozic v jedné tabulce pozic: 1 az 254

Indexace €isel nastrojti, aby bylo mozno k jednomu &islu nastroje uloZit nékolik korekénich dat

MP7262
Neindexovat: O
Pocet povolenych indexaci: 1 az 9

Softklavesa Tabulka pozic

MP7263
Zobrazit softklavesu TABULKA POZIC v tabulce nastroja: O
Nezobrazit soft klavesu TABULKA POZIC v tabulce nastroji: 1

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Konfigurace tabulky nastroji (neuvadét: 0);
éislo sloupce v tabulce nastrojt pro

MP7266.0 Jméno nastroje — NAME: 0 az 27; Sitka sloupce: 16 znak

MP7266.1 Délka nastroje: 0 az 27; Sirka sloupce: 11 znak(

MP7266.2 Radius nastroje — R: 0 az 27; §itka sloupce: 11 znaku

MP7266.3 Radius nastroje — R2: 0 az 27; Sirka sloupce: 11 znaku

MP7266.4 Pridavek na délku — DL: 0 az 27; Sitka sloupce: 8 znakl

MP7266.5 Pridavek na radius — DR: 0 az 27; Sirka sloupce: 8 znaku

MP7266.6 Pridavek na radius — DR2: 0 az 27; Sirka sloupce: 8 znakul

MP7266.7 Nastroj blokovan — TL: 0 az 27; Sitka sloupce: 2 znaky

MP7266.8 Sestersky nastroj — RT: 0 aZ 27; §Sirka sloupce: 3 znaky

MP7266.9 Maximalni Zivotnost — TIME1: 0 aZ 27; Sirka sloupce: 5 znakd

MP7266.10 Max. Zivotnost pfi TOOL CALL — TIME2: 0 az 27; Sitka sloupce: 5 znak(

MP7266.11 Aktualni Zivotnost - CUR. TIME: 0 aZ 27; Sitka sloupce: 8 znaku

MP7266.12 Komentar k nastroji — DOC: 0 az 27; Sitka sloupce: 16 znaku

MP7266.13 Pocet britll — CUT: 0 az 27; §irka sloupce: 4 znaky

MP7266.14 Tolerance pro rozpoznani opotfebeni délky nastroje — LTOL: 0 az 27; Sirka sloupce: 6 znaku

MP7266.15 Tolerance pro rozpoznani opotiebeni radiusu nastroje — RTOL: 0 aZ 27; Sirka sloupce: 6 znakul

MP7266.16 Smér fezu — DIRECT: 0 az 27; Sitka sloupce: 7 znakl

MP7266.17 PLC-Status — PLC: 0 az 27, Sirka sloupce: 9 znak

MP7266.18 E)oplﬁkové presazeni nastroje v ose nastroje vaci MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 27;
Sitka sloupce: 11 znaku

MP7266.19 I?Fesazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu a stredem nastroje — TT:R-OFFS: 0 az 27;
Sitka sloupce: 11 znakl

MP7266.20 Tolerance pro rozpoznani zlomeni nastroje - délka — LBREAK: 0 az 27; Sitka sloupce: 6 znakl

MP7266.21 Tolerance pro rozpoznani zlomeni nastroje - radius - RBREAK.: 0 az 27; Sitka sloupce: 6 znak

MP7266.22 Délka britu (cyklus 22) — LCUTS.: 0 az 27; §irka sloupce: 11 znakl

MP7266.23 Maximalni thel zanoreni (cyklus 22) — ANGLE.: 0 az 27; Sitka sloupce: 7 znaku

MP7266.24 Typ nastroje — TYP: 0 aZ 27; Sitka sloupce: 5 znakl

MP7266.25 Rezny material nastroje — TMAT: 0 aZ 27; Sitka sloupce: 16 znaku

MP7266.26 Tabulka feznych dat — CDT: 0 aZ 27; Sirka sloupce: 16 znaku
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Konfigurace tabulky pozic nastroju; ¢islo sloupce v tabulce nastroji pro

(neuvadét: 0)

MP7267.0
Cislo nastroje - T: 0 a7 5

MP7267.1
Specialni nastroj — ST: 0 az 5

MP7267.2
Pevna pozice - FE 0az5

MP7267.3
Pozice blokovana — L: 0 az 5

MP7267.4
PLC stav-PLC: 0az 5

Provozni rezim RUCNI PROVOZ: zobrazeni posuvu

MP7270

Posuv F zobrazovat jen kdyZ je stisknuto smérové tlacitko osy: O
Posuv F zobrazovat i kdyZ neni stisknuto Zzadné smérové tlacitko osy
(posuv definovany softklavesou F nebo posuv "nejpomalejsi“ osy): 1

Definice desetinného znaku

MP7280
Zobrazovat ¢arku jako desetinny znak: O
Zobrazovat teCku jako desetinny znak: 1

Indikace polohy v ose nastroje

MP7285

Indikace se vztahuje k vztaznému bodu nastroje: 0
Indikace v ose nastroje se vztahuje k

Celni ploSe nastroje: 1

Krok indikace pro osu X

MP7290.0

0,1mm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4

0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5

0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Krok indikace pro osu Y

MP7290.1

Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro osu Z

MP7290.2
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro IV. osu

MP7290.3
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro V. osu

MP7290.4
Hodnoty zadani viz MP7290.0
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Krok indikace pro 6. osu
MP7290.5
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro 7. osu

~=
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MP7290.6
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro 8. osu
MP7290.7
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro 9. osu
MP7290.8
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Blokovani nastavenivztazného bodu
MP7295
Neblokovat nastaveni vztazného bodu: +0
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose X: +1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Y: +2
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Z: +4
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve IV. ose +8
Blokovat nastaveni vztaZzného bodu v V. ose: +16
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 6. ose: +32
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 7. ose: +64
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 8. ose: +128
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 9. ose: +256

Blokovani nastaveni vztazného bodu s oranZzovymi osovymi klavesami
MP7296
Neblokovat nastaveni vztazného bodu: 0
Blokovat nastaveni vztazného bodu pres oranZové osové klavesy: 1

Nulovani zobrazeni stavu, Q-parametri a dat nastroje
MP7300
Nulovat vSe, je-li navolen novy program: O
Nulovat v8e, je-li navolen novy program a pfi
MO02, M30, END PGM: 1
Nulovat jen zobrazeni stavu a data nastroje, je-li navolen program: 2
Nulovat zobrazeni stavu a data nastroje, je-li navolen program a pfi
MO02, M30, END PGM: 3
Nulovat zobrazeni stavu a Q-parametry, je-li navolen program: 4
Nulovat zobrazeni stavu a Q-parametry, je-li navolen program a pfi
MO02, M30, END PGM: 5
Nulovat zobrazeni stavu, je-li navolen program: 6
Nulovat zobrazeni stavu, je-li navolen program a pfi M02, M30, END
PGM: 7
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Definice pro zobrazeni grafiky
MP7310
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekeni
metoda 1: +0
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekéni
metoda 2: +1
Neotacet souradny systém pro grafické zobrazeni: +0
Otocit soufadny systém pro grafické zobrazeni o 90°: +2
Zobrazit novy BLK FORM u cyklu 7 NULOVY BOD vztaZeny ke starému
nulovému bodu: +0
Zobrazit novy BLK FORM u cyklu 7 NULOVY BOD vztaZeny k novému
nulovému bodu: +4
Nezobrazovat pozici kurzoru pfi zobrazeni ve tfech rovinach: +0
Zobrazovat polohu kurzoru pfi zobrazeni ve tfech rovinach: +8

Graficka simulace bez programované osy vietena: radius nastroje
MP7315
0 az 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez programované osy vietena: hloubka priiniku
MP7316
0 az 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez programované osy vietena: M-funkce pro start
MP7317.0
0 az 88 (0: funkce neni aktivni)

Graficka simulace bez programované osy vietena: M-funkce pro konec
MP7317.1
0 az 88 (0: funkce neni aktivni)

Nastaveni spofi¢e obrazovky

Zadejte Cas, po kterém ma TNC aktivovat spofi¢
obrazovky
MP7392
0 az 99 [min] (0: funkce neni aktivni)

Obrabéni a provadéni programu

Cyklus 17: Orientace vietena na za€atku cyklu
MP7160
Provadét orientaci vietena: 0
Neprovadét orientaci vietena: 1

Uéginnost cyklu 11 MERITKO
MP7410
FAKTOR MERITKA plati ve 3 osach: O
FAKTOR MERITKA plati jen v rovin& obrabéni: 1

Data nastroje pfi programovatelném snimacim cyklu TOUCH-PROBE 0
MP7411
Prepsat aktualni data nastroje kalibrovanymi daty 3D-dotykové sondy: O
Aktualni data nastroje zUstanou zachovana: 1
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SL-cykly

MP7420

Kanal okolo obrysu frézovat ve smyslu hodinovych rucgicek pro
ostrlivky a proti smyslu pohybu hodinovych ruci¢ek pro kapsy: +0
Kanal okolo obrysu frézovat ve smyslu hodinovych rucicek pro kapsy a
proti smyslu pohybu hodinovych rugi¢ek pro ostrtvky: +1
Vyfrézovat obrysovy kanal pred vyhrubovanim: +0

Vyfrézovat obrysovy kanal po vyhrubovani: +2

Sloucit korigované obrysy: +0

Sloucit nekorigované obrysy: +4

Hrubovat vzdy az na hloubku kapsy: +0

Kapsu pred kazdym dalSim pfisuvem pIné ofrézovat a

vyhrubovat: +8

Pro cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 plati:

Najet nastrojem na konci cyklu na naposledy pred vyvolanim cyklu
programovanou polohu: +0

Vyjet nastrojem na konci cyklu pouze v ose nastroje: +16

Cyklus 4 FREZOVANI KAPES a cyklus 5 KRUHOVA KAPSA: faktor prekryti

MP7430
0,1 a7 1,414

Pripustna odchylka radiusu kruhu v koncovém bodé kruhu v porovnani s po¢ateé¢nim bodem kruhu

MP7431
0,0001 a7 0,016 [mm)]

Platnost riznych pridavnych M-funkci

% K -faktory jsou definovany vyrobcem
&= stroje. Informujte se ve vasi pfirutce
ke stroji.

MP7440

Zastaveni provadéni programu pii M06: +0

Nezastavovat provadéni programu pii M06: +1
Nevyvolavat cyklus s M89: +0

Vyvolavat cyklus s M89: +2

Zastavovat provadéni programu pfi M-funkcich: +0
Nezastavovat provadéni programu pri M-funkcich: +4
ky-faktory nelze prepinat pres M105 und M106 : +0
k,-faktory Ize prepinat pres M105 und M106: +8
Redukce posuvu v ose nastroje s M103 F..

neni aktivni: +0

Redukce posuvu v ose nastroje s M103 F.

je aktivni: +16

PFfesnost pfi polobovani s rotatnimi osami neni aktivni: +0
PFesné zastaveni pfi polohovani s rotacnimi osami je aktivni: +32

Zpracovani obrabécich cykll, neni-li aktivni M3 nebo M4

MP7441
Vydat chybové hlaseni, neni-li aktivni M3/M4: 0
Potlacgit chybové hlaseni,neni-li aktivni M3/M4: 1
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Maximalni drahova rychlost pfi 100% override posuvu v provoznich rezimech PROVOZU PROGRAMU
MP7470
0 az 99 999 [mm/min]

Posuv pro kompenzaéni pohyby rotacnich os
MP7471
0 az 99 999 [mm/min]

Nulové body z tabulky nulovych bodt se vztahuji k
MP7475
nulovému bodu obrobku: O
nulovému bodu stroje: 1

Zpracovani tabulek palet
MP7683
Provadéni programu po bloku: pfi kazdém NC-startu vykonat jeden
fadek aktivnino NC-programu: +0
Provadéni programu po bloku: pfi kazdém NC-startu vykonat
kompletni NC-program: +1
Provadéni programu plynule: pfi kazdém NC-startu vykonat kompletni
NC-program: +0
Provadéni programu plynule: pfi kazdém NC-startu vykonat vSechny
NC-programy aZ do dalSi palety: +2
Provadéni programu plynule: p¥i kazdém NC-startu vykonat kompletni
NC-program: +0
Provadéni programu plynule: pfi kazdém NC-startu vykonat kompletni
soubor palet: +4
Provadéni programu plynule: pfi kazdém NC-startu vykonat kompletni
soubor palet: +0
Provadéni programu plynule: Pokud bylo zvoleno kompletni vykonani
souboru palet (+4), pak vykonavat soubor palet opakované, tzn. nez
stisknete tlacitko NC-stop: +8

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 351
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Elektronicka ruéni kolecka

Definice typu ruéniho kolecka

MP7640

Stroj bez ru¢niho kole¢ka: 0
HR 330 s pridavnymi tlagitky — tlagitka pro smér pojezdu a
rychloposuv na ru¢nim kolec¢ku jsou vyhodnocovana v NC: 1

HR 130 bez pridavnych tlagitek: 2

HR 330 s pridavnymi tlacitky — tlagitka pro smér pojezdu a
rychloposuv na ru¢nim kolec¢ku jsou vyhodnocovana v PLC: 3

HR 332 s dvanacti pridavnymi tlacitky: 4
Vicenasobné rucni koleCko s pridavnymi tlacCitky: 5

HR 410 s pfidavnymi funkcemi: 6

Délici faktor

MP7641

Zadavan z klavesnice: 0

Definovan z PLC: 1

Vyrobcem stroje obsaditelné funkce pro ruéni kole€ko

MP 7645.0
MP 7645.1
MP 7645.2
MP 7645.3
MP 7645.4
MP 7645.5
MP 7645.6
MP 7645.7

0 aZz 255
0 aZz 255
0 az 255
0 az 255
0 aZz 255
0 aZz 255
0 aZz 255
0 az 255
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13.2 Zapojeni konektoru a pripojovaci
kabel pro datova rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C
Pristroje HEIDENHAIN

Pristroje HEIDENHAIN
Externi Standardni kabel V.24- HEIDENHAIN X21
pristroj HEIDENHAIN adaptérovy pripojovaci kabel TNC
napfr. FE 3m blok max. 17 m
e =] T =]
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760 ..
—- > - > —- > -
TwhsN WH/B Ji WH/BN, VWH/BN|
GND 1 1 W\ gnGN}\F/bf 1 1 ® 1 1 %\ ge YL }\W 1 1
XD | 2] 2 ) 2| 2 21| 2 e 2] 2
RD | 3|| 3 gr o 3| 3 3| 3 f’s e 3| 3
RTS | 4| 4 g 4|l a 4l a 4| 4
rs PK ar GY
cTs | 5| 5 o BL 5| 5 5| 5 Py 5| 5
DSR 6 6 \ Irt D 6 6 6 6 T HD\ I 6 6
GND | 7| 7 71 7 71 7 710 7
8 8 [~ — 8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9 9 9
10 10 10 10 10 10 10 || 10
1 || 11 1] 11 1 || 11 11 (| 1
12 12 12 12 12 12 12 || 12
13 13 13 13 13 [ 13 13 || 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 || 17 17 || 17 17 || 17 17 || 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18
19 19 br 19 19 19 [ 19 bl 19 [ 19
DTR 29 29 w I an 29 29 29 29 I ) 29 29
25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

GND
RXD
TXD
CTS
RTS
DTR
GND

DSR

Chassis

Receive Data
Transmit Data
Clear To Send
RequestTo Send
Data Terminal Ready
Signal Ground

Data Set Ready

Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC (X21) a na
adaptérovém bloku je rozdilné.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.2 Zapojeni konektoru a pFipojovaci kabel pro datova rozhrani

Cizi pristroje

Zapojeni konektoru na cizim pfistroji se maze znacné lisit od
zapojeni konektoru pristrojil HEIDENHAIN.

Zapojeni je zavislé na typu pfistroje a druhu pfenosu. Vychazejte

prosim ze zapojeni adaptérového bloku nize uvedeného zobrazeni.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

= =

V.24-adaptérovy

blok

l 'ws/br ws/brf
; ; ; ; WH/BNI ge GN fWH/B
3l 3 3l 3 gn_~SL
4 4 4 4 rs GY
5| 5 5| 5 ar PR
6 6 6 6 br BL
g 21 7 it | [RD
8 8 8 8
9 9 9 9
10 10 10 10
1 1 1 11
12 12 12 12
13 || 13 13 13
14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16
17 17 17 17
18 1] 18 18 1] 18
19 1] 19 19 1] 19
20 || 20 20 || 20 ol BN
: : : : ~ ~
25 || 25 25 || 25

]
X21
TNC
1] 1

2|l 2
3| 3
41 4
5| 5
6| 6
710 7
8|l 8
9|l 9
10 || 10
1 1
12 || 12
13 || 13
14 || 14
15 || 15
16 || 16
17 || 17
18| 18
19 || 19
20 || 20
25 || 25

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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Rozhrani V.11/RS-422
K rozhrani V.11 se pfipojuji pouze cizi pfistroje.

Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC (X22) a na
adaptérovém bloku je identické.

Externi V.11- HEIDENHAIN
pristroj adaptérovy propojovaci kabel
napr. PC blok max. 1000 m
SHENC: =)
Id.-Nr. 249 819 01 Id.-Nr. 250 478 ..
b —- bl — b
[
2 2| 2 — 20| 2
3 31| 3 VQVS o 3| 3
4 4l 4 all 4
5 5| 5 on__GN 5| 5
6 6 6 ws/gn WH/GN 6 6
7 7 7 gr/rs Gg/l/:K 5 7
8 g8l|| s Srvtv - 8|l s
9 9|l 9 - o 9l 9
10 10 || 10 bsr o 10 || 10
11 11| 1 F— 1 || 1
2 | s ] 2| 2
14 14 || 14 ol RD/BL 14 || 14
15 151015 ~ |15 || 15

X22
TNC

GND Chassis
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

GND Signal
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.2 Zapojeni konektoru a pFipojovaci kabel pro datova rozhrani

Rozhrani Ethernet - zdirka RJ45 (option)
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—

Rozhrani Ethernet - zditka BNC (option)

Maximalni délka kabelu: 180 m

Pin Signal Popis

1 Data (RXI, TXO) Vnitrni vodi¢
2 GND Stinéni
356
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13.3 Technické informace

Charakteristika TNC

Kratky popis Ridici systém pro stroje s a? 9 osami, navic orientace vietena; TNC
426 CB, TNC 430 CA s analogovou regulaci otacek, TNC 426 PB,
TNC 430 PB s digitalni regulaci otacek a integrovanym regulatorem
proudu

Komponenty Logicka jednotka
Klavesnice
Barevna obrazovka se softklavesami

Datova rozhrani V.24 / RS-232-C
V.11 /RS-422
Rozhrani Ethernet (option)
Rozs8ifené datové rozhrani s protokolem LSV-2 pro externi
obsluhu TNC pres datové rozhrani s HEIDENHAIN-software TNCremo

Soucasné pojizdéné osy po obrysovych prvcich
Po pfimce az 5 os
Exportni verze TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 osy
Po kruhu aZ 3 osy (pfi naklopené roviné obrabéni)
Po Sroubovici 3 osy

LLook Ahead* Definované zaobleni nerovhomérnych obrysovych pfechodt
(napt. u 3D-povrchi);
Uvazovani kolize s SL-cyklem pro "oteviené obrysy*
pro polohy s korekci radiusu s M120 LA-predvypocet geometrie k
prizpisobeni posuvu

Paralelni provoz Editace, zatimco TNC provadi program obrabéni

Grafické zobrazeni Programovaci grafika
Testovaci grafika
Grafika provadéni programu

Typy soubort Programy v popisném dialogu HEIDENHAIN
Programy podle DIN/ISO
Tabulky nastrojl
Tabulky feznych dat
Tabulky nulovych bodu
Tabulky bodl (rozsahu digitalizace)
Soubory palet
Textové soubory
Systémové soubory
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Pamét’ programu

Pevny disk s 1.500 MByte pro NC programy
Sprava libovolného po&tu soubor

Definice nastroje

AZ 254 nastroji v programu, libovolny pocet nastroju v tabulkach

Programovaci pomucky

Funkce k najeti na obrys a odjeti z obrysu

Integrovany kalkulator

Clené&ni programi

Komentarove bloky

Pfima napovéda k vzniklym chybovym hlaSenim (kontextova
napovéda)

Programovatelné funkce

Obrysovy prvek

Primka

Zkoseni

Kruhova draha

Stred kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni rohu

Pfimky a kruhové drahy k najeti a opusténi obrysu
B-Spline

Volné programovani obrysu FK

Pro v8echny obrysové prvky, jejichz kdtovani nevyhovuje NC
programovani

Trojrozmérna korekce radiusu nastroje

Pro dodatecnou zmé&nu dat nastroje, aniz by musel byt program znovu
propoditan

Programové skoky

Podprogram
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram

Obrabéci cykly

Vrtaci cykly k vrtani, hlubokému vrtani, vystruzovani, vyvrtavani,
zahlubovani, vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou a bez ni

hrubovani a dokon€ovani pravouhlé a kruhové kapsy

cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek

bodové rastry na kruhu a pfimce

cykly k fadkovani rovninnych a Sikmych ploch

obrabéni libovolnych kapes a ostrivk

interpolace na plasti valce
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Prepodéty souradnic Posunuti nulového bodu
Zrcadleni
Otaceni
Zmeéna meéfitka
Naklapéni roviny obrabéni

Nasazeni 3D-dotykové sondy Funkce dotykové sondy ke kompenzaci Sikmé polohy obrobku
Funkce dotykové sondy k nastaveni vztazného bodu
Funkce dotykové sondy k automatické kontrole obrobku
Digitalizace 3D-povrchi s méfici dotykovou sondou (option)
Digitalizace 3D-povrchu se spinaci dotykovou sondou (option)
Automatické méreni nastroje s TT 120

Matematické funkce Zakladni pocCetni operace +, —, xa /
triginometrické funkce sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Odmocnina z hodnot (Va) a sou&tu &tverct (02 + b2)
Druha mocnina z hodnot (SQ)
Umocnéni hodnot (%)
Konstanta PI (3,14)
Logaritmické funkce
Exponencialni funkce
Vytvoreni zaporné hodnoty (NEG)
Vytvoreni celého Cisla (INT)
Vytvoreni absolutni hodnoty (ABS)
Odfiznuti mist pred desetinnou ¢arkou (FRAC)
Funkce pro vypocet kruhu
Porovnani vétsi, mensi, rovno, nerovno

TNC-data
Cas zpracovani bloku 4 ms/blok
Cas cyklu regulaéniho obvodu TNC 426 CB, TNC 430 CA: Drahova interpolace: 3 ms
Jemna interpolace: 0,6 ms (polohy)
TNC 426 PB, TNC 430 PB: Drahova interpolace: 3 ms
Jemna interpolace: 0,6 ms (otacek)
Rychlost datového prenosu Maximalné 115.200 Baud pres V.24/V.11
Maximalné 1 Mbaud pres rozhrani Ethernet (option)
Teplota okoli Betrieb: 0°C az +45°C
Skladovani:  -30°C aZz +70°C
Draha pojezdu Maximalné 100 m (2540 inch)
Rychlost pojezdu Maximalné 300 m/min (11.811 inch/min)
Otacky vietena Maximalné 99.999 1/min
Rozsah zadani Minimum 0,1um (0,00001 inch) popt. 0,0001°

Maximum 99.999,999 mm (3.937 inch) popft. 99.999,999°
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alohovaci baterie

-

ymeéna za

13.4V

13.4 Vyména zalohovaci baterie

Pokud je vypnuto napajeni fidiciho systému, napaji zalohovaci
baterie TNC proudem, aby nedoslo ke ztraté dat v paméti RAM.

Pokud TNC zobrazi hlaSeni vyménit zalohovaci baterii, musite
vymenit baterie. Baterie jsou upevnény vedle napajeciho zdroje v
logické jednotce (zaobleny, ¢erny kryt). Navic se v TNC nachazi
energeticka zaloha, ktera napdji fidici systém proudem, pokud
vyménujete zalohovaci baterie (maximalni ¢as premostnéni: 24
hodin).

@ K vyméné zalohovaci baterie vypnout stroj a TNC!
Zalohovaci baterie mize byt vyménéna pouze Skolenou
osoboul!

Typ baterie: 3 mignonové ¢lanky, leak-proof, IEC-oznaceni "LR6"

360

13 Tabulky a prehledy



SYMBOLY
3D-korekce ... 87
Delta-hodnoty ... 89

Frézovani obvodem frézy ... 91

Normovany vektor ... 87
Orientace nastroju ... 90
Rovinné frézovani ... 90
Tvary nastroju ... 88
3D-zobrazeni... 306

A
Adresar ... 42
Kopirovani ... 47
Vytvoreni ... 46

Automatické méreni
nastroje ... 76

Automaticky vypocet
Ffeznych udajd ... 76, 93

B

Blok
Smazani ... 58
VioZeni ... 58
Zmeéna ... 58

Cc

Casoca prodleva ... 253

Cesta ... 42

Chybova hlaseni ... 67
Pomoc pfi ... 67
Vydani ... 280

Chybova hlaseni NC ... 67

Cisla option ... 319

Cislo klice ... 319

Cislo nastroje ... 73
Indexovani ... 79

Cislo softwaru ... 319

Clenéni progrmti ... 61

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

C

Cyklus
Definice ... 160
Skupiny ... 160
Vyvolani ... 161

Cteni systémovych dat ... 284

D

Data nastroje
Delta hodnoty ... 74
Indexovani ... 79
Vyvolani ... 81
Zadabi do programu ... 74
Zadani do tabulky ... 75

Datové rozhrani
Nastaveni ... 320
Pr¥ifazeni ... 321
Usporadani konektoru ... 353

Definice neobrobeného polotovaru ...
55

Dékla nastroje ... 73
Dialog ... 57
Digitalizovana data
Obrabéni ... 230
Dokoné&eni kruhového ¢epu ... 192
Dokon¢&eni pravouhlych ¢epu ... 188
Dokoncovani stén ... 215
Drahové funkce ... 101
Zaklady ... 101

Kruhy a
kruhové oblouky ... 102

Predpolohovani ... 103
Drahové pohyby
pravouhlé souradnice ... 110

Kruhova draha okolo stfedu
kruZnice ... 113

Kruhova draha s
definovanym radiusem ... 114

Kruhova draha s
tangencialnim
napojenim ... 115

Prehled ... 110
Pfimka ... 111

D
Drahové pohyby ... 110

Volné programovani obrysu FK viz
FK-programovani

Drahové pohyby ... 110
Polarni souradnice ... 120

Kruhova draha okolo po6lu
CC ... 121

Kruhova draha s

tangencialnim napojenim ...

122
Prehled ... 120
Prinka ... 121

Drahové optimalizované pojizdéni
rotaCnimi osami: M126 ... 152

E
Elipsa ... 296

F
Faktor posuvu ... 149

Faktor posuvu pro zanofovaci pohyby:

M103 ... 149

Faktor zmény méritka ... 244

FK-programovani ... 126
Grafika ... 126
Konverze FK-programu ... 133
Kruhové drahy ... 128
Primky ... 128
Pomocné body ... 130
Relativni vztahy ... 131
Uzaviené obrysy ... 133
Zahajeni dialogu ... 127
Zaklady ... 126

FN xx. viz Q-parametrické
programovani

Frézovani drazek ... 194

Kyvavé ... 195
Frézovani kruhové drazky ... 197
Frézovani podélné diry ... 195

Index



Index

G
Generovani L-bloku, 334
Graficka simulace ... 308
Grafika
P¥i programovani ... 60
ZvétSeni vyrezu ... 61
Grafiky
Pohledy ... 304
ZvétSeni vyrezu ... 306

H
HELP-soubory

Zobrazit ... 335
Hlavni osy ... 31
Hluboké dokon&ovani ... 215
Hluboké vrtani ... 163, 171
Hrubovani. Viz SL-cykly: hrubovani

|
Indexované nastroje ... 79
Interpolace po Sroubovici ... 122

J
Jméno nastroje ... 73

Jméno programu. Viz
sprava soubort: jméno souboru

K
Kalkulacka ... 66
Klavesnice ... 5

Konstantni drahova rychlost: M9O ...
146

Kontrola
pracovniho prostoru ... 310, 331

Konverze FK-programu na program v
popisném dialogu ... 40

Kopirovani ¢asti programu ... 59
Kopirovani ¢asti programu ... 59
Korekce nastroje

Délka ... 83

Radius ... 84

Tfirozmérna ... 87

K
Korekce radiusu ... 84
Obrabéni roh( ... 86
Vnéjsi rohy ... 86
Vnitfni rohy ... 86
Zadani ... 85
Koule ... 300

Kruhova draha ... 113, 114, 115, 121,
122

Kruhova kapsa
Dokonceni ... 191
Hrubovani ... 189

L
Look ahead ... 150

M-funkce viz pfidavné
funkce

MOD-funkce
Navoleni ... 318
Opusténi ... 318

N

Najeti na obrys ... 104
Naklapéci osy ... 154
Naklapéni
roviny obrabéni ... 21, 246
Naklapéni roviny obrabéni ... 21

Cyklus ... 246
Navod ... 249
ruéné ... 21

Nastaveni pfenosové rychlosti ... 320
Nastaveni sité ... 326
Nastaveni vztazného bodu ... 20

bez 3D-dotykové sondy ... 20

pfi provadéni programu ... 289

o
Obrazovka ... 3
Obrysové cykly. viz SL-cykly

R
Rezani laserem, pridavné
funkce ... 158

Rezani zavitd ... 181
Rezné materialy nastroje ... 95

(o)

Opakovani ¢asti programu ... 259
Pokyny k programovani ... 259
Programovani ... 260
Vyvolani ... 260
ZpUsob prace ... 259

Opétné najeti na obrys ... 316

Opusténi obrysu ... 104

Orientace vietena ... 254

Osové specificky faktor zmény
méfitka ... 245

Otaceni ... 243
Otacky vretena ... 19
Zadani ... 20, 72
Zména ... 20
Otevrené rohy obrysu: M98 ... 148

P

Parametrické programovani. viz Q-
parametrické programovani

Pevné souradnice
stroje: M91/M92 ... 143

Pevny disk ... 35
Plast’ valce ... 218, 220
Plny kruh ... 113
Podprogram ... 258
Odkazy k programovani ... 258
Programovani ... 259
Vyvolani ... 259
Zpusob prace ... 258
Predbéh bloka ... 315
Prejizdéni referencnich bodl ... 16

Prekryvat polohovani
ru¢nim kole¢kem ... 151

Prepinat velka - mala
pismena ... 63

Index



P
Prepocet soufadnic
Prehled ... 237
PreruSeni obrabéni ... 312
Pohled shora ... 305
Pohyby nastroje
Programovani ... 57
Pridavné funkce ... 142
Pro data souradnic ... 143
Pro drahové poméry ... 146

Pro kontrolu provadéni programu
... 143

Pro laserové fezaci stroje ... 158
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M Vyznam M-funkce Uginnavblokuna zadatku konci Strana
MOO STOP provadéni programu/STOP vietena/VYPNOUT chladici kapalinu 143
MO02 STOP provadeni programu/STOP vietena/VYP chl. kapalinu, pfip. smazat status

(zavisi na strojnim paranetru)/navrat k bloku 1 143
MO3 START otaceni vietena ve sméru pohybu hodinovych rucgicek
MO04 START otaceni vietena proti sméru pohybu hodinovych rucicek
MQO5 STOP otaceni vietena 143
MO6 Vymeéna nastroje/STOP chodu programu (zavisi na strojnim parametru)/STOP vietena 143
M08 ZAPNUTI chladici kapaliny
M09 VYPNUTI chladici kapaliny 143
M13 START vietena ve sméru hodinovych ruci¢ek/ZAPNOUT chladici kapalinu
M14 START vietena proti sméru hodinovych rucic¢ek/ZAPNOUT chladici kapalinu 143
M30 Stejna funkce jako M02 143
M89 Volna pfidavna funkce nebo

vyvolani cyklu, modalné acinna (zavisi na strojnim parametru) 161
M90 Pouze v rezimu s vle¢nou chybou: konstantni drahova rychlost na rozich 146
M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje 143
M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované

vyrobcem stroje, napf. k poloze pro vyménu nastroje 143
M94 Redukce indikace rotaéni osy na hodnotu pod 360° 153
M97 Obrabéni malych stuprit obrysu 143
M98 Uplné obrobeni otevienych obrysti 148
M99 Vyvolani cyklu po blocich 161
M101 Automaticka vymeéna nastroje za sestersky po uplynuti max. Zivotnosti
M102 ZruSeni M101 81
M103 Redukce posuvu pfi zapichovani na faktor F (procentni hodnota) 149
M104 Opét aktivovat naposledy nastaveny vztazny bod 68
M105 Provést obrabéni s druhym kv-faktorem
M106 Provést obrabéni s prvnim kv-faktorem 350
M107 Potlageni chybového hlaseni u sesterskych nastrojli s pridavkem
M108 ZruSeni M107 81
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje (zvySeni a redukce posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na britu nastroje (pouze redukce posuvu)
M111 ZruéSeni M109/M110 150
M114 Automaticka korekce geometrie stroje pfi praci s naklap&cimi osami
M115 ZruSeni M114 154
M116 Posuv u thlovych os v mm/min
M117 ZruSeni M116 152
M118 ProloZené polohovani ru¢nim koleCkem b&hem provadéni programu 151
M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) 150
M126 Drahové optimalizované pojizdéni rotatnimi osami
M127 ZruSeni M126 152
M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani naklapécich os (TCPM)
M129 Zru8eniu M128 153
M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému souradnému systému 145
M134 Presné zastaveni na netangencialnich prechodech obrysu pfi polohovanich s rotaénimi osami
M135 ZruSeni M134 157
M136 Posuv F v mikrometrech na otacku vietena
M137 ZruSeni 136 149
M138 Volba naklapécich os 157
M200 Laserové fezani: Pfimy vystup programovaného napéti
M201 Laserové fezani: Napéti jako funkce drahy
M202 Laserové tezani: Napéti jako funkce rychlosti
M203 Laserové tezani: Napéti jako funkce Casu (Casové zavisla rampa)
M204 Laserové fezani: Napéti jako funkce €asu (Casové zavisly puls) 158

Pridavné funkce
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