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Klavesa Funkce
Program zadat/editovat

Testovani programu

Navigacni klavesy

Klavesa Funkce

Posuv svétlého pole

Pfima volba blokd, cykld a
O parametrickych funkci

Potenciometr posuvu a otacek vietena

Posuv Otacky vretena
100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % O s%
0 0

Cykly, podprogramy a opakovani ¢asti programu

Klavesa Funkce
Definovani cykld dotykové sondy
PROBE

Definice a vyvolani cyklu

CYCL CcYcL
DEF CALL

Zadani a vyvolani podprogramu a
opakovani ¢asti programu

LBL LBL
SET CALL

Zadani STOP programu do programu




Udaje k nastrojam Zadavani souradnych os a éisel, editace

Klavesa Funkce Klavesa

Funkce

Definovani dat nastrojl v programu
T[())EOFL ) prog ..V

Volba soufadnych os resp.
zadavani do programu

TooL Vyvolani dat nastroje
CALL P

Cislice

Programovani drahovych pohyb '

Zameénit desetinnou tec¢ku / znaménko

Klavesa Funkce

Najeti na obrys / opusténi obrysu @ @

>
h)
)
kY

Zadani polarnich soufadnic /
Inkrementalni hodnoty

Volné programovani obryst FK

Programovéani Q-parametrd/Stav
Q-parametru

Primka

SENE

Aktualni poloha, pfevzeti hodnot z
kalkulatoru

M--lo

=z
o

Stfed kruhu / pdl pro polarni soufadnice

9o
o
|m
=z
S

Preskoceni dialogovych otazek a
mazani slov

4
=1

Kruhova draha kolem stfedu kruhu E

Ukonc&eni zadani a pokracovani v
dialogu

Kruhova draha s polomérem

Uzavreni bloku, ukonéeni zadavani

SHES

Kruhova draha s tangencialnim
napojenim

Zru$eni zadani Ciselné hodnoty nebo
smazani chybového hlaseni TNC

cHN O
oz 2 Joe

CHE,) (RND, Zaobleni srazeni/rohu

Zru8eni dialogu, smazani ¢asti
programu

Specialni funkce

Klavesa Funkce
Zobrazeni specialnich funkci
FCT
Volba dalsi karty ve formulafich
Y

O dialogové poli¢ko nebo tlacitko

dale/zpét







O této priruéce
Dale najdete seznam symbol(, které se v této pfiruce pouzivaiji

Tento symbol vam ukazuje, Ze u popsané funkce se musi
@ dodrzovat zvlastni pokyny.

Tento symbol vam ukazuje, Ze pfi pouziti popsané funkce
dochazi k nasledujicim rizikiim:
Riziko pro obrobek
Rizika pro upinky
Rizika pro nastroj
Rizika pro stroj
Rizika pro obsluhu

Tento symbol vam ukazuje, Zze popsané funkce musi
@ vyrobce vaseho stroje pfizplsobit. Popsané funkce proto
mohou pusobit u jednotlivych stroju rozdilné.

Tento symbol vam ukazuje, Zze podrobny popis funkce
najdete v jiné pfirucce pro uzivatele.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace. Pomozte nam
pfitom a sdélte nam prosim vaSe navrhy na zmény na tuto e-mailovou
adresu: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Typ TNC, software a funkce

Typ TNC, software a funkce

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

Typ TNC Verze NC-softwaru
TNC 620 340 560-03
TNC 620E 340 561-03
TNC 620 Programovaci pracovisté 340 564-03

Vyrobce stroje pfizplsobuje vyuzitelny rozsah vykon TNC danému
stroji pomoci strojnich parametru. Proto jsou v této pFirucce popsany i
funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k dispozici.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u v§ech stroju, jsou napfiklad:

Proméfovani nastroji sondou TT

Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skutecny
rozsah funkci vaseho stroje.

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

@ Prirucka pro programovani cykli:

V8echny funkce cykll (dotykovych sond a obrabécich
cykld) jsou popsany v samostatné Pfiru¢ce pro uzivatele.
Pokud tuto PFiru¢ku pro uZivatele potfebujete, obratte se
pfip. na firmu HEIDENHAIN. Obj. &.: ID 679 295-xx



Volitelny software

TNC 620 obsahuje rGizné volitelné programy, které mohou byt
aktivovany vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se muze aktivovat
samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Volitelny hardware

Dodate¢na osa pro 4 os a nefizené vieteno

Dodatecna osa pro 5 os a nefizené vieteno

Volitelny software 1(Cislo opce #08)

Interpolace na plasti valce (cykly 27, 28 a 29)

Posuv v mm/min u rotaénich os: M116

Naklopeni roviny obrabéni (funkce PLANE, cyklus 19, a softtlacitko
3D-ROT v Ruénim provoznim rezimu)

Kruh ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni

Volitelny software 2 (cislo opce #09)

Doba zpracovani bloku 1,5 ms namisto 6 ms

Interpolace 5 os

3D-obrabéni:
M128: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)

FUNKCE TCPM: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM) s moznosti nastaveni ucinku

M144: Zohlednéni kinematiky stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku

PFidavné parametry Obrabéni nadisto/hrubovani a Tolerance pro
osy natoceni v cyklu 32 (G62)

Bloky LN (3D-korekce)

Funkce Dotykové sondy (Touch probe) (Cislo opce #17)

Cykly dotykové sondy

Kompenzace Sikmé polohy obrobku v ruénim rezimu
Kompenzace Sikmé polohy nastroje v automatickém rezimu
Nastaveni vztazného bodu v ruénim rezimu

Nastaveni vztazného bodu v automatickém rezimu

Automatické proméreni obrobku
Automatické méfeni nastroja

HEIDENHAIN TNC 620
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Typ TNC, software a funkce

Advanced programming features — Pokrocilé programovani
(Cislo opce #19)

Volné programovani obrysti FK

Programovani v dialogu HEIDENHAIN s grafickou podporou pro
obrobky nekoétované podle NC-standardu

Obrabéci cykly

Vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, stfedéni (cykly 201
— 205, 208, 240, 241)

Frézovani vnitfnich a vnéjsich zavitl (cykly 262 — 265, 267)

Dokonceni pravouhlych a kruhovych kapes a ¢epu (cykly 212 —
215, 251 — 257)

Radkovani rovinnych a kosouhlych ploch (cykly 230 — 232)
PFimé a kruhovité drazky (cykly 210, 211, 253, 254)
Rastr bod(l na kruznici a v pfimkach (cykly 220, 221)

Usek obrysu, obrysova kapsa — také rovnob&zné s obrysem
(cykly 20 — 25)

Cykly vyrobce (specialni cykly vytvoiené vyrobcem stroje) mohou
byt integrované

Advanced grafic features (Pokrocilé grafické funkce) (Cislo
opce #20)

Grafika pfi testovani a obrabéni
Pohled shora (pudorys)
Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

Volitelny software 3 (Cislo opce #21)

Korekce nastroje

M120: Vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blokt dopfedu
(LOOK AHEAD)

3D-obrabéni

M118: Prolozeni polohovani s ruénim koleCkem béhem
provadéni programu

Sprava palet (Pallet management) (Cislo opce #22)

Sprava palet

HEIDENHAIN DNC (Cislo opce #18)

Komunikace s externimi po&itacovymi aplikacemi pfes komponenty
COM




Display step (Jednotka zobrazeni) (Cislo opce #23)

Jemnost rozliSeni zadavani a krok zobrazeni:
Lineérni osy az do 0,01 pm
Uhlové osy az do 0,000 01°

Double speed (Dvojita rychlost) (Cislo opce #49)

Regulaéni obvody Double Speed (Dvojita rychlost) se pouzivaji
zejména u vysokootackovych vieten a motor( pro linearni posuny a
u momentovych motort

Volitelny software KinematicsOpt (Cislo opce #48)

Cykly dotykové sondy pro pfezkous$eni a optimalizaci pfesnosti
stroje.

Stav vyvoje (funkce aktualizace)

Vedle volitelnych program( jsou dulezité pokroky ve vyvoji softwaru
TNC spravovany pomoci aktualiza¢nich funkci, takzvanych Feature
Content Level (anglicky termin pro stav vyvoje). Kdyz dostanete na
vasSe TNC aktualizaci softwaru, tak nemate funkce podléhajici FCL
k dispozici.

Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vSechny aktualizaéni
@ funkce bez dalSich poplatku, k dispozici.

Aktualizaéni funkce jsou v pfiru¢ce oznacené s FCL n, pfiemz n je
pofadové Cislo vyvojové verze.

Pomoci zakoupeného hesla muzete funkce FCL zapnout natrvalo.
K tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uren
predevSim k provozu v primyslovém prostredi.

Pravni upozornéni
Tento produkt pouziva Open Source Software. Dal$i informace
naleznete v fidicim systému pod

Provozni rezim zadat / editovat
MOD-funkce
Softtlagitko UPOZORNEN| OHLEDNE LICENCE

HEIDENHAIN TNC 620
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Nové funkce softwaru 340 56x-02

Nové funkce softwaru 340 56x-02

Byla zavedena funkce PLANE (Rovina) pro pruznou definici
naklopené obrabéci roviny (viz ,Funkce PLANE: Naklopeni roviny
obrabéni (volitelny- software 1)” na strance 299)

Byl zaveden systém kontextové napovédy TNCguide (viz ,Vyvolani
TNCguide” na strance 126)

Byly zavedeny dialogy ve slovensting, norsting, lotysting, estonsting,
korejstiné, turectiné a rumunstiné (viz ,Seznam parametrd” na
strance 430)

Klavesou Backspace je nyni mozné mazat béhem zadavani
jednotlivé znaky (viz ,Zadavani soufadnych os a &isel, editace” na
strance 3)

Byla zavedena funkce PATTERN DEF (DEF VZORU) pro
definovani vzort bodu (viz Pfiru¢ka pro uzivatele cykl()

Pomoci funkce SEL PATTERN (Volba vzoru) Ize nyni volit tabulky
bodu (viz Pfiru¢ka pro uzivatele cykl()

Funkci CYCL CALL PAT (Cyklus vyvolani vzoru) se mohou nyni
zpracovavat cykly ve spojeni s tabulkami bodu (viz PFiru¢ka pro
uzivatele cykld)

Ve funkci DECLARE CONTOUR (Deklarace obrysu) se muze nyni
definovat také hloubka tohoto obrysu (viz Pfiru¢ka pro uzivatele
cykll)

Byl zaveden novy obrabéci cyklus 241 k vrtani s jednim osazenim
(viz PFirucka uzivatele cykll)

Byly zavedeny nové obrabéci cykly 251 az 257 pro frézovani kapes,
¢epu a drazek (viz PFirucka pro uzivatele cykld)

Cyklus dotykové sondy 416 (Nastaveni vztazného bodu stfedu
rozteéné kruznice) byl rozSifen o parametr Q320 (bezpecna
vzdalenost) (viz Pfiru¢ka uzivatele cykld).

Cykly dotykové sondy 412, 413, 421 a 422: dodate¢ny parametr
Q365 Zplsob pojezdu (viz Pfiru¢ka uzivatele cykld)

Cyklus dotykové sondy 425 (Méfeni drazky) byl rozSifen o
parametry Q301 (Provést nebo neprovadét mezilehlé polohovani v
bezpecné vzdalenosti) a Q320 (Bezpecna vzdalenost) (viz PFirucka
uzivatele cykl().

Cykly dotykové sondy 408 az 419: P¥i nastavovani indikace zapise
TNC vztazny bod také do fadky 0 tabulky Preset (viz Pfirucka
uzivatele cykld).

Béhem strojnich provoznich rezim({ Chod programu plynule a

Provoz po bloku se nyni mohou vybirat také tabulky nulovych bodu
(STATUS M).

Pfi definovani posuvl v obrabécich cyklech se nyni mohou definovat
také hodnoty FU a FZ (viz Pfiru¢ka pro uZivatele cykl().
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Zmeéneéné funkce softwaru 340 56x-02

V cyklu 22 muizete nyni definovat u pfedhrubovaciho nastroje také
jeho nazev (viz Pfiru¢ka uzivatele cykld)

Pfidavna indikace stavu byla pfepracovana. Byla provedena tato
vylep$eni (viz ,Pfidavna zobrazeni stavu” na strance 65):

parametry stavu

Zobrazuji se hodnoty nastavené cyklem 32 Tolerance
Frézovaci cykly kapes, ostrivk( (Cepll) a drazek 210 az 214 byly
odstranény ze standardni listy softtlacitek (CYCL DEF >

KAPSY/OSTRUVKY/DRAZKY). Cykly jsou z dtivodu kompatibility i
nadale k dispozici a mohou se zvolit klavesou GOTO.

Cyklem 25 Usek obrysu se mohou nyni programovat také uzaviené
obrysy

PFi novém vstupu do programu jsou nyni mozné také vymeny
nastroju

Pomoci FN 16 N-Print je nyni mozné vydavat texty podle jazyku

Struktura softtlagitek funkce SPEC FCT byla zménéna a
pfizpisobena pro iTNC 530

HEIDENHAIN TNC 620

é funkce softwaru 340 56x-02

énén
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Nové funkce softwaru 340 56x-03

Nové funkce softwaru 340 56x-03

Byla zavedena funkce M101 (viz ,Automaticka vyména nastrojl pfi
prekro€eni zivotnosti: M101” na strance 147).

Nastrojové tabulky iTNC 530 se mohou nyni nacist do TNC 620 a
prevést do platného formatu (viz ,Importovani tabulek nastroji” na
strance 141).

Byla zavedena funkce CYCL CALL POS (viz PFiru¢ka pro uzivatele
cyklu).

Byly zavedeny lokalni a remanentni (trvale u¢inné) Q-parametry QL
a QR (viz ,Princip a pfehled funkci” na strance 202).

Pred spusténim programu se mlze nyni provést kontrola
pouzitelnosti nastrojli (viz ,Kontrola pouzitelnosti nastroji” na
strance 149).

Byla zavedena funkce M138 Vybér os natoceni (viz ,Vybér
naklapécich os: M138” na strance 326).

Zménéné funkce softwaru 340 56x-03

Byla pfepracovana indikace stavu pro Q-parametry (viz ,Kontrola a
zména Q-parametr(l” na strance 211).

Nastrojova tabulka byla rozsifena o sloupec LAST_USE (Posledni
pouziti) (viz ,Tabulka nastroj: standardni nastrojova data” na
strance 135).

Graficka simulace byla rozSifena a upravena pro iTNC 530 (viz
,Grafické zobrazeni” na strance 382).

Cykly dotykové sondy Ize nyni pouzivat také v naklopené roviné
obrabéni (viz Pfirucka pro uzivatele cyklu).
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Prvni kroky s TNC 620




1.1 Pfehled

1.1 Pfehled

Tato kapitola by méla pomoci za¢atecnikim k rychlému seznameni s

tématu najdete v pfisluSnych popisech, na které je vzdy odvolavka.
V této kapitole se probiraji tato témata:

Zapnuti stroje

Programovani prvniho dilce
Grafické testovani prvniho dilce
Nastaveni nastroju

Sefizeni obrobku

Zpracovani prvniho programu
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1.2 Zapnuti stroje

Potvrzeni preruseni proudu a najeti referenénich
bodu

Zapnuti a najeti na referen¢ni body jsou funkce zavislé na
@ stroji. Dbejte pfitom také na vasi dokumentaci ke stroji.

Zapnéte napéjeci napéti pro TNC a stroj: TNC spusti operacni
systém. Tento proces muze trvat nékolik minut. Poté ukaze TNC v
zahlavi obrazovky dialog o pferuseni proudu

Stisknéte klavesu CE: TNC pfeklada program PLC
@ Zapnéte Fidici napéti: TNC prekontroluje funkci
obvodu nouzového vypnuti a pfejde do rezimu Prejeti

referen¢niho bodu

Prejeti referenénich boda v uréeném poradi: pro

@ kazdou osu stisknéte externi tladitko START. Mate-li
na vaSem stroji délkové a uhlové odmérovani, odpada
prejizdéni referen¢nich bodl

TNC je nyni pfipraven k ¢innosti a nachazi se v provoznim rezimu
Ruéni provoz.

Podrobné informace k tomuto tématu
Najeti na referen¢ni body: Viz ,Zapnuti”, strana 336
Provozni rezimy: Viz ,Program zadat / editovat”, strana 61
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1.3 Programov

1.3 Programovani prvniho dilce

Volba spravného provozniho rezimu

Programy mUzete pfipravovat vylu¢né v provoznim rezimu Zadat /
editovat:

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
do provozniho rezimu Zadat / editovat

Podrobné informace k tomuto tématu
Provozni rezimy: Viz ,Program zadat / editovat”, strana 61

vagwew s

Funkce pro vedeni dialogu Klavesa

Potvrzeni zadani a aktivace dalSi otazky dialogu

Preskoceni dialogové otazky =

mz=
30

Pred¢asné ukonceni dialogu

PreruSeni dialogu, odmitnuti zadani

Softtlacitka na obrazovce, s nimiz volite funkci v
zavislosti na aktivnim provoznim stavu

C ) |GB GBI

Podrobné informace k tomuto tématu
Pfiprava a zména program: Viz ,Editace programu”, strana 86
Prehled klaves: Viz ,Ovladaci prvky TNC”, strana 2
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Otevieni nového programu / Sprava souboru

ho dilce

r

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu Programovani
el souboru. Sprava soubor(i TNC je vytvofena podrobné Pat.h
jako sprava souboru na PC s prazkumnikem R R GGERS |
Windows. Se spravou souborl spravujete data na ot bl il Suisistoton be i Hiom
ra . =0 table EX1B-SL.H 1769 18-04-2011 06:35:48
pevném disku TNC. A e
Y, L e Ex1o-sL.h.7.0EP 3717 21047011 00i00:12
Zvolte smérovymi klavesami slozku, v niz si prejete Bt .H 5 15 04 2011 o5.45.58
otevrit novy soubor HEBEL N7 DEP 718 19-04-2011 08:37.54
e B HEREE
Zadejte libovolny nazev souboru s pfiponou .I: TNC Aoaangt oo S%a beiodzens t2ieaiae
v . I Pat.h 152 E 21-04-2011 0! 283
pavk otevre automatlcl'(y program a zepta se na e - B aeianmne
mérové jednotky nového programu S
Aty g pemn ma
Zvolte mérné jednotky: stisknéte softklavesu MM nebo e L. ocec [ ecoss 0t afas; e e
INCH (PALEC): TNC spusti automatickou definici g RSNt T eaesaaasbod
p0|0tovaru"(\/|z "D?ﬂnovanl neObrObeneho Strana Strana Volba Kopirouat 2vol Okno Posledni
polotovaru” na strance 40) R s seuery | KONEC

TNC vytvofi automaticky prvni a posledni blok programu. Tyto bloky jiz
nemuzete dodatec¢né zménit.

Podrobné informace k tomuto tématu
Sprava soubor(: Viz ,Prace se spravou soubor(”, strana 94

Vytvofeni nového programu: Viz ,Otevirani a zadavani programd”,
strana 81
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Definovani neobrobeného polotovaru

Po otevieni nového programu spusti TNC okam?zité dialog k zadani
definice polotovaru. Jako polotovar definujete vzdy hranol zadanim
bodl MIN a MAX, vztaZenych ke zvolenému vztaznému bodu.

Kdyz jste otevieli novy program, zavede TNC automaticky definici
polotovaru a dotaze se na jeho potfebna data:

Osa vicetena Z — Rovina XY: Zadejte aktivni osu vietena. G17 je
nastaveno jako pfedvolba, klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Minimum X: Zadejte nejmensi
soufadnici X polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napft. 0,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Minimum Y: Zadejte nejmensi
soufadnici Y polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napft. 0,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Minimum Z: Zadejte nejmensi
soufadnici Z polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. -40,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Maximum X: Zadejte nejvéetsi
soufadnici X polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 100,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Y: Zadejte nejvétsi
soufadnici Y polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 100,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Z: Zadejte nejvétsi
soufadnici Z polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napt. 0,
klavesou ENT potvrdte. TNC dialog ukongi

Priklad NC-bloku
%NEU G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

Podrobné informace k tomuto tématu
Definice neobrobeného polotovaru: (viz strana 82)
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Struktura programu

Obrabéci programy by mély byt pokud mozno s podobnou strukturou.
To zvySuje pfehlednost, urychluje programovani a omezuje zdroje
chyb.

Doporuéena struktura programu u jednoduchych, konvenénich
obrabéni obrysii

1 Vyvolani nastroje, definovani jeho osy

Odjeti nastrojem

Predpolohovani v obrabéci roviné do blizkosti bodu startu obrysu

Predpolohovani nad obrobkem nebo hned do hloubky, dle potfeby
zapnout vieteno / pfivod chladici kapaliny

Najeti na obrys

Obrabéni obrysu

Opusténi obrysu

Odjeti nastrojem, ukon&eni programu

A WOWDN

0 N o !

Podrobné informace k tomuto tématu:

Programovani obrysu: Viz ,Pohyby nastroje”, strana 156

Doporucena struktura programu u jednoduchych programt s
cykly

Vyvolani nastroje, definovani jeho osy

Odjeti nastrojem

Definovani obrabéciho cyklu

Najeti obrabéci pozice

Vyvolani cyklu, zapnuti vietena / chladici kapaliny

Odjeti nastrojem, ukonéeni programu

O A~ WON -

Podrobné informace k tomuto tématu:

Programovani cykll: Viz PFirucka uzivatele cyklu

HEIDENHAIN TNC 620

Priklad: Struktura programu k programovani
obryst

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *

N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *

N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *

N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Priklad: Struktura programu k programovani cykla

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 TS G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programovani jednoduchého obrysu

Obrys vpravo na obrazku se ma jednou ofrézovat okolo v hloubce 5
mm. Definici polotovaru jste jiz pFipravili. Po otevieni dialogu s funkéni
klavesou zadavejte vSechna data, na ktera se pta TNC v zahlavi

obrazovky.

TOOL
CALL

Goo

+ IS

42

Vyvolani nastroje: Zadejte data nastroje. Potvrdte
kazdé zadani klavesou ENT, nezapomerite na osu
nastroje.

K otevieni bloku programu pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L.

Levou smérovou klavesou pfejdéte do oblasti
zadavani pro G-funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GO

Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte
oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. 250. Zadani potvrdte
klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Piidavna funkce M? potvrdit stiskem klavesy END:
TNC ulozi zadany pojezdovy blok

K otevieni bloku programu pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L.

Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti
zadavani pro G-funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GO

Pfredpolohovani nastroje v roviné obrabéni: Stisknéte
oranzovou klavesu osy X a zadejte hodnotu najizdéné
pozice, napf. -20.

Stisknéte oranzovou klavesu osy Y a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. -20. Zadani potvrdte klavesou
ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat Zadnou korekci radiusu

Piidavna funkce M? Potvrdte stiskem klavesy END:
TNC ulozi zadany pojezdovy blok

Jet nastrojem na hloubku: Stisknéte oranzovou
kldvesu osy a zadejte hodnotu najizdéné pozice,
napf. -5. Zadani potvrdte klavesou ENT

Korekcee radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Posuv F=? Zadejte polohovaci posuv, napf.
3 000 mm/min, potvrdte klavesou ENT.

Piidavna funkce M? Zapnout vieteno a chladici
kapalinu, napf. M13, potvrdit kldvesou END: TNC
ulozi zadany pojezdovy blok

95
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Najeti na obrys: Radius zaobleni — definovani
najezdového oblouku

Obrobeni obrysu, najeti bodu obrysu 2: Staci zadani
ménicich se informaci, tedy zadejte pouze soufadnici

Y 95 a klavesou END ji uloZte.

Najeti na bod obrysu 3: Zadejte soufadnici X 95 a
klavesou END zadani ulozte

Definovani zkoseni v bodu obrysu 3: Zadejte Sitku
zkoseni 10 mm, ulozte ji klavesou END

Najeti na bod obrysu 4: Zadejte soufadnici Y 5 a
klavesou END zadani uloZte

Definovani zkoseni v bodu obrysu 4: Zadejte Sitku
zkoseni 20 mm, ulozte ji klavesou END

Najeti na bod obrysu 1: Zadejte soufadnici X 5 a
kldvesou END zadani ulozte

Opusténi obrysu: Radius zaobleni definovani
odjezdového oblouku

Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte
oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. 250. Zadani potvrdte
klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Piidavna funkce M? Zadejte M2 k ukon&eni programu

a potvrdte klavesou END: TNC ulozi zadany
pojezdovy blok

HEIDENHAIN TNC 620
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Podrobné informace k tomuto tématu

Kompletni pfiklad s NC-bloky: Viz ,Pfiklad: Pfimkova draha a
zkoseni kartézsky”, strana 173

Vytvofeni nového programu: Viz ,Otevirani a zadavani programd”,
strana 81

Najeti na obrysy/opusténi obrysu: Viz ,Najeti a opusténi obrysu”,
strana 160

Programovani obrysu: Viz ,Pfehled drahovych funkci”, strana 164
Korekce radiusu nastroje: Viz ,Korekce radiusu nastroje”, strana 152

Pridavné funkce M: Viz ,Pfidavné funkce pro kontrolu provadéni
programu, vieteno a chladici kapalinu”, strana 271
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Vytvoreni programu cykli

Otvory znazornéné na obrazku vpravo (hloubka 20 mm) se maji
zhotovit standardnim vrtacim cyklem. Definici polotovaru jste jiz
pfipravili. YA
Vyvolani nastroje: Zadejte data nastroje. Potvrdte e N "
CALL kaZzdé zadani klavesou ENT, nezapomefite na osu <0 D &
nastroje
{ o,_/,: K _otevvfenl' blloku programu pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L.
. Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti
<+ P e
zadavani pro G-funkce
10 Y o
500 K pojezdu rychloposuvem zvolte softtladitko GO f) -
Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte 10 20 80 90100 X
oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. 250. Zadani potvrdte
klavesou ENT
Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu e Programovani
Cyklus: komplexn& s Q@ parametry
Pridavna funkce M? potvrdit stiskem klavesy END: oo zs s rases
TNC ulozi zadany pojezdovy blok hoe 525 53
Vyvolani nabidky cykld !
DEF Nise Be02+200 oo s §
wise ] [
Zobrazeni vrtacich cykll Bheerad " reEzpeenos uzoat. L
0
zo0 Volba standardniho vrtaciho cyklu 200: TNC spusti e i
%9 dialog k definici cyklu. Zadavejte parametry, na které hviso Goo Xiss vic0 Gao ase g,v %
se TNC dotazuje, krok za krokem, kazdé zadani I /// 7
potvrdte klavesou ENT. TNC zobrazuje v pravé
obrazovce dodatecné grafiku, v niz je znazornén
pfislusny parametr cyklu. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
G 0 Najeti prvni vrtaci pozice: Zadejte souradnice vrtaci
pozice, zapnéte chladici kapalinu a vieteno, vyvolejte
cyklus pomoci M99
X 0 Najeti dalSi vrtaci pozice: Zadejte souradnice dané
vrtaci pozice, vyvolejte cyklus pomoci M99
@ 0 Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte
oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu

najizdéné pozice, napf. 250. Zadani potvrdte
klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat Zzadnou korekci radiusu

Piidavna funkce M? Zadejte M2 k ukon&eni programu
a potvrdte klavesou END: TNC ulozi zadany
pojezdovy blok
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1.3 Programov

= Vytvoreni nového programu: Viz ,Otevirani a zadavani program(”,
strana 81

= Programovani cykl(: Viz Priru¢ka uZivatele cykll

n

6

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
QOdjeti nastroje
Definovani cyklu

Zapnout vieteno a chladici kapalinu, vyvolat cyklus
Vyvolani cyklu

Vyvolani cyklu

Vyvolani cyklu

Odjeti nastroje, konec programu
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1.4 Prvni dil otestujte s grafikou

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muZete testovat vyluéné v provoznim rezimu Testovani
programu:

. Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
> v
do druhu provozu Testovani programu

Podrobné informace k tomuto tématu

Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60
Testovani program(: Viz ,Testovani program(”, strana 393

Zvolte tabulku nastroji pro Testovani programu

Tento krok musite provést pouze tehdy, kdyz jste v provoznim rezimu
Testovani programu jesté neaktivovali Zadnou tabulku nastroj.

- Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
L soubor(.

Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP. TNC zobrazi
nabidku softtlacitek k vybéru zobrazovaného typu
soubort

Stisknéte softklavesu UKAZAT VSE: TNC zobrazi v
pravém okné vSechny uloZzené soubory

X

Svétly prouzek presunte vlevo na slozky

Presurite svétly prouzek na adresar TNC:\

Svétly prouzek presurite vpravo na soubory

Svétly prouzek presunte na soubor TOOL.T (aktivni
tabulka nastroja), tlacitkem ENT ho pfevezméte:

TOOL.T dostane stav S a je tak aktivovan pro
Testovani programu

Eoso 0

Stisknéte klavesu END: Opusténi spravy soubor(

Podrobné informace k tomuto tématu

Sprava nastroju: Viz ,Zadani nastrojovych dat do tabulky”,
strana 135

Testovani program(: Viz ,Testovani program(”, strana 393

HEIDENHAIN TNC 620
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Volba programu, ktery chcete testovat

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu

e souboru.

Stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY: TNC
otevie pomocné okno s naposledy zvolenymi soubory

Smérovymi klavesami zvolte program, ktery si pfejete
testovat a tlacitkem ENT ho pfevezméte

Podrobné informace k tomuto tématu
Volba programu: Viz ,Prace se spravou soubord”, strana 94

Volba rozdéleni obrazovky a nahledu

—~ Stisknéte tlacitko k vybéru rozdéleni obrazovky: TNC
A\ ukaze v listé softtlacitek vSechny pouzitelné
alternativy.
Stisknéte softklavesu PROGRAM + GRAFIKA: TNC
rosRAy zobrazi v levé poloviné obrazovky program a v pravé

poloviné obrazovky polotovar.
Softtlacitkem zvolte pozadovany nahled

Zobrazeni pohledu shora (pGdorysu)

= Ukazat zobrazeni ve 3 rovinach
(=
- Ukéazat 3D-zobrazeni

Podrobné informace k tomuto tématu
Grafické funkce: Viz ,Grafické zobrazeni”, strana 382
Provést testovani programu: Viz ,Testovani programu”, strana 393

Spusténi testu programu

ReseT Stisknéte softklavesu RESET + START: TNC simuluje
srarr aktivni program az do naprogramovaného preruseni
nebo az do konce programu

Bé&hem pribéhu simulace mulzete softtlaCitky ménit
nahledy

Stisknéte softklavesu STOP: TNC prerusi testovani
programu

Stisknéte softklavesu START: TNC pokracduje po
preruSeni v testovani programu

STOP

START

Podrobné informace k tomuto tématu
Provést testovani programu: Viz ,Testovani program(”, strana 393
Grafické funkce: Viz ,Grafické zobrazeni”, strana 382

48

Prvni kroky s TNC 620 @



1.5 Nastaveni nastroju

Volba spravného provozniho rezimu

Nastroje nastavujte v provoznim reZimu Ruéni provoz:

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
do druhu provozu Ruéni provoz

Priprava a méreni nastroju

Potfebné nastroje upinejte do pfislusného upinaciho pouzdra

PFi méfeni s externim sefizovacim pfistrojem pro nastroje: Nastroje
zmeéfte, poznamenejte si délku a radius nebo je pfeneste pfimo do
stroje programem pro pfenos dat

PFi méfeni ve stroji: UloZte nastroje do vyméniku nastrojl (viz
strana 49)

Tabulka nastroja TOOL.T

Do tabulky nastrojd TOOL.T (trvale ulozena pod TNC:\TABLE))
ukladate nastrojova data, jako je délka a radius, ale také dal3i udaje
specifické pro dany nastroj, které TNC potfebuje k provadéni
nejriznéjSich funkci.

PFi zadavani nastrojovych dat do tabulky nastrojil TOOL.T postupujte
takto:

Tabulka
nastroid

Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku

Tiu nastroju ve formé tabulky.
Zména tabulky nastroja: Softtlacitko EDITOVAT
orF nastavte na ZAP

Smeérovymi klavesami doli nebo nahoru zvolte Cislo
nastroje, které si prejete zmeénit

Smérovymi klavesami vpravo nebo vlevo zvolte data
nastroje, ktera si piejete zménit

Opusténi tabulky nastrojl: Stisknéte klavesu END
(KONEC)

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60

Prace s tabulkou nastroju: Viz ,Zadani nastrojovych dat do tabulky”,
strana 135

HEIDENHAIN TNC 620

Programouani

Ruéni provoz

+49.430 J
Y +40.000
Z -10.000
© +0.000
B +0.000
B
M \ s \ e 2 |

Editace tabulky nastrojua Test progranu
Jméno nastroje
Soubor:  tnciNtablentool.t Radek:  © >>
s NAME L R R2 DL
o [NULLWERKZEUG +0 ° +2 +0 TIME
1 oz 30 1 e o
2 D4 +40 2 +@ +0
B o5 50 3 e o
4 D8 +50 4 +2 +0
s 1o 50 s o o
5 D12 +60 -3 +@ +0
o 14 +70 2 o o
k3 D16 +80 8 +@ +0
s bis 50 s o o
10 D20 +90 10 +@ +0
11 o2z se 11 o o
12 D24 90 12 +@ +0
13 ozs se 13 o o
14 D28 100 14 +@ +0
15 3o 100 15 o 0
16 D32 100 16 +@ +0
17 D34 100 17 +@ +0
18 D36 100 18 +@ +0
18 D38 100 18 +@ +0
20 iD4e 100 20 +@ +0
21 D42 100 21 +@ +0
22 baa 120 22 e o
23 D46 120 23 +@ +0
2a as 120 2a e o
25 IDS@ 120 25 +@ +0
26 sz 120 26 e o
27 D54 120 27 +e +0
Zacstek Konec Strana Strana Edit Tabulka
HLEDES
i T KONEC
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1.5 Nastaveni nastro

Tabulka pozic TOOL_P.TCH

ZpuUsob fungovani tabulky pozic zavisi na provedeni stroje.
@ Dbejte pfitom také na vasi dokumentaci ke stroji.

V tabulce pozic TOOL_P.TCH (trvale ulozena pod TNC:\TABLE)\)
uréujete, které nastroje jsou osazené ve vasem zasobniku nastroju.

PFi zadavani dat do tabulky pozic TOOL_P.TCH. postupujte takto:

Tebuiie Zobrazeni tabulky nastrojd: TNC ukéZe tabulku

Y nastroji ve formé tabulky.

REND Zobrazeni tabulky pozic: TNC ukaze tabulku pozic ve
oot formé tabulky.

Zmeéna tabulky pozic: SofttlaCitko EDITOVAT nastavte
na ZAP

Smérovymi klavesami dolt nebo nahoru zvolte Cislo
pozice, které si prejete zménit

Smérovymi klavesami vpravo nebo vlevo zvolte data,
ktera si prejete zménit
Opusténi tabulky pozic: Stisknéte klavesu END
(KONEC)
Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60

Prace s tabulkou pozic: Viz ,Tabulka pozic pro vyménik nastroju”,
strana 142
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Editace tabulky mist nastroju
€islo nastroje

Test programu

Soubor:

tnc:\tablextool_p. tch

Radek:  ©

TNAME

RSV ST F L

poc

]
D2

TIME
Pocket 1
Pocket 2
Pocket 3
Pocket 4

LR R

Strana

Strana

Eait Tabulka
nastroiu
i

]

KONEC
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1.6 Serizeni obrobku

Volba spravného provozniho rezimu

Obrobky nastavujte v provoznim reZimu Ruéni provoz nebo Ruéni
kolecko

@ Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
do druhu provozu Ruéni provoz

Podrobné informace k tomuto tématu
Ruéni provoz: Viz ,Pojizdéni strojnimi osami”, strana 339

Upnuti obrobku

Upnéte obrobek na stll stroje pomoci upinaciho zafizeni. Mate-li na
vaSem stroji k dispozici 3D-dotykovou sondu, tak odpada vyrovnani
obrobku soub&Zné s osami.

Nemate-li 3D-dotykovou sondu k dispozici, tak musite obrobek
vyrovnat tak, aby byl upnuty soubézné s osami stroje.

HEIDENHAIN TNC 620
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Vyrovnani obrobku s 3D-dotykovou sondou

Zalozeni 3D-dotykové sondy: V provoznim rezimu MDI (MDI =
Manual Data Input) provedte blok TOOL CALL s uvedenim osy
nastroje a poté zvolte opét provozni reZzim Ruéni provoz (v rezimu
MDI mUzete zpracovavat jednotlivé bloky NC nezavisle na sobé).

Dotykoua
sonda
27

ROTACE

Volba snimacich funkci: TNC ukaze listu softtlacitek
s dostupnymi funkcemi

Méreni zakladniho nato€eni: TNC zobrazi nabidku
zakladniho natoceni. Ke zjisténi zakladniho nato&eni
sejméte dva body na pfimce na obrobku

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tla€itky do blizkosti prvniho bodu snimani

Softtlacitkem zvolte pozadovany smér snimani

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlagitky do blizkosti druhého bodu snimani

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Nasledné TNC ukaze zjisténé zakladni natoceni.

Zobrazenou hodnotu pfevezmete jako zakladni
nato&eni softtlacitkem NASTAVENI ZAKLADNIHO
NATOCENI Softtlaitkem KONEC mUzete nabidku
opustit

Podrobné informace k tomuto tématu

Provozni rezim MDI: Viz ,Programovani jednoduchého obrabéni a
zpracovani”, strana 376

Vyrovnani obrobku: Viz ,Vyrovnani Sikmé polohy obrobku s 3D-
dotykovou sondou”, strana 360
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Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou

sondou

Zalozeni 3D-dotykové sondy: V provoznim rezimu MDI provedte
blok TOOL CALL s uvedenim osy nastroje a poté zase zvolte
provozni rezim Ruéni provoz.

Dotykoua
sonda
27

Snimani

)

Nastavit
vztazny
bod

Volba snimacich funkci: TNC ukaze listu softtlacitek
s dostupnymi funkcemi

Nastaveni vztazného bodu napf. na roh obrobku

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku na prvni hrané obrobku

Softtlacitkem zvolte pozadovany smér snimani

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlacitky do blizkosti druhého bodu snimani na prvni
hrané obrobku

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu pfedbé&zZné polohujte smérovymi
tlaCitky do blizkosti prvniho bodu snimani na druhé
hrané obrobku

Softtlacitkem zvolte pozadovany smér snimani

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlaCitky do blizkosti druhého bodu snimani na druhé
hrané obrobku

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Nasledné TNC ukaze soufadnice zjiSténého rohu.

Nastaveni 0: Stisknéte softtlacitko NASTAVENI
VZTAZNEHO BODU

Nabidku opustite softklavesou KONEC

Podrobné informace k tomuto tématu

Nastaveni vztaznych bodu: Viz ,Nastaveni vztazného bodu s 3D-
dotykovou sondou”, strana 362

HEIDENHAIN TNC 620
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1.7 Zpracov

1.7 Zpracovani prvniho programu

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muzete zpracovavat v reZimu Provadéni programu po bloku
nebo v reZimu Provadéni programu plynule:

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
do reZimu Provadéni programu po bloku, TNC
zpracovava program blok za blokem. Kazdy blok
musite potvrdit kldvesou NC-start.

Stisknéte tlacitko typu provozniho reZzimu: TNC pfejde
do rezimu Provadéni programu plynule, TNC
zpracovava program po NC-startu az do pferuseni
programu nebo az do konce.

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60
Provadéni programu: Viz ,Provadéni programu”, strana 396

Zvolte program, ktery chcete zpracovat
MGT

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
soubord.

Stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY: TNC
otevie pomocné okno s naposledy zvolenymi soubory

Podle potfeby zvolte smérovymi klavesami program,
ktery si pfejete zpracovat a tlacitkem ENT ho
pfevezméte

Podrobné informace k tomuto tématu

Sprava souboru: Viz ,Prace se spravou soubor(”, strana 94

Spusténi programu

®

Podrobné informace k tomuto tématu
Provadéni programu: Viz ,Provadéni programu”, strana 396

Stisknéte tlacitko NC-Start: TNC zpracuje aktivni
program
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Programouani

Program/provoz pPlynule

B33
N10 G30 G17 X+ V+0 Z-25%
NZo G31 X+15@ v+100 Z+0%
sconment
N30 TS 617 52000
N4® Goo Z+100 G40 GSO M3x
INS@ X-30 Y-30%
NE@ Z-5%
N70 Go1 X+15 ¥+15 G41 F350x
N8@ Go1 V+85x%
N9@ G25 RS»
N10® GO1 X+85%
N11® G25 RS*
N120 GO1 Y+15%
N130 GO1 X+15%
X +48.430 Y +40.000 2 -10.000
c +0.000 B +0.000
AKT. U@ 1 e T 52 5 zeee F emm/min  Our 1@@% M 3,8
Zacatek Konec Strana Strana VUYPOGET POUZITE Tabulka
! BLOKU i nastroju
i NASTROJE ? E L?ﬁ
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2.1 Ridici systém TNC 620

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou souvislé fidici systémy, jimiz mizete
pfimo na stroji v dilné naprogramovat obvyklé frézovaci a vrtaci
operace pomoci snadno srozumitelného popisného dialogu. Jsou
uréeny pro nasazeni na frézkach, vrtackach a rovnéz na obrabécich
centrech s az 5 strojnimi osami. Navic mliZzete programové nastavit
uhlové nato€eni vietena.

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

Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN a
DIN/ISO

Obzvlasté jednoduché je vytvareni program( v uZivatelsky privétivém
popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika zobrazuje
béhem zadavani programu jednotlivé kroky obrabéni. Kromé toho,
pokud neexistuje vykres vhodny pro NC, pomaha volné programovani
obrysu “FK”. Grafickou simulaci obrabéni obrobk( Ize provadét jak
béhem testovani programu, tak i za chodu programu.

Kromé toho mlzete systémy TNC programovat také podle DIN/ISO
nebo v rezimu DNC.

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

Kompatibilita

Rozsah vykon TNC 620 neodpovida fidicim systémim modelové
fady TNC 4xx a iTNC 530. Proto jsou obrabéci programy, které byly
pfipraveny na souvislych Fidicich systémech HEIDENHAIN (od verze
TNC 150 B), zpracovatelné na TNC 620 pouze omezené. Pokud
obsahuji NC-bloky neplatné prvky, tak je pfi nacitani TNC oznaci jako
ERROR-bloky (CHYBNE bloky).

a TNC 620 (viz ,Funkce TNC 620 a iTNC 530 ve srovnani”

@ Zde dbejte také na podrobny popis rozdild mezi iTNC 530
na strance 449).
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC se dodava s 15palcovou plochou obrazovkou TFT.

HEIDENHAIN
Zéhlavi Manual operation
PFi zapnutém systému TNC ukazuje obrazovka v zahlavi
navolené provozni rezimy: vlevo strojni provozni rezimy a vpravo Z140.
programovaci provozni rezimy. Ve vétSim policku zahlavi je +150.
uveden aktualni provozni rezim, na ktery je pravé obrazovka =P
pfepnuta: tam se objevuji otazky dialogu a texty hlaseni (vyjimka: +360.
zobrazuje-li TNC pouze grafiku).
Softtlacitka
V tadku zapati zobrazuje TNC v li§té softtladitek dal$i funkce. —ersrstents

138% S-0VR

Tyto funkce volite pomoci tlacitek pod nimi (softklavesy). Pro
orientaci ukazuji uzké prouzky nad liStou softtlacitek pocet list,
které Ize navolit Eernymi klavesami se Sipkami, umisténymi na
okraiji. Aktivni liSta softtladitek se zobrazuje jako prosvétleny
prouzek.

Softklavesy pro vybér softtlacitek

PFepinani list softtlaCitek

Definovani rozdéleni obrazovky

Tlacitko pFepinani obrazovky mezi strojnimi a programovacimi
provoznimi rezimy

Softklavesy pro vybér softtlacitek vyrobce stroje

PFepinani list softtlacitek vyrobce stroje

Konektor USB

2.2 Obrazovka a ovladaci panel
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Definovani rozdéleni obrazovky

Uzivatel voli rozdéleni obrazovky: tak maze TNC napf. v provoznim
rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT v levém okné zobrazovat
program, zatimco pravé okno sou¢asné zobrazuje napf. programovaci
grafiku. Alternativné si Ize v pravém okné dat zobrazit téZ ¢lenéni
programu nebo zobrazit pouze program v jednom velkém okné. Které
okno maze TNC zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Definovani rozdéleni obrazovky:

—~ Stisknéte tlacitko pfepinani obrazovky: lista
% softtlacitek ukazuje mozna rozdéleni obrazovky, viz
+Provozni rezimy”, strana 60

Zvolte softtlacitkem rozdéleni obrazovky
PROGRAMU
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Ovladaci panel

TNC 620 se dodava s integrovanym ovladacim panelem. Obrazek
vpravo nahore ukazuje jeho ovladaci prvky:

Manual operation

Sprava soubor(l

Kalkulator

MOD-funkce - 1 gg .

Funkce NAPOVEDA D
Programovaci provozni rezimy +360.

Strojni provozni rezimy
Vytvareni programovacich dialogl o S
Smérové klavesy a pfikaz skoku GOTO : L SISt et
Zadavani Cisel a volba os

Navigacni klavesy

Funkce jednotlivych tlagitek jsou shrnuty na prvni strance obalky.

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

2.2 Obrazovka a ovladaci panel
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2.3 Provozn

2.3 Provozni rezimy

Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko

Sefizovani stroje se provadi v ruénim provozu. V tomto provoznim
reZzimu lze ru¢né nebo krokové polohovat strojni osy, nastavovat
vztazné body a naklapét rovinu obrabéni.

Provozni rezim Ruéni kolecko podporuje ruéni projizdéni os stroje
pomoci elektronického ruéniho kole¢ka HR.

Softtlac¢itka pro rozdéleni obrazovky (vybér jak jiz bylo popsano)

Okno Softtlacitko

Pozice o

Vlevo: pozice, vpravo: zobrazeni stavu

STAV
POSICE

Polohovani s ruénim zadavanim

V tomto provoznim rezimu se daji naprogramovat jednoduché drahové

pohyby, napf. k ofrézovani plochy nebo k pfedpolohovani.

Softtladitka k rozdéleni obrazovky

Okno Softtlacitko

Program

Ruéni provoz Programovani
TIME
Prenled | pem | LeL | cve [m|Pos | TooL [ TT | >
+48.430 |aa. x  sas.a3 +0.000
v +a0.000 B +0.000
% +40.000 16005
T b1
2 -10.000 |- +60.0000 R +5.0000
DL-TAB  +0.0000  DR-TAB  +0.0000
c +0.000 |D-Pon +e.e000  DR-PGM +0.0000
e )
B +0.000 s
> @
@
LeL
@ 1 LeL REP
PGM CALL @ eo:e0:07
AKT. T T 5 27 5 zeeo —
Aktivni PGM: 113
F enn/min  Our 10ex M 3/8
Dotykous | PRESET 30 ROT Tabulka
M S F sonda TRBULKA o> nastroiu
i B LS | Vil
Polohovani s rué&nim zadanim Test prosranu
$mdi.i
N10 Go1 Xx+100 Gaox
Nzo M13s

Nze M3os

Nae G200 URTANI

0200=+2

3BEZPECNOSTNI UZDAL .

0201=-20  ;HLOUBKA
0206=+150 ;POSUY NA HLOUBKU
0202=+5  ;HLOUBKA PRISUVU
0218=+@  ;CAS.PRODLEVA NAHORE
0203=+@  ;SOURADNICE POURCHU
0204=45@ ;2. BEZPEC.UZDALENOST
0211=+@  ;CAS. PRODLEVA DOLE%

99999999 %$MDI G71 *

TIME

Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu

STAY
PROGRAMU
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+51.030 Y +60.008 2 -10.255
C +0.000 B +0.000
i WE K T szs zses F enm/min|  Our 100x M 3/8
K
F MAX OMEZENY
on

ERREEE

Tabulka
nastroju
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Program zadat / editovat

Va$e obrabéci programy vytvofite v tomto provoznim reZimu. Volné
programovani obrysu, rdzné cykly a funkce s Q-parametry poskytuji
mnohostrannou pomoc a podporu pfi programovani. Na pfani
zobrazuje programovaci grafika programované pojezdové drahy.

Softtlac¢itka k rozdéleni obrazovky

Okno Softtlacitko

RUENi prouoz

Programovani
3803_1.1

Program

program

Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu seKce

PROGRAMU

%3803_1 G71 &
N10 G306 G17 X+0 Y+0 Z-40%

IN20 G31 GO X+100 V+100 Z+0%

N4Q TS5 617 S500 F100%

INS@ GOO G40 GI@ Z+50%

NGO X-30 Y+30 M3x

IN70 z-20%

NGO GOl G41 X+5 Y+30 F250%

INSe G26 R2:

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 V+35.495%
IN110 GOB X+55.505 Y+69.488%

N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20% P
IN130 GO3 X+19.732 V+21.191 R+75% b
N140 GO2 X+5 Y+30% 1
IN9gggs G27 Rz* 77

IN9gggs z+50 M2s
N99999999 %3803-1 G71 *

2zacatek Konec Strana Strana

HLEDEJ

Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika

GRAFIKA
+
PROGRAMU

START

Po_bloku

Start

RESET ‘

+
START

Testovani programu

TNC simuluje programy a Casti program(i v provoznim rezimu
TESTOVANI PROGRAMU, napf. k vyhledani geometrickych
neslugitelnosti, chybéjicich nebo chybnych Gdaji v programu a
poruSeni pracovniho prostoru. Simulace je graficky podporovana s
rdznymi nahledy.

Softtlacitka rozdéleni obrazovky: viz ,Provadéni programu plynule a
provadéni programu po bloku”, strana 62.

HEIDENHAIN TNC 620

Ruéni prouoz

Test Programu
3803_1.1

IN10 630 G17 X+0 Y+0 Z-40%
INZ0 G31 GIO X+100 Y+100 Z+@%
ING@ TS G17 5500 F100=

INS@ GOo G40 GO Z+50%

INB@ X-30 v+30 M3x

IN100 I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.495%
IN110 GOE X+55.505 Y+69.488%

IN120 GOZ X+58.895 Y+30.025 R+20%
IN130 GO3 X+15.732 Y+21.191 R+75%
IN140 GOZ X+5 Y+30%

IN99ges z+50 M2x
IN99999999 %3803_1 G71 *

00:01:08

F MAX

START

Start

Po_bloku

RESET
+

START
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2.3 Provozn

Provadéni programu plynule a provadéni

programu po bloku

V reZimu Provadéni programu plynule provede TNC program az do
konce programu nebo do okamziku ruéniho, pfipadné
programovaného preruseni. Po pferuseni mizete znovu zahajit

provadéni programu.

V rezimu Chod programu po bloku odstartujete kazdy blok jednotlivé

externim tlacitkem START.

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Okno

Softtlacditko

Program/provoz plynule

Program

program

Programouani

Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu

SEKCE

B

+
PROGRAMU

Vlevo: program, vpravo: stav

STAV
+
PROGRAMU

Vlevo: program, vpravo: Grafické zobrazeni

GRAFIKA
+
PROGRAMU

Grafické zobrazeni

Grafika

1]
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RIS
N1e 630 G17 X+@ v+0 z-25%
Nze G31 X+150 v+100 Z+0%
scomnent
INze TS G17 S2e@0x
Nde Geo z+10 G4o GI@ Max
nse x-30 v-30%
Nse z-5%
N7 Ge1 Xx+15 v+15 G41 Fasex
nse Ge1 v+ssx
nse 625 Rsx
N10o Go1 x+85%
N110 G25 RS*
N1Zo Go1 v+1Ss
N130 o1 X+15%
1] +49.430 Y +40.000 2 -10.000
C +0.000 B +0.000
(e (MG @ & 5|2/ s zeee F emm/min Our 1@ex M 3.8
2acatek Konec Strana strana UYPOGET e Tabulka
BLOKU nastroid
4 =] s || AZHD




2.4 Zobrazeni stavu

,»VSeobecné“ zobrazeni stavu

VSeobecné zobrazeni stavu ve spodni ¢asti obrazovky vas informuje
o aktualnim stavu stroje. Objevuje se automaticky v provoznich
rezimech

Provadéni programu po bloku a v Provadéni programu plynule,
pokud neni pro zobrazeni zvolena vylu¢né ,Grafika“, a pfi

Polohovani s ruénim zadanim.

V rezimech Ruéni provoz a Ruéni koleCko se zobrazeni stavu objevi
ve velkém okné.

HEIDENHAIN TNC 620

Program/provoz plynule Programouani

333.1i

N10 G30 G17 X+8 Y+@ Z-25%
NZo G31 X+150 V+100 Z+@%
scomment

NZe T5 G17 S2000*

NG Geo z+100 G40 GI@ M3=
Nse x-30 v-30%

Nee z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G4l F350%
NS GO1 v+85%

Nge G25 RS*

N10e Go1 X+85%

N11@ 625 RS

N1Z0 Go1 v+15x

N130 Go1 X+15%

|J
e

p

] +49.430 Y +40.000 2 -10.000
C +0.000 B +0.000
KT. 1@ 1 QT 52 s zee0 F @mm/min| Our 10@% M 3/8]

zacatek Konec

Strana Strana UYPOGET

Tabulka
nastroiu
T

POUZITE
NASTROJE

BLOKU

=]
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2.4 Zobrazeni stavu

Informace v zobrazeni stavu

Symbol Vyznam

AKT (IST)  Aktualni nebo cilové soufadnice aktualni polohy

X]Y|Z] Osy stroje; pomocné osy zobrazuje TNC malymi
pismeny. Pofadi a poCet zobrazovanych os definuje
vyrobce vaseho stroje. Vénujte pozornost vasi
Pfiru¢ce ke stroji

EEM Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné

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

Provadéni programu je spusténo

Osa je zablokovana

Osou Ize pojizdét pomoci ruéniho kolecka

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni nato¢eni

Osami se pojizdi v naklopené roviné obrabéni

Zadny program neni aktivni

Program je spustén

Program je zastaven

Program se pferusi
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Pridavna zobrazeni stavu

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

Zapnuti pridavnych zobrazeni stavu

C) Vyvolat listu softtlagitek pro rozdéleni obrazovky
Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnym zobrazenim
PROGRAMU stavu: TNC ukaze v pravé poloviné obrazovky

stavovy formular Prehled.

Volba pfidavnych zobrazeni stavu

E Prepinejte listy softtlacitek, az se objevi softtlacitka
STAVU
Pfidavné zobrazeni stavu zvolte pfimo softtlacitkem,
pos: napf. pozice a soufadnice, nebo
= Pozadovany nahled zvolte pfepinacimi softtladitky

Dale jsou popsana zobrazeni stavu, ktera mlzete zvolit pfimo
softtlacitky, nebo pomoci pfepinacich softtladitek.

stavovych informaci jsou k dispozici pouze tehdy, kdyz jste

@ Uvédomte si prosim, Ze nékteré z dale popisovanych
aktivovali pFisludny opéni software ve vaSem TNC.

HEIDENHAIN TNC 620
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2.4 Zobrazeni stavu

Prehled

Stavovy formular Piehled ukazuje TNC po jeho zapnuti, pokud jste
zvolili rozdéleni obrazovky PROGRAM+STAV (popf. POZICE +
STAV). Prehledovy formular obsahuje souhrn nejdulezitéjSich
stavovych informaci, které najdete také rozdélené v pfislusnych
podrobnych formulafich.

Softtlacitko

Vyznam

Program/provoz Plynule

stat.H

Test programu

17 LBL 15
18 L IX-0.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
20 CyCL DEF 11.1 SCL ©.8985

Preniea per [LaL |cve | |pos | ool [11] >

STATUS
PREHLED

Indikace polohy

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

AKT. X +51.030 | C +0.000
+60.008 | B +0.000
z -10.255
T: s D10
L +60.0000 R +5.0000

DL-TAB +0.9000  DR-TAB  +0.0000
DL-PGM  +0.2500  DR-PGM  +0.1000

[ M3 Mi1e
X +48.8622 fu
2 v +133.0883 P xv
&
a LBL 59

LBL REP

Informace o nastrojich

PGM CALL TNC:\nc_prog\PGM|(® 00:00:01
Aktiuni PGM: stat

TIME

Aktivni M-funkce

Aktivni transformace soufadnic

Aktivni podprogram

[X] +51.030 Y +60.088 2 =10.255
c +0.000 B +0.000
AKT . & 1 K T 52 5 2500 F enm/min| Our 100% M 2/8]
Rueni EEZ““"
ECie=dt PARAMETRY

EERREE

Interni

stop.

Aktivni opakovani ¢asti programu

Program vyvolany pomoci PGM CALL

Aktualni doba obrabéni

Nazev hlavniho aktivniho programu

VSeobecné informace o programu (karta PGM)

Softtlacitko

Vyznam

Prima volba
neni mozna

Nazev hlavniho aktivniho programu

Program/provoz Plynule

stat.H

Test programu

17 LBL 15
18 L IX-2.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
20 CyCL DEF 11.1 SCL ©.8985

Prehied Per |LaL |cve | |pos | TooL 11 [0
Activni PoM: stat

[lx w7005 [[]os:00:c0

Stfed kruhu CC (pdl)

Pocitadlo ¢asové prodlevy

Doba obrabéni, kdyz byl program v provoznim
rezimu Test programu kompletné& simulovan

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

v +sa.2780 X

Aktuslni ¢as: 07:57:40

Volané programy

PGM 1:  TNC:\nc_Prog\PGM\STAT1.H
-paM 2:

--PGH 3:

---PGM 4:

----PGH &:

TIME

Aktualni doba obrabéni v %

Aktualni ¢as

EEREEE

Vyvolané programy

+51.030 Y +60.088 2 =10.255
C +0.000 B +0.000
AKT. ® 1 R T 5z s zsee enm/min  [our 10@% M 3/8
Ruéni SEZ““"
ECi==ct PARAMETRY

Interni

stop.
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Opakovani €asti programu / podprogramy (karta LBL)

Softtlacitko

Vyznam

Pfima volba
neni mozna

Aktivni opakovani ¢asti programu s &islem
bloku, ¢islem navésti (“label”) a poctem
zbyvajicich ¢i naprogramovanych opakovani

Program/provoz plynule

Test programu

Aktivni ¢isla podprogramu s ¢islem bloku,
v némz byl podprogram vyvolan, a islem
vyvolaného navésti

Informace o standardnich cyklech (karta CYC)

Softtlacitko

Vyznam

Pfima volba
neni mozna

Aktivni cyklus obrabéni

stat.H
17 LBL 15 Prenied|pen LeL |cve [m|Pos |TooL [TT [«
18 L Ix-.1 R FMAX Podprogramy
19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA Blk.éis. €.LBL/Jméno
20 CYCL DEF 11.1 SCL .8995 c - TINE
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL o
25 END PGM STAT1 MM o
Opakouani
Blk.éis. &.LBLs/Jméno REP
+51.030 +60.008 2 -10.255
c +0.000 +0.000 J
AT, @@ 1 © 5|z s 2see F emn/min  Our 1@@x M 3/8
Ruéni ERER Interni
a
pojezd PARAMETRY stop

Aktivni hodnoty cyklu G62 Tolerance

HEIDENHAIN TNC 620

Program/provoz plynule

Test programu

stat.H
17 LBL 15 prehled|pen|LBL cve |m|Pos |TooL | TT [¢*
18 L IX-.1 R FMAX =
15 CYCL DEF 11.0 ZWENA MERITKA v
26 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9955 Cyklus 32 TOLERANCE Aktiu. TIME
7 +0.0500
22 CALL LBL 15 REPS Pacarene
23 PLANE RESET STAY 2
24 LBL o
25 END PGM STAT1 MM
1X] +51.830 Y +60.008 2 -10.255
c +0.000 B +0.000
T, @@ 1 & 5|2/ s 2zsee F omm/min Our 100% M 3/8
Rueni SEzON“" Interni
poiezd PARAMETRY Sron
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2.4 Zobrazeni stavu

Aktivni pridavné funkce M (karta M)

Softtlacitko

Vyznam

Prima volba
neni mozna

Seznam aktivnich M-funkci s definovanym
vyznamem

Program/provoz pPlynule

stat.H

Test programu

17 LBL 15
18 L IX-0.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
20 CYCL DEF 11.1 SCL @.99895

Seznam aktivnich M-funkci upravenych vasim
vyrobcem stroje

68

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ©

25 END PGM STAT1 MM

Preniled |pe |LBL [cve M|pPos |TooL | TT [¢»

n8
]

TIME

oEn
M11@
X] +51.030 Y +60.008 2Z -108.255
c +0.000 B +0.000
kT, @& 1 e T 5z s 2500 F emm/min  Our 10@% M 3/8]
Ruéni SEZNAM
poiezd PRRR:EYRQ

EEEAEE

Interni

stop

Uvod



Pozice a souradnice (karta POS)

Softtlacitko

Vyznam

Stau

Druh indikace polohy, napf. aktualni poloha

Program/provoz Plynule

Test programu

Uhel naklopeni roviny obrabéni

Uhel zakladniho natogeni

Informace o nastrojich (karta TOOL)

Softtlacitko

Vyznam

TAY
NASTROJ

Indikace T: Cislo a nazev nastroje
Indikace RT: €islo a nazev sesterského nastroje

Osa nastroje

stat.H
17 LBL 15 Prehled|psn |LBL |cve M Pos |TooL | TT [¢*
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA ks : j:;'ség
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 - TIME
z -10.255
22 CALL LBL 15 REPS < 10,900
23 PLANE RESET STAY 8 o800
24 LBL 0 i A +0.00000
25 END PGM STAT1 MM TR
c  +25.00000
o] zax.natocens  +e.cev0e
] +51.830 Y +60.008 2 -10.255
c +0.000 B +0.000

AKT. B & 1 Kk T

s 2 5 2see F

omn/min| Our 100% M 3/8

pojezd

‘ Ruéni

SEZNAM

[}
PARAMETRY

Interni
stop

Délky a radiusy nastroje

Program/provoz Plynule

stat.H

Test programu

Pridavky (delta hodnoty) z tabulky nastrojli (TAB) a

17 LBL 15
18 L IX-0.1 R FMAX
19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA

Prehled |PGn | LBL |cve [M|Pos TooL |TT [«
T = 5 D10

TIME

poc:
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89985
zTOOL CALL (PGM) 22 CALL LBL 15 REPS H 4’ ; ‘?:::222
23 PLANE RESET STAY R2 +2.0000
. . T [23JLOLY0) oL DR DRZ
Zivotnost, maximalni zivotnost (TIME 1) a s & Fan stATa A RS o000 0.0000 .00
maximalni zivotnost pfi TOOL CALL (TIME 2) om.TEe  Toer  Tovez
Indikace aktivniho nastroje a (nejblizsiho dalsiho) s
sesterského nastroje
+51.830 Y +60.008 2 -10.255
c +0.000 B +0.0080

HEIDENHAIN TNC 620

aKT. @@ 1 Kk T

52 5 25ee] F

omn/min| Our 100% M 3/8

Ruéni
pojezd

SEZNAM

[}
PARAMETRY

ERRREE

Interni

stop
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hodnotou. Hvézdi¢ka za naméfenou hodnotou
udava, Ze byla prekro¢ena tolerance uvedena v
tabulce nastroja

- } Promérovani nastroje (karta TT)
© . .
- TNC ukaze kartu TT pouze tehdy, kdyzZ je tato funkce na Z:zfr:m”’”v” P l
w Vaéem Strojl aktlvni 17 LBL 15 Prehied |pen |LBL [cve |m|Pos |TooL TT[¢»
\ — 18 L IX-0.1 R® FMAX T: 5 b1
: 19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA poc:
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 TIME
m 22 CALL LBL 15 REPS [ ::t
N softtlagitko _ Vyznam e i
S _ X, . . , -
o) Pfima volba Cislo nastroje, ktery se proméfi
(o) neni mozna
N Indikace, zda se méfi radius nebo délka nastroje
‘t . . . X +51.030 Y +60.008 2 -18.255
N Hodnota MIN a MAX mérfeni jednotlivych bfitd a c +0.000 B +0.000
vysledek méfeni s rotujicim nastrojem (DYN)
AKT. @® 1 K sz 5 2500 F emn/min  Our 100% M 3/8)
Cislo bfitu nastroje s prislu§nou namérenou R o B
poiezd PARAMETRO et

Transformace soufadnic (karta TRANS)

Softtlacitko VyZnanj Program/provoz plynule T
stat.H
stau Jméno aktivni tabulky nulovych bodu 27 Lo 15 e | L [ ove | [ pos [ TooL [ 17 TRans [
transfor. B3 b e£3:0a8 [ (GE Tab.nul. boda:
=ouradnic 19 CYCL DEF 11.2 ZMENA MERITKA 5 Eoes
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 TIME
- 22 AL LBL 15 REPS i
Aktivni ¢islo nulového bodu (#), komentar i
z aktivniho fadku aktivniho ¢isla nulového bodu e — A v
(DOC) z cyklu G53 S—
Posunuti aktivniho nulového bodu (cyklus G54); —
TNC ukazuje posunuti aktivniho nulového bodu
azv 8 osach +51.0830 Y +60.0668 2 -10.255
c +0.000 B +0.0080
Zrcadlené osy (cyklus G28)
AKT. @ 1 K sz 5 2see F emn/min  Our 100% M 3/8)
Aktivni zakladni natoceni Ruent e Internt
poiezd PARAMETRO et

Aktivni Uhel natoceni (cyklus G73)

Aktivni koeficient zmény méfitka / koeficienty
zmeény méfitka (cykly G72); TNC ukazuje aktivni
koeficient zmény méfitka az v 6 osach

Stfed osové specifického roztazeni

Viz Ptiruc¢ka pro uzivatele cykla, Cykly pro transformaci souradnic.
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Zobrazit Q-parametry (karta QPARA)

Softtlacitko

Vyznam

STAV
Q-PARAM

Zobrazeni aktualnich hodnot definovanych Q-
parametru

Program/provoz pPlynule

Test programu

Zobrazeni znakového fetézce definovaného
fetézcového parametru

=)

Stisknéte softklavesu SEZNAM Q-PARAMETRU. TNC
otevie pomocné okno, kde mlzete zadat pozadovany
rozsah pro zobrazeni Q-parametru, popf. fetézcovych

parametrl. Nékolik Q-parametrd zadavejte s oddélovacimi
¢arkami (napf. Q 1,2,3,4). Rozsahy zobrazeni definujte s
pomickou (napf. Q 10-14)

HEIDENHAIN TNC 620

stat.H
17 LBL 15 LeL | cve | m|Pos | TooL | TT | TRANS oPARa [¢
18 L IX-0.1 R® FMAX Q-Paraneter
19 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA a 3o ©.0000
20 CYCL DEF 11.1 SCL .9995 a 31 ©.0000
a a2 ©.0000
22 CALL LBL 15 REPS @ £y 9.0000
23 PLANE RESET STAY Ao 9.0000
24 LBL 0 a 35 ©.0000
25 END PGM STAT1 MM ai=o 21T
o a7 ©.0000
o as ©.0000
o ag ©.0000
a a0 ©.0000
String-parameter
gl )
] +51.830 Y +60.008 2 -18.255
c +0.000 B +0.000
AKT . @ 1 Kk T 5|2 5 250e] F emm/min/ Our 100% M 3/8
RUEN SEZGN“"
Rt PARAMETRY

TIME

EREEEDE

Interni
stop
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2.5 Prislusenstv

2.5 Prislusenstvi: 3D-dotykové
sondy a elektronicka ru¢ni
kolecka HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Riznymi 3D-dotykovymi sondami HEIDENHAIN muzete:

Automaticky vyrovnavat obrobky

Rychle a pfesné nastavovat vztazné body
Provadét méfeni na obrobku za chodu programu
Proméfovat a kontrolovat nastroje

V$echny funkce dotykovych sond jsou popsané v Pfiru¢ce

@ pro programovani cykld. Pokud tuto PFiruc¢ku pro uZivatele
potfebujete, obratte se pfip. na firmu HEIDENHAIN. ID:
679 220-xx.

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 a TS 740

Tyto dotykové sondy jsou zejména vhodné k automatickému
vyrovnavani obrobku, nastavovani vztaznych bod( a k méfeni na
obrobku. Sonda TS 220 pfenasi spinaci signaly kabelem a kromé toho
predstavuje nakladové vyhodnou alternativu, potfebujete-li
prileZitostné digitalizovat.

Specialné pro stroje s vyménikem nastroju jsou vhodné dotykové
sondy TS 640 (viz obrazek) a mensi TS 440, které pfenaseji spinaci
signaly bezkabelové infraervenou cestou.

Princip funkce: ve spinacich dotykovych sondach HEIDENHAIN
registruje neopotrebitelny opticky spina¢ vychyleni dotykového hrotu.
Generovany signal vyvola ulozeni aktualni polohy dotykové sondy do
paméti.
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Nastrojova dotykova sonda TT 140 k promérovani nastroju

TT 140 je spinaci 3D-dotykova sonda pro méfeni a kontrolu nastroju.
TNC zde dava k dispozici 3 cykly, jejichZz pomoci Ize zjistovat radius a
délku nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vietenu. Obzvlast robustni
konstrukce a vysoka tfida ochrany ¢ini sondu TT 140 odolnou vigi
chladivu a tfiskam. Spinaci signal se generuje neopotfebitelnym
optickym spinacem, ktery se vyznacuje vysokou spolehlivosti.

Elektronicka rué¢ni kolecka HR

Elektronicka ruéni kole¢ka zjednodusuji pfesné rucni pojizdéni
strojnimi sanémi. Draha pojezdu na otacku ruéniho kolecka je
volitelna v Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ruénich kole¢ek
HR 130 a HR 150 nabizi firma HEIDENHAIN také pfenosné ru¢ni
kolec¢ko HR 410.

HEIDENHAIN TNC 620

i kolecka
HEIDENHAIN

arucni

ick

dy a elektron

e son

/4

3D-dotykov

r
I-
[

2.5 Prislusenstv

@f



NIVHN3QI3H
3230 1UDNJ BYOIUO0I3|d B ApUOS IA0}AIOP-AE :IAISUISNISHd §'Z

. @

74



aklady,

ré

ani:

Sprava soubort

4

>
e
£
©
L
<2
o
| =
o




3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Odmeérovaci zarizeni a referen€ni znacky

Na osach stroje se nachazeji odméfovaci zafizeni, ktera zjistuji polohy
stolu stroje, resp. nastroje. Na linearnich osach jsou obvykle
namontovany linearni odméfovaci systémy, na oto¢nych stolech a
naklapécich osach rotaéni odméfovaci zafizeni.

KdyzZ se néktera osa stroje pohybuje, generuje pfislusny odméfovaci
systém elektricky signal, z néhoz TNC vypocte presnou aktualni
polohu této osy stroje.

PFi vypadku napajeni dojde ke ztraté pfifazeni mezi polohou suportu
stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, jsou inkrementalni (pfirdstkové) odmérovaci systémy
vybaveny referenénimi znackami. P¥i prejeti referenéni znacky
dostane TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje. TNC tak
muZe opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani
stroje. U linearnich odméfovacich systému s distanéné kddovanymi
referenénimi znac¢kami musite popojet strojnimi osami maximalné o
20 mm, u rotaénich odméfovacich systém( maximalné o 20 °.

U absolutnich odmérovacich systému se po zapnuti pfenese do fizeni
absolutni hodnota polohy. Tim je mozné pfimé pfifazeni mezi aktualni
polohou a polohou suportu po zapnuti, bez pojizdéni osami stroje.

Vztazny systém

Pomoci vztazného (referencniho) systému jednoznacné urCujete
polohy v roviné nebo v prostoru. Udaj polohy se vztahuje vZdy k
urcitému definovanému bodu a popisuje se soufadnicemi.

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

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu (po¢atku), se oznacuji
jako absolutni soufadnice. Relativni soufadnice se vztahuji na
libovolnou jinou polohu (vztazny bod) v soufadném systému. Hodnoty
relativnich soufadnic se oznacuji také jako hodnoty inkrementalnich
(pfirGstkovych) soufadnic.
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Vztazny systém u frézek

PFi obrabéni obrobku na frézce se obecné vztahujete k pravouhlému
soufadnému systému. Obrazek vpravo ukazuje, jak je pravouhly
soufadny systém pfifazen k osam stroje. Jako mnemotechnicka
pomtcka poslouzi pravidlo tfi prstd pravé ruky: ukazuje-li prostrednik
ve sméru osy nastroje od obrobku k nastroji, pak ukazuje ve sméru Z+,
palec ve sméru X+ a ukazovak ve sméru Y+.

TNC 620 muze (opcné) Fidit az 5 os. Kromé hlavnich os X, Y a

Z existuji soubézné probihajici pfidavné osy U, V a W. Rotac¢ni osy se
oznacuji jako A, B a C. Obrazek vpravo dole ukazuje pfifazeni
pfidavnych, pfip. rotaénich os k hlavnim osam.

Oznaceni os u frézek

Osy X, Y a Z na vasi frézce se oznacuji také jako nastrojova osa,
hlavni osa (1. osa) a vedlejsi osa (2. osa). Usporadani nastrojové osy
je pro pfifazeni hlavni a vedlejSi osy rozhoduijici.

3.1 Zaklady

Nastrojova osa Hlavni osa Vedlejsi osa
X Y z
Y z X
z X Y

HEIDENHAIN TNC 620




3.1 Zaklady

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okétovan pravouhle, pak vytvorite program

obrabéni rovnéz s pravouhlymi soufadnicemi. U obrobk( s kruhovymi
oblouky nebo pfi Uhlovych udajich je ¢asto jednodussi definovat

polohy polarnimi soufadnicemi.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni

soufadnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni soufadnice maji svij

nulovy bod (pocatek) v pélu CC (CC = circle centre; angl. stfed

kruznice). Poloha v roviné je tak jednoznacéné definovana pomoci:

Radiusu polarni soufadnice: vzdalenosti od pélu CC k dané pozici
uhlu polarnich soufadnic: uhel mezi vztaznou osou uhlu a pfimkou,

ktera spojuje pdl CC s danou polohou.

Definovani polu a vztazné osy uhlu

Pal definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v nékteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné pfifazena

vztazna uhlova osa pro uhel polarnich soufadnic H.

Polarni souradnice (rovina)

Uhlova vztazna osa

10

f»
<Y

T
R ~
/'/ NN
’ H R .
R
3 H OO
CC

XY +X

YIZ +Y

Z/IX +Z
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Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Vztahuji-li se soufadnice polohy k nulovému bodu soufadnic
(pocatku), oznacuji se jako absolutni soufadnice. Kazda poloha na Y
obrobku je svymi absolutnimi soufadnicemi jednoznacéné definovana.

PFiklad 1: Diry s absolutnimi soufadnicemi:

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

Inkrementalni polohy obrobku

Inkrementalni (pfiristkové) soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze nastroje, ktera slouzi jako relativni (mysleny)
nulovy bod (poc¢atek). Prirlistkové (inkrementalni) soufadnice tedy
udavaji pfi vytvarfeni programu vzdalenost mezi posledni a za ni

3ﬁéklady

nasledujici cilovou polohou, o kterou ma nastroj popojet. Proto se také

oznacuji jako fetézcoveé koty.

PFirdstkovy rozmér oznacite znakem funkce G91 pfed oznacenim Y
osy.

Pfiklad 2: Diry s inkrementalnimi soufadnicemi

Absolutni soufadnice diry 4

X=10 mm

Y =10 mm

Dira 5, vztazena k 4 Dira 6, vztazena k 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutni a inkrementalni polarni souradnice

Absolutni soufadnice se vztahuji vzdy k polu a vztazné ose Uhlu.

PFiristkové soufadnice se vzdy vztahuji k naposledy programované

poloze néastroje.

10
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3.1 Zaklady

Zvoleni vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvek obrobku jako absolutni
vztazny bod (nulovy bod), vétSinou je to roh obrobku. Pfi nastavovani
vztazného bodu nejprve vyrovnejte obrobek vic¢i osam stroje a uvedte
nastroj pro kazdou osu do znamé polohy vi¢i obrobku. Pro tuto polohu
nastavte indikaci TNC bud na nulu nebo na pfedvolenou hodnotu
polohy. Tim pfifadite obrobek k té vztazné soustavé, ktera plati pro
indikaci TNC resp. pro vas program obrabéni.

Urcuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednoduse
pouzijte cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic (viz Pfiruka pro
uzivatele cykll, Cykly pro pfepocet soufadnic).

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

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

Priklad

Nacrt obrobku ukazuje diry (1 az 4), jejichz kétovani se vztahuje

k absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0. Diry (5 az
) se vztahuiji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi

soufadnicemi X=450 Y=750. Cyklem POSUNUTI NULOVEHO BODU

muzete nulovy bod pfechodné posunout na polohu X=450, Y=750,

abyste mohli diry (5 az 7) programovat bez dalSich vypocta.
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3.2 Otevirani a zadavani programu

Struktura NC-programu ve formatu DIN/ISO

o

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

TNC C&isluje bloky obrabéciho programu automaticky, v zavislosti na
strojnim parametru blockincrement (105409). Strojni parametr Blok
blockincrement (105409) definuje krok &islovani bloka.

. . N . N10 GO0 G40 X+10 Y+5 F100,M3
Prvni blok programu je oznacen s %, ndzvem programu a platnou :
mérnou jednotkou. ‘

Nasledujici bloky obsahuiji informace o:

X Drahova funkce Slova
neobrobeném polotovaru,

vyvolani nastroja, Gislo bloku
najezdu do bezpelné pozice,
posuvech a otackach vietena,
drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

r

/4

/4

avani programu

d

/4

irani a za
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Posledni blok programu je oznaden s N99999999, ndzvem programu a
platnou mérnou jednotkou.

vyvolani nastroje do bezpecné pozice, odkud mize TNC

HEIDENHAIN doporucuje, abyste zasadné najizdéli po
O polohovat do obrabéci pozice bez kolize!

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

Bezprostiedné po otevieni nového programu nadefinujte neobrobeny
polotovar ve tvaru kvadru. K dodate¢né definici polotovaru stisknéte
klavesu SPEC FCT, softklavesu PREDVOLBY PROGRAMU a poté
softklavesu BLK FORM. Tuto definici potfebuje TNC pro grafické
simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné 100 000 mm, a
lezi rovnobézné s osami X, Y a Z. Tento polotovar je definovan svymi
dvéma rohovymi body:

MIN-bod G30: nejmensi soufadnice X,Y a Z kvadru; zadejte
absolutni hodnoty

MAX-bod G31: nejvétsi soufadnice X,Y a Z kvadru; zadejte
absolutni nebo pfirlstkové hodnoty

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

HEIDENHAIN TNC 620
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Otevieni nového programu obrabéni

Program obrabéni zadavate vzdy v provoznim rezimu Program
zadat/editovat. Pfiklad pro otevieni programu:

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat.
Vyvolejte spravu souboru: stisknéte klavesu
MGT PGM MGT

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program ulozit:

NAZEV SOUBORU = ALT.I

Zadejte novy nazev programu, potvrdte klavesou
ENT.

E Zvolte mérné jednotky: stisknéte softtlacitko MM nebo
PALCE (INCH). TNC pfejde do okna programu a
zahdji dialog k definovani BLK-FORM (neobrobeny
polotovar).

ROVINA OBRABENI V GRAFICE: XY
@ Zadejte osu vietena, napf. Z

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MINIMUM

Zadejte po sobé soufadnice X, Y a Z MIN-bodu a

e kazdou souradnici potvrdte klavesou ENT.

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MAXIMUM

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

=N kazdou soufadnici potvrdte klavesou ENT.
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Priklad: Zobrazeni BLK-FORM (neobrobeného polotovaru) v NC-
programu

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

TNC vytvofi automaticky prvni a posledni blok programu.

polotovaru, pak preruste dialog pfi Obrabéci rovina v

O Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
grafice: XY stiskem klavesy DEL!

TNC mUze zobrazovat grafiku jen tehdy, je-li nejkratsi
strana minimalné 50 pm a nejdelSi strana maximalné
99 999,999 mm.

HEIDENHAIN TNC 620

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

Konec programu, nazev, mérné jednotky

o
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Programovani pohybt nastroje v DIN/ISO

K programovani bloku stisknéte klavesu SPEC FCT. Zvolte softtladitko
FUNKCE PROGRAMU a poté softtlacitko DIN/ISO. Pro ziskani
pfislusnych G-kédu mliZete pouzivat také Sediva tlacitka drahovych
funkci.

Zadavate-li funkce DIN/ISO na pfipojené klavesnici USB,
@ dbejte na zapnuté psani velkych pismen.

Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

1 - Otevieni bloku
ENT

SOURADNICE?

[XJ 10 Zadejte cilovou soufadnici pro osu X

20 ﬂ Zadejte cilovou soufadnici pro osu Y, klavesou ENT
prejdéte k dalSi otazce

STREDNI BOD DRAHY FREZY

40 Pojizdét bez korektury radiusu nastroje: zadani
potvrdte klavesou ENT, nebo

a1 m Pojizdét vlevo ¢&i vpravo od naprogramovaného
obrysu: pomoci softtladitek zvolte G41, pfipadné G42

POSUV F=?

Posuv pro tento drahovy pohyb 100 mm/min,

100 ENT X Y x Je .
klavesou ENT pfejdéte k dalSi otazce

PRIDAVNA FUNKCE M?

Pridavna funkce M3 ,Vieteno ZAP*, klavesou ENT
ukon¢&i TNC tento dialog

Programové okno zobrazi fadek:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Prevzeti aktualni polohy

TNC umozniuje pfevzeti aktualni polohy nastroje do programu, kdyz

napfiklad:

programujete pojezdové bloky,
programujete cykly.

K pfevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:

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

prevzit.

=)

Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaze v
listé softtlacitek osy, jejichZ polohy mizZete prevzit.

Zvolte osu: TNC zapiSe aktualni polohu zvolené osy
do aktivniho zadavaciho policka.

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

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

TNC necha listu softtladitek pro vybér osy aktivni tak
dlouho, az se znovu vypne novym stiskem klavesy ,Prevzit
aktualni polohu®. Toto chovani plati také tehdy, kdyz
aktualni blok ulozite a otevrete klavesou drahové funkce
novy blok. Zvolite-li prvek bloku, v némz musite zvolit
softtlaCitkem alternativu zadani (nap¥. korekci radiusu), tak
TNC rovnéz zavre liStu softtlacitek pro vybér os.

Funkce "Prevzeti aktualni polohy" neni povolena pfi
aktivni funkci Naklopeni roviny obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 620
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E Editace programu

E Program mUzete editovat pouze tehdy, pokud neni pravé
O @ v TNC zpracovavan v nékterém provoznim rezimu.
o

— Kdyz vytvéafite nebo ménite program obrabéni, mizete smérovymi
c klavesami nebo softtlagitky navolit libovolny Fadek v programu i
~t>U jednotliva slova v bloku:

© Softtlacitko /
g Funkce Klavesy

N Listovat po strankach nahoru

©

\ -

c Listovat po strankach dolt strana

G

=

> Skok na za¢atek programu zacaten

Q i3

whed

O Skok na konec programu Konec

N 3

™

Zmeéna pozice aktualniho bloku na obrazovce.
Takto si muzete dat zobrazit vice bloku
programu, které jsou naprogramovany pred
aktualnim blokem.

Zména pozice aktualniho bloku na obrazovce.
Takto si muzete dat zobrazit vice blokU
programu, které jsou naprogramovany za
aktualnim blokem.

Skok z bloku do bloku

Volba jednotlivych slov v bloku

Volba uréitého bloku: stisknéte tlacitko
GOTO, zadejte pozadované Cislo bloku a
potvrdte ho klavesou ENT. Nebo: zadejte krok
Cisel blokt a skocte o pocet zadanych fadek
nahoru ¢i dolt stisknutim softtlacitka N
RADEK

@08
0
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Softtlacitko /

Funkce .
klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni (neblikajiciho)

| 8 8 8
MEBEE M BRE M

Smazani zvoleného slova

=
30

Smazani zvoleného bloku

o
m
m

O
Smazani cykll a ¢asti programu DEL

O
Vlozeni bloku, ktery jste naposledy editovali oLozt
pfip. smazali o5 Ehee

Vlozeni bloki na libovolné misto
Zvolte blok, za ktery chcete vlozit novy blok a zahajte dialog

Zména a vlozeni slov
Zvolte v daném bloku slovo a pFepiste ho novou hodnotou. Jakmile
jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog
Ukon¢eni zmény: Stisknéte klavesu END (KONEC)

Chcete-li vlozit néjaké slovo, stisknéte smérovou klavesu (doprava

nebo doleva), az se objevi poZzadovany dialog, a zadejte pozadovanou
hodnotu.

HEIDENHAIN TNC 620
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Hledani stejnych slov v rtiznych blocich
Pro tuto funkci nastavte softtladitko AUTOM. KRESLENI na VYP.

Volba slova v bloku: stisknéte smérovou klavesu
tolikrat, az se oznaci pozadované slovo.

Zvolte blok smérovymi klavesami

Oznaceni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném slovu, jako
v bloku zvoleném predtim.

zobrazi okno indikujici postup hledani. Navic pak muzete
softtlaCitkem hledani prerusit.

@ Zadate-li hledani ve velmi dlouhych programech, tak TNC
Nalezeni libovolného textu

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

Zadejte hledany text
Hledani textu: stisknéte softklavesu PROVEST
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Programovani: Zaklady, Sprava soubort @



Kopirovani, ozna€ovani, mazani a vkladani €asti programu

Aby bylo mozné kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC-
programu, respektive do jiného NC-programu, nabizi TNC nasleduijici
funkce: viz tabulku dole.

Pfi kopirovani ¢asti programu postupujte takto:
Navolte listu softtlacitek s oznacovacimi funkcemi

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

Oznaéte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT
BLOK. TNC podlozi prvni misto Cisla bloku svétlym prouzkem a
zobrazi softtlacitko OZNACOVANI PRERUSIT

Presurite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi vSechny
oznacené (vybrang) bloky jinou barvou. Oznacovaci funkci mizete
kdykoli ukongit stisknutim softklavesy OZNACENI UKONCIT .

Zkopirovani oznacené Casti programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK , k vymazani oznacené ¢asti programu:
stisknéte softklavesu VYMAZAT BLOK. TNC ulozi oznaceny blok do
paméti.

Smérovymi klavesami zvolte blok, za néjz chcete kopirovanou
(smazanou) ¢ast programu vlozit.

=)

VloZeni uloZené &asti programu: stisknéte softklavesu VLOZIT
BLOK

Ukongeni funkce oznacovani: stisknéte softklavesu OZNACOVANI
PRERUSIT

K vloZeni zkopirované ¢asti programu do jiného programu
zvolte prislusny program ve spravé soubord a vyberte v
ném blok, za néjz chcete vkladat.

Funkce Softtlacitko

o

Ruéni prouoz

14.H

Programovani

BEGIN PGM 14 MM

1
20 END PGM 14 MM

r

usber uynazat
zrusit blok

Kopirouat
blok

/4

avani programu

d

EERAEE

vLozIT
POSLEDNI
NC BLOK

Zapnuti funkce oznacovani (vybrani)

Oznaéit
blok

Vypnuti funkce oznacovani (vybrani) usber

zrusit

Smazani vybraného bloku curt
out
BLOCK

Vlozeni bloku ulozeného v paméti

Kopirovani vybraného bloku

Kopirouat
blok
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Funkce hledani TNC

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

Hledani jakychkoli textt
Pfipadné zvolte blok, v némz je uloZzeno hledané slovo

Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani a

ukaze hledaci funkce, jez jsou v listé softtlacitek
+40

k dispozici (viz tabulka funkci hledani)
KONEC

Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pismena

Spusténi hledani: TNC skoci do nejblizSiho dalSiho
bloku, v némz je hledany text ulozen

Opakovani hledani: TNC skoci do nejbliz§iho dalSiho
bloku, v némz je hledany text uloZen

Ukonéeni hledani

90

Rueni prouoz

Programovéani
14.h

BEGIN PGM 14 MM

18 L z+2 R FMAX
19 L Z+100 R FMAX
20 END PGM 14 MM

Uyhledat text :
ABC

Nahradit za:

Hiedat upred 7]

AKTUALN SLOVO

NAHRADIT VSE

HLEDEJ

NAHRADIT

KONEC

Storno

AKTUALNE ]

NAHRADIT
NAHRADIT O

Kopirui
aktuslni
hodnotu

KONEC ‘ Storno

ERERER

Vlozte
kopirou.
hodnotu
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Hledani/nahrazovani libovolnych texti

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

nenahradili asti textu, které maji viastné zustat beze
zmeény. Nahrazené texty jsou nenavratné ztracené.

=<

PFipadné zvolte blok, v némz je ulozeno hledané slovo

Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani a
ukaze hledaci funkce, jez jsou v listé softtlacitek
k dispozici

HLEDEJ

Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pismena, potvrdte klavesou ENT

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

HLEDEJ

text.

Prejete-li si text nahradit a poté skocit na dalSi hledany
text: stisknéte softklavesu NAHRADIT nebo pro
nahrazeni vSech nalezenych text(: stisknéte
softklavesu NAHRADIT VSE, nebo pokud se text
nema nahrazovat a ma se pfejit na misto dalSiho
vyskytu textu: stisknéte softklavesu HLEDAT.

NAHRADIT

In== @

Ukoncéeni hledani

HLEDEJ
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Zaklady

u

3.3 Sprava souboru: Zaklady

3.3 Sprava soubor

Soubory
Soubory v TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/ISO A
Tabulky pro
Nastroje T
Vymeéniky nastroja .TCH
Palety P
Nulové body .D
Body .PNT
Preset .PR
Dotykové sondy .TP
Zalozni soubory .BAK
Texty jako
Soubory ASCII A
Soubory protokoll TIXT
Soubory napovédy .CHM

Zadavate-li do TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejdfive jméno. TNC ulozi tento program na pevném disku jako soubor
se stejnym jménem. | texty a tabulky uklada TNC jako soubory.

Abyste mohli soubory rychle nalézt a spravovat, ma TNC specialni
okno pro spravu soubord. Zde muzete jednotlivé soubory vyvolavat,
kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomoci TNC mUizete spravovat a ukladat soubory veliké az 300 MB.
@ Podle nastaveni pak TNC po editaci a uloZzeni NC-

program0 vytvari zalozni soubor *.bak. Tim se mlze
zménit velikost volné paméti, kterou mate k dispozici.
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Nazvy soubor

U program(, tabulek a text(l pfipoji TNC jesté priponu, ktera je od
nazvu souboru oddélena te€kou. Tato pfipona oznacduje typ souboru.

Procm

Nazev souboru Typ souboru

Délka nazvu souboru by neméla prekrocit 25 znakd, protoze jinak ho
TNC nezobrazi cely. V nazvech souborl nejsou dovoleny tyto znaky:

!ssa()*+/;<=>?[]/\‘{|}~

Nazvy soubord zadavejte pres klavesnici na obrazovce
@ (viz ,Klavesnice na obrazovce” na strance 112).

Nesmi se pouzivat ani prazdné znaky (HEX 20) &i znak
Delete (Smazat) (HEX 7F).

Maximalni povolena délka nazvu souboru je omezena
maximalni povolenou délkou cesty na 256 znaku (viz
,Cesty” na strance 94).

Zabezpeceni (zalohovani) dat

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

Programem pro pfenos dat TNCremo NT dava HEIDENAIN zdarma
k dispozici jednoduchou moznost pfipravy zalohy dat ulozenych
v TNC.

Kromé toho potfebujete datovy nosi¢, na némz je uloZzena zéloha
vSech pro stroj specifickych dat (PLC-program, strojni parametry atd.).
K tomu se obratte pfip. na vyrobce svého stroje.

O Cas od &asu smazte nepotiebné soubory, aby mé&l TNC

vzdy dostatek volné paméti pro systémové soubory
(napfiklad tabulky nastrojd).

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Prace se spravou souboru

Adresare

ProtoZe na pevném disku muzete ukladat velké mnozZstvi programu
resp. soubor(, ukladejte jednotlivé soubory do adresart (slozek),
abyste si zachovali pfehled. V téchto adresafich mizete zfizovat dalSi
adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo ENT mUzete
zapnout ¢€i vypnout zobrazeni podadresére.

Cesty

Cesta udava jednotku a v§echny adresare ¢i podadresare, pod kterymi
je dany soubor ulozen. Jednotlivé idaje se oddéluji znakem ,\“.

jednotek, adresare a nazvy souborl véetné pfipon, nesmi
prekrocit 256 znaku!

Q Maximalni délka cesty, obsahujici vSechny znaky
Priklad
V jednotce TNC:\ byl vytvofen adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl v
adresafi ZAKAZ1 jesté zalozen podadresaf NCPROG a do néj

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

TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje pfiklad zobrazeni adresara s raznymi
cestami.

94
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Piehled: Funkce spravy soubort

Funkce Softtlacitko Strana

Kopirovat jednotlivy soubor opiraust Strana 100
oo

Zobrazit urcity typ souboru e Strana 97

Zalozit novy soubor Nouy Strana 99
Solﬂok

Zobrazit poslednich 10 zvolenych Strana 102

soubort il

Smazat soubor nebo adresar Strana 102
X

Oznacit soubor ’—‘ Strana 104

Pfejmenovat soubor Preinen. Strana 105
o) v

Chranit soubor proti smazani a zméné [ eamanit Strana 106
Da

ZruSit ochranu souboru Nechwanit Strana 106
3

Importovat tabulku nastrojt Strana 141

Sprava sitovych jednotek Strana 109

Volba editoru ZooLtt Strana 106

TFridit soubory podle vlastnosti o Strana 105

Kopirovat adresar Strana 101

COPY DIR
=]

Smazat adresar véetné vSech
podadresaru

Zobrazit adresare urcité jednotky

Pfejmenovat adreséar

Vytvofit novy adresar
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Vyvolani spravy soubort
— Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie okno pro
spravu soubort ( Obrazek ukazuje zakladni

nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni obrazovky,
stisknéte softklavesu OKNO)

Levé, uzkeé okno ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto jednotky
oznaduji zafizeni, kam Ize data ukladat nebo prenadet. Jednou
takovou jednotkou je pevny disk TNC, dalsi jednotky jsou rozhrani
(RS232, Ethernet), na néz mlzete pfipojit napfiklad osobni pogitac.
Adresar je vzdy ozna¢en symbolem pofadace (vlevo) a jménem
adresare (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem doprava.
Nachazi-li se pfed symbolem porfadace trojuhelnicek, tak jsou tam

jesté dalsi podadresare, které mizete zobrazit klavesou -/+ nebo ENT.

Pravé, Siroké okno ukazuje vSechny soubory , které jsou ulozené ve
zvoleném adresafi. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik
informaci, které jsou rozepsany v tabulce dole.

Indikace Vyznam

RUENi prouoz

Programovani
Pat.h

B0 pLC:N
B TNC:N
801 config
20 nc_prog
PGM
table
tncguide

TNC:\NC_prog\PGM\*

# Jnéno souboru

Byte Status Datum cas

EX16_SL.H

NEUGL.T 684
NEUGL.I.sec.dep B85
P380.P 449

zeroshift.d

M 19-04-2011

19-04-2011 06:35:48
19-04-2011 06:27:28
19-04-2011 @5:55:
19-04-2011 @6:22:

21-04-2011

19-04-2011

21
20-04-2011 12:05:38

48 Soubor(y) 285.5 uolné MByte

Strana

Strana

Volba Kopirouat 2uo1

ooz | D

Okno

Posledni
soubory

ERREEE

KONEC

Nizev souboru Nazev s maximalné 25 znaky

Typ Typ souboru

Byt Velikost souboru v bytech (bajtech)

Stav Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim rezimu
Programovani

S Program je navolen v provoznim rezimu
Test Programu

M Program je navolen v nékterém provoznim

rezimu provadéni programu

Soubor je chranén proti smazani a zméné

Soubor je chranén proti smazani a zméne,
protoZe se pravé zpracovava

Datum Datum, kdy byl soubor naposledy zménén
Cas Cas, kdy byl soubor naposledy zmé&nén
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Volba jednotek, adresaiu a soubort

Vyvolejte spravu soubort
MGT

Pouzivejte smérové klavesy (klavesy se Sipkami) nebo softtlacitka,
abyste presunuli svétly prouzek na pozadované misto na obrazovce:

Pfresouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

PFresouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

Presouva svétly prouzek v okné po strankach nahoru
a dold

1. krok: Volba jednotky

Jednotku oznadte (vyberte) v levém okné:

volba Volba jednotky: stisknéte softklavesu ZVOLIT, nebo

Stisknéte klavesu ENT

2. krok: Volba adresare

Oznacte (vyberte) adresar v levém okné: pravé okno zobrazi
automaticky vSechny soubory v tom adresafi, ktery je oznacen
(svétlym prouzkem).

HEIDENHAIN TNC 620
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3. krok: Volba souboru

’%’3—5’@‘ Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP
ST Stisknéte softklavesu pozadovaného typu souboru,

E nebo

E K zobrazeni vSech souboru: stisknéte softklavesu
[0 UKAZAT VSE, nebo

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné:

Volba Stisknéte softklavesu ZVOLIT, nebo

ﬂ Stisknéte klavesu ENT

TNC aktivuje zvoleny soubor v tom provoznim rezimu, z néhoz jste
vyvolali spravu soubord.
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Vytvoreni nového adresare

V levém okné oznacte ten adresar, v némz chcete zalozit podadresar.

Novy E?\lqrejte jméno nového adresare, stisknéte klavesu

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

Potvrdte softtlacitkem ANO, nebo
’—‘ Zruste softtlacitkem NE

Zalozeni nového souboru

Zvolte adresar, ve kterém si pfejete vytvofit novy soubor

NOVY ngejtve na’z’ev nového souboru v&etné jeho pfipony a
stisknéte klavesu ENT

Otevrete dialog pro pfipravu nového souboru
SOUBOR

NOVY ngejtve na’z’ev nového souboru véetné jeho pfipony a
stisknéte klavesu ENT

HEIDENHAIN TNC 620
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Kopirovani jednotlivého souboru

Pfesurite svétly prouZek na soubor, ktery se ma zkopirovat

Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: zvolte funkci

oo kopirovani. TNC otevfe pomocné okno.

Zadejte nazev cilového souboru a pfevezméte ho
klavesou ENT nebo softtlacitkem OK: TNC zkopiruje

soubor do aktualniho adresare nebo do zvoleného
cilového adresare. Plivodni soubor zlistane
zachovan.

Kopirovani souboru do jiného adresare

Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny

Zobrazeni adresar( v obou oknech: stisknéte softklavesu CESTA
Pravé okno

Presurite svétly prouzek na adresar, do néhoz chcete soubory
zkopirovat, a klavesou ENT zobrazte soubory v tomto adreséafi

Levé okno

Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat, a klavesou ENT
zobrazte soubory.

Zobrazte funkce k oznaceni soubort

— Posurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete
— kopirovat, a oznacte jej. Je-li tfeba, oznacte stejnym
zplsobem dalSi soubory.

il Zkopirujte oznacené soubory do cilového adresare.
-

Dalsi oznacovaci funkce: viz ,Oznaceni soubor(”, strana 104.

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

Importovani radek do tabulky
Kdyz kopirujete tabulku do existujici tabulky, tak mazete softtladitkem
NAHRADIT POLE prepsat jednotlivé fadky. Pfedpoklady:

cilova tabulka jiz musi existovat,

kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované radky

typ souboru tabulky musi byt identicky.

Funkci NAHRADIT POLE se prepiSou fadky v cilové
tabulce. UloZte si zalozni kopii originalni tabulky, abyste
neprisli o data.

Priklad

Na sefizovacim pfistroji jste zméfili délku a radius 10 novych nastroju.
Sefizovaci pfistroj pak vytvori tabulku nastroju TOOL_Import.T s 10
fadky (odpovida 10 nastrojim).

Zkopirujte tuto tabulku z externiho datového nosi¢e do libovolného
adresare.

Zkopirujte externé pfipravenou tabulku spravcem soubort TNC do
stavajici tabulky TOOL.T: TNC se zepta, zda se ma pfepsat stavajici
tabulka nastrojad TOOL.T:

Pokud stisknete softtlacitko ANO, pak TNC UpIné prepiSe aktualni
soubor TOOL.T. Po provedeni kopirovani tedy sestava TOOL.T z10
fadku.

Nebo stisknete softtlacitko NAHRADIT POLE, a pak TNC prepise v
souboru TOOL.T 10 fadku. Data zbyvajicich Fadk{ ponecha TNC
nezménéna

Extrakce fadka z tabulky
V tabulce muzete oznacit jednu nebo nékolik fadku a ulozit je do
samostatné tabulky.
Otevrete tabulku, z niz chcete fadky kopirovat.
Zvolte smérovymi klavesami prvni kopirovanou fadku.
Stisknéte softklavesu PRIDAVNE FUNKCE
Stisknéte softklavesu OZNACIT
Pfipadné oznacte dalsi radky
Stisknéte softklavesu ULOZIT JAKO
Zadejte nazev tabulky, do které se maji vybrané fadky ulozit.

Kopirovani adresare

Presurite svétly prouzek v pravém okné na adresaf, ktery chcete
zkopirovat.

Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: TNC ukaZe okno pro vybér
cilového adresare

Zvolte cilovy adresar a potvrdte ho klavesou ENT nebo softtlacitkem
OK: TNC zkopiruje vybrany adresar, véetné podadresard, do
zvoleného cilového adresare

HEIDENHAIN TNC 620
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Volba jednoho z poslednich navolenych

o
souboru
SUans Provez Programovani
Vyvolejte spravu souboru Pat.h
MGT :hg: TNC: \NC_PTog\PGHN
config
50 nc_prog # Jméno souboru Byte Status Datum cas
M
table EX16-SL.H 1768 19-24-2011 96:35:48
tncguide EX18.H 767 19-04-2011 06:27:28
i ) 3 EX18 .H.T.DEP 3328 18-04-2011 05:55:58
Zobrazeni 10 naposledy navolenych souboruU: es:00:12
soubory . v . i
B stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY

: TNC:\NC_Prog\PGM\333.h
: TNC:\NC_prog\PGM\1110.h

ERREEN

L] es
Pouzijte smérové klavesy, abyste pfesunuli svétly prouzek na ten Ui ] oo JHFGH
soubor, ktery chcete zvolit: R 5 "lteizn s
] L 3 3 . e fo  HenHnansT
Pfesouva svétly prouzek v okné nahoru a dold peviiad 85 EeiEn wElE
48 Soubor(y) 295.5 volné MByte
‘ ‘ Kopiruj Vlozte
oK Uymazat Storno aktuslni kopirou.
hodnotu hodnotu

Volba souboru: stisknéte softklavesu OK, nebo
ﬂ Stisknéte klavesu ENT

Smazani souboru

@ Smazané soubory jiz nelze obnovit!

Pfesurite svétly prouZek na soubor, ktery chcete smazat
ynazat Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma soubor

skute¢né smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zrudeni smazani: stisknéte softklavesu PRERUSIT
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Smazani adresare 3
o

Smazané adresaie a soubory jiZ nelze obnovit! -g

=) 3
(7))

Presurite svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat >
iy ) o

Uaazat Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu >
VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma adresar se (O
v§emi podadresafi a soubory skuteéné smazat. ’5_

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo (7))

Zrudeni smazani: stisknéte softklavesu PRERUSIT 3

Q

(8)

\©

o

o

3

™
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Oznaceni soubort

Oznacovaci funkce Softtlacitko

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru P—

soubory.

Oznaceni (vybrani) vSech souborl v adresafri oznasit

usechny
soubory

ZruSeni oznaceni jednoho souboru e

1l

zrusit

Zru$eni oznaceni véech soubor( rr—
zrusit

Zkopirovani vSech oznacenych soubort Copv. HARK

(S5

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubor(, mlzete pouzit jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubor( sou¢asné. Vice soubort
oznadite (vyberete) takto:

Presurite svétly prouzek na prvni soubor

soubory

N

Oznagit
soubory

COPY MARK

104

Zobrazte funkce pro oznaceni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNACIT

Oznadeni souboru: stisknéte softklavesu OZNACIT
SOUBOR

Presurite svétly prouzek na dalsi soubor. Funguje
pouze pfes softtlaCitka, nikoli se smérovymi
klavesami!

Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
OZNACIT SOUBOR atd.

Kopirovani ozna¢enych souboru: stisknéte
softklavesu KOP. OZN., nebo

Smazani oznaéenych souboru: stisknéte softklavesu
KONEC pro opusténi oznacovacich funkci a pak
softtlacitko VYMAZAT pro smazani oznacenych
souboru.

Programovani: Zaklady, Sprava soubort @



Prejmenovani souboru 3
Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete pfejmenovat _8
preinen. Zvolte funkci pro pfejmenovani o ]
bl o - o
Zadejte novy nazev souboru; typ souboru nelze ménit 0

Provedeni pfejmenovani: stisknéte softklavesu OK =

nebo klavesu ENT (o]

>

ve ax : o \©
Tridéni souboru -
Q.

Zvolte slozZku, v niz si pfejete tfidit soubory. n
’f Zvolte softklavesu TRIDIT 3
Zvolte softklavesu s pFislusnym kritériem pro Q

zobrazovani O

\©

[

o

Y

™
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Pridavné funkce

Ochrana souboru/zruseni ochrany souboru
Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete chranit
—— Zvolte pfidavné funkce: Stisknéte softklavesu PRID.
funkee FUNKCE

Aktivace ochrany souboru: stisknéte softklavesu
CHRANIT, soubor obdrzi status P

Nechranit Zrugeni ochrany soubor(: stisknéte softklavesu
NECHRANIT

<
o
o
o
o
o
=
(=]
°
c

Pfesurite svétlé policko v pravém okné na soubor, ktery chcete

oteviit.
—— Zvolte ptidavné funkce: Stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE
o Vybér editoru, kterym se méa zvoleny soubor otevfit:
eozToR stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR

Oznacte pozadovany editor
K otevfeni souboru stisknéte softklavesu OK
Pripojeni / odpojeni zafizeni USB
Presurite svétly prouzek do levého okna

S Zvolte pfidavné funkce: Stisknéte softklavesu PRID.
s FUNKCE

Prepinejte listu softtlacitek
Najdéte zafizeni USB

K odstranéni zafizeni USB: pfesurite svétly prouzek
na zafizeni USB.

Odpojte zafizeni USB

Y

Dalsi informace: Viz ,Zafizeni USB u TNC”, strana 110.
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Datovy prenos z/na externi nosi¢ dat

=)

Drive nez mlizete prenaset data na externi nosic dat,
musite nastavit datové rozhrani (viz ,Nastaveni datovych
rozhrani” na strance 414).

Prenasite-li data pres sériové rozhrani, tak muze
v zavislosti na pouzitém programu k pfenosu dat
dochazet k problémim, které mlzete odstranit
opakovanim prenosu.

Vyvolejte spravu soubor(

PGM
MGT

Zvolte rozdéleni obrazovky pro pfenos dat: stisknéte
softklavesu OKNO. TNC ukaZze v levé ¢asti obrazovky
vSechny soubory aktualnim adresafi a v pravé &asti
obrazovky v8echny soubory, jeZ jsou uloZzené v
kofenovém adresaii TNC:\

PouZijte smérové klavesy, abyste pfesunuli svétly prouzek na ten
soubor, ktery chcete pfenést:

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

PFresouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

Pfesouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

HEIDENHAIN TNC 620

Rucni prouoz

Programovani
Pat.h

TNC:\Nc_prog\PEM\*

TNC:\*

# Jméno souboru

Byte Status|® Jnéno souboru

|
|
|
|

Byte Status|

EX16_SL.H

EX18_SL.h.T

HEBEL.H
Hebel.H.sec

.DEP

.dep

HEBEL .H.T.DEP

NEUGL.I.sec
P380.P

.dep

wheel.H.T.DEP

zeroshift.d

Qconfig

767 O nc_prog

O table

O tncauide
1.H

1036 de

133
2305K

48 Soubor(y) 285.5 uolné MByte 5

Soubor(y) 295.5 uolné MByte

Strana

Strana

Volba Kopirouat 2vo1

I S

okno

SHOW
TREE

EERARNE

KONEC
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Chcete-li kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC, pfesurite
svétly prouzek na pfenaSeny soubor v pravém okné.

igt Volba jiné jednotky nebo adresafre: stisknéte
= @% softklavesu pro vybér adresafe a TNC ukaze

pomocné okno. V pomocném okné zvolte smérovymi
klavesami a klavesou ENT pozadovany adresar

Kepizauat Pfenos jednoho souboru: stisknéte softklavesu

ecoery KOPIROVAT, nebo

Prenos nékolika souboru: Stisknéte softklavesu
OZNACIT (v druhé listé softtlacitek, viz ,Oznaceni

souboryd”, strana 104)

Potvrdte softtlacitkem OK nebo klavesou ENT. TNC otevfe stavové
okno, které vas informuje o postupu kopirovani, nebo

Okno Ukonceni prenosu dat: presurite svétly prouzek do
levého okna a pak stisknéte softklavesu OKNO. TNC

pak opét otevie standardni okno pro spravu souboru.

okny, stisknéte softklavesu UKAZ ADRESAROVY
STROM. Pokud stisknete softklavesu UKAZ SOUBORY,
ukaze TNC obsah zvoleného adresare!

Q Pro volbu jiného adresare v zobrazeni soubor(l se dvéma

108
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TNC v siti o3
S

o

P S~ “ ooy Editovani tabulky n

Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti, viz ,Rozhrani LR - |

@ Ethernet”, strana 419. o= e (@)
Chybova hlageni béhem provozu v siti TNC protokoluje ﬁ m 7 —— n

viz ,Rozhrani Ethernet”, strana 419. =2 BEAD =

o

Je-li TNC pfipojen do sité, mate k dispozici v levém adresarovém okné %%
dalSi jednotky (viz obrazek). VSechny dosud popsané funkce (volba S
jednotky, kopirovani souboru atd.) plati i pro sitové jednotky, pokud to o
va$e pristupové opravnéni dovoluje. ]
(]

Pripojeni a odpojeni sitovych jednotek J (7))
Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT, Q
meT prip. softtlacitkem OKNO zvolte rozdéleni obrazovky 4 ‘ 2 (&)
tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo nahofe oot | et | oy | e || Taitoe | ssioven | "7 ‘E

» Spréava sitovych jednotek: stisknéte softklavesu SiT o

: (druha lista softtlacitek). TNC zobrazi v pravém okné <
mozné jednotky sit&, k nimz mate pfistup. Dale O’)

popsanymi softtlacitky nadefinujete spojeni pro
kazdou jednotku.

Funkce Softtladitko

Vytvofit sitové spojeni, TNC oznadi sloupec Mnt, reipoiit
je-li spojeni aktivni. 108, disk

Ukon¢éeni sitového spojeni S

log.disk

Automatické navazani sitového spojeni pfi P
zapnuti TNC. TNC oznadi sloupec Auto, je-li priposen
spojeni automaticky vytvoreno.

K otestovani vadeho sitového spojeni pouzijte
funkci PING.

Kdyz stisknete softklavesu INFO O SITI, tak TNC —
ukaze aktualni sitova nastaveni. 0 seTI
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Zarizeni USB u TNC

Data mUzete pomoci zafizeni USB zalohovat, popf. nahravat do TNC
obzvlasté jednoduse. TNC podporuje tato periferni zafizeni USB:

Disketové jednotky se systémem soubord FAT/VFAT

Pamétové klicenky se systémem soubort FAT/VFAT

Pevné disky se systémem soubord FAT/VFAT

Jednotky CD-ROM se systémem soubor(i Joliet (ISO9660)
Tato zafizeni USB rozpozna TNC po pfipojeni automaticky. Zafizeni
USB s jinymi systémy soubor( (napf. NTFS) TNC nepodporuje. TNC
vyda pfi jejich zasunuti chybové hlaseni USB: TNC toto zarizeni
nepodporuje.

zaFizeni i tehdy, kdyz pfipojite hub USB (rozbocovag).

O TNC vyda chybové hlaseni USB: TNC nepodporuje toto
V tomto pfipadé hlaseni jednodus$e potvrdte klavesou CE.

V principu by méla byt vS§echna zafizeni USB s vyse
uvedenym systémem souboru pfipojitelna k TNC. Za
urcitych okolnosti se mlze stat, Ze fizeni neni schopné
zafizeni USB spravné rozpoznat. V takovych pfipadech
pouzijte jiné zafizeni USB.

Ve spravé souboru vidite zafizeni USB jako samostatné jednotky
v adresaroveé strukture, takze miizete pouzivat funkce spravy souboru
popsané v predchozich ¢astech.

PFi odstranovani zafizeni USB musite zasadné postupovat takto:

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT
Smeérovou klavesou zvolte levé okno

Smérovou klavesou zvolte odpojované zafizeni USB

Prepnéte listu softtlacitek
Zvolte pfidavné funkce

Zvolte funkci k odebrani zafizeni USB: TNC odstrani
zafizeni USB z adresarové struktury

Ukoncete spravu soubor(l

@y @800

Naopak mizete jiz pfedtim odebrané zafizeni USB zase pfipojit po
stisknuti tohoto softtlacitka:

Zvolte funkci k opétnému pfipojeni zafizeni USB
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brazovce

V4

aveshice nao

4.1 Ki

4.1 Klavesnice na obrazovce

Pismena a specialni znaky mizete zadavat obrazovkovou klavesnici
nebo (pokud je k dispozici) klavesnici PC pfipojenou pfes USB
konektor.

Zadavani textu klavesnici na obrazovce

Prejete-li si zadat text napf. pro nazev programu nebo nazev
adresare klavesnici na obrazovce, stisknéte klavesu GOTO.

TNC otevre okno, kde je zobrazeno zadavaci poli¢ko Cisel TNC

s pfislusnymi pismeny.

Stiskem pfislusné klavesy, pfipadné i opakovanym, posunte kurzor
na pozadovany znak.

Vyckejte, az se zvoleny znak pfevezme do zadavaciho policka, pak
zadavejte dalSi znak.

Softklavesou OK pfevezmete text do otevieného dialogového
policka.

Softtlacitkem abc/ABC volite psani velkych nebo malych pismen.
Pokud vas vyrobce stroje definoval dodatecné specialni znaky,
muzete je vyvolavat a zadavat softtlacitkem SPECIALNI ZNAKY.
K mazani jednotlivych znakl pouzivejte softtlacitko BACKSPACE.

112
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Programovani
1.h

PLC:\
59 TNC:\
config
50 nc_prog
PGM
table
tncguide

TNC:\NC_Prog\PGM\*

 Jnéno souboru Byte Status

Datun oas

Qscr

[P Text Input

-04-2011 08:00:35

-04-2011 @5:55:56

Storno

-04-2011 10:52:14
-04-2011 05:55:56
-04-2011 @5:55:56
-04-2011 05:38:22
-04-2011 07:45:41
-04-2011 06:36:32

EX16.H.T.DEP 4100 20-04-2011 05:12:38
EX16_SL.H 1769 19-04-2011 06:35:48

48 Soubor(y) 285.5 uolné MByte

Storno ‘

abc/ABC

EREERE

Backspace
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4.2 Vkladani komentaru

Pouziti

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

Nazvy souborll zadavejte pres klavesnici na obrazovce
@ (viz ,Klavesnice na obrazovce” na strance 112).

Nemuze-li TNC zobrazit komentar na obrazovce
kompletnég, tak se objevi na obrazovce znak >>.

Posledni znak v bloku s komentafem nesmi byt
vinovka (~).

Zadani komentare v samostatném bloku

Zvolte blok, za ktery chcete vlozit komentar.

Zvolte Specialni funkce: Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni
funkce)

Zvolte programové funkce: Stisknéte softklavesu FUNKCE
PROGRAMU

PFepnuti listy softtlacitek vlevo
Stisknéte softklavesu VLOZIT KOMENTAR

Zadejte komentaf pomoci klavesnice na obrazovce (viz ,Klavesnice
na obrazovce” na strance 112) a blok uzaviete klavesou END
(KONEC)

Mate-li pfipojenou klavesnici PC k rozhrani USB, tak
@ muzete zadat blok komentare pfimo stiskem klavesy ;.

HEIDENHAIN TNC 620

Ruéni prouoz

Programovani
1GB.H

BEGIN PGM 168 MM

YT

Boum

BLK FORM ©.1 Z X+0 Y+@ 2-40

BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0

- Machine hole pattern ID 27843KL1
- Parameter definition

# - Machine hole pattern ID 27943KL1 |- Mill pocket
TOOL CALL 1 Z S4500

CYCL DEF 262 FREZOUANI ZAVITU

0335=+10
0238=+1.5
0201=-18
0355=+0

0253=+750

Q351=+1
0200=+2
0z03=+0
0204=+50
0207=+500

5ZADANY PRUMER

3STOUPANI ZAVITU
FHLOUBKA ZAVITU

3FREZOVACT

L z+10@ R® FMAX

CYCL DEF 203 UNIVERSAL-URTANI
3BEZPECNOSTNI UZDAL .

HLOUBKA

POSUY

- Center drill

appin:
END PGM 1GB MM

3POSUV NA_HLOUBKU
0202=+@  ;HLOUBKA PRISUVU
0218=+@  ;CAS.PRODLEVA NAHORE
0203=+@  ;SOURADNICE POURCHU
0204=+100 2. BEZPEC.UZDALENOST
0212=+@  ;HODNOTA ODBERU
0213=+@  ;POCET TRISEK
0205=+@  ;MIN. HLOUBKA PRISUVL
0211=+@  ;CAS. PRODLEVYA DOLE
0208=+500 ;POSUV NAURATU

zacatek Konec Strana

HLEDEJ

Strana ‘
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a

komentar

ré

”

ani

4.2 Vklad

Funkce pri editaci komentaru

Funkce Softtlacitko
Skocit na pocatek komentare ZH:'_,.ek

Skocit na konec komentare

=
o
3
@
a

4

Skocit na zac¢atek slova. Slova musi byt oddélena Posiean:

slouo

prazdnym znakem. <=
Skocit na konec slova. Slova musi byt oddélena peies
prazdnym znakem. =
Pfepinani mezi rezimem vkladani a pfepisovani

114
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4.3 Clenéni programi

Definice, moznosti pouzivani

TNC vam umoziiuje komentovat obrabéci programy pomoci ¢lenicich
bloku. Clenici bloky jsou kratké texty (maximalné s 37 znaky), které
chapejte jako komentare nebo nadpisy pro nasledujici fadky
programu.

Dlouhé a slozité programy je mozné ucinit pomoci €lenicich bloku
pfehlednéjsi a srozumitelnéjsi.
To usnadfiuje zvIasté pozd&jsi zmény v programu. Clenici bloky

vkladate do programu obrabéni na libovolné misto. Dodate¢né je Ize
zobrazit ve vlastnim okné a také zpracovavat, pfipadné doplnovat.

Vlozené Clenici body spravuje TNC ve zvlastnim souboru (pfipona
.SEC.DEP). Tim se zvysuje rychlost pfi navigovani v okné ¢lenéni.

Zobrazeni okna ¢lenéni / zména aktivniho okna

SEKCE
+
PROGRAMU

Zobrazeni okna ¢lenéni: zvolte rozdéleni obrazovky
PROGRAM + CLENENI

Zmeéna aktivniho okna: stisknéte softklavesu “Zména
okna“

Vlozeni ¢leniciho bloku do okna programu
(vlevo)

Zvolte pozadovany blok, za néjz chcete vlozit €lenici blok.

Vlozte
sekci

Stisknéte softklavesu VLOZIT CLENENI nebo klavesu
* na klavesnici ASCII.

Zadejte text ¢lenéni ze znakové klavesnice

PFip. zménte hloubku ¢lenéni softtlacitkem

Volba blokl v okné ¢lenéni

Pokud preskodite v okné ¢lenéni z bloku na blok, tak TNC soubézné
ukazuje blok v okné programu. Tak miizete nékolika malo kroky
preskocit velké ¢asti programu.

HEIDENHAIN TNC 620

Ruéni prouoz

Programo
NEUGL.I

vani

*- Program

HNEUGL 671 %

)
N10 530 G17 X+2 Y+0 2-40%

N15e Goo G40 X-20%
B = COMEOUI N K% HX4 5K XK KX KK K# K# K4
® - Pocket left
L e LI L]
* - Pocket right
SHOEKH KK KA EA KK KRR
#- Tool 2 (Drilling
BN ¥ ¥3 6355 aunus s sknss
* - Group of
hOLesk*s#ssssssssssssssssss
% - BOLt holesksssssax¥sxixexexeses
N16@ Z+100 Mzx
N99999999 %NEUGL G71 =

- Program
- TOO1 1 (ENdmill 12mm)xkssssxsxsxsx*x
— CONEOULK#*# &3 %% KX X KX KX XX #3 43
- Pocket left Sidexwxxexesexsxsxsx*x
= Pocket right Sidesxxxxssssssssxsxsx
- Tool 2 (Drilling BmM)kxkxexsxsxxxxxxx
~ BIOUP Of hOlesssxxx¥xks#ssssssxsx*x
= BOLt hOLeR¥ewsX#Xax Xk exanax
NgS9999988 %NEUGL G71 *

zacatek

Konec ‘ Strana

HLEDEJ

Strana ‘
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4.4 Kalkulator

4.4 Kalkulator

Ovladani
funkcemi.

Klavesou CALC (Kalkulator) mazete kalkulator zobrazit, pfipadné

RUENi prouoz Programovani
333.1

%333 671 *
N10 G3@ G17 X+0 Y+0 Z-25%

NZO G31 X+150 Y+100 Z+@%

>comment

N3Ze T5 617 S2000x

NS0 X-30 Y-30%

NGO Z-5%
N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%
Sx

EREREE

KONEC

zase uzaviit. e . [tondora
N110 G25 RS Pohled [ o.
, v , L, ., v v , L, . N120 GO1 Y+15%
Vypocetni funkce volte zkracenymi pfikazy ze znakové klavesnice. R ER MR, e el = a2 [[=]el[E
Zkracené prikazy jsou v kalkulatoru barevné oznaceny. NiBo oo 2 200 Gab nar e
0200=+2
I I . S, o, o o somn] | Ten | Lo s
Vypocetni funkce Zkraceny prikaz (klavesa) Giiose oRS.PRODLEVA Naone
G30anrge 12, BEZPEC.VZDALENOST
Soudet + Niso 800 Xo55 Yi00 Gdo Mk
Odecitani -
Nasobeni *
Déleni /
Vypocet se zavorkami ()
Arkus kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COSs
Tangens TAN
Umocriovani hodnot XAY
Druha odmocnina SQRT
Inverzni funkce 1/x
PI (3,14159265359) PI
PFiCist hodnotu do paméti M+
Hodnotu v paméti ulozit MS
Vyvolat pamét MR
Vymazat pamét MC
Pfirozeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialni funkce ex
Kontrola znaménka SGN
Vytvofit absolutni hodnotu ABS
116 Programovani: Programovaci pomucky



Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz (klavesa)

Odfiznuti desetinnych mist

INT

Odfiznuti mist pfed desetinnou  FRAC
carkou

Hodnota modulu MOD
Volba nahledu Nahled
Mazani hodnoty CE

Mérna jednotka

MM nebo INCH (palce).

Znazornéni uhlovych hodnot

DEG (stupné) nebo RAD
(obloukova mira)

Zpusob znazornéni hodnoty
Cisla

DEC (decimalni) nebo HEX
(hexadecimalni)

Prevzeti vypocitané hodnoty do programu
Zvolte smérovymi kladvesami slovo, do kterého se ma prevzit

vypocitana hodnota

Klavesou CALC zobrazte kalkulator a provedte pozadovany

vypocet.

Stisknéte tlacitko ,Prevzit aktualni polohu®, TNC zobrazi listu

softtlacitek.

Stisknéte softklavesu CALC (Kalkulator): TNC pfevezme hodnotu do

aktivniho zadavaciho poli¢ka a uzavie kalkulator

Nastaveni polohy kalkulatoru

Pod softtlagitkem PRIDAVNE FUNKCE jsou nastaveni pro posunuti

kalkulatoru:

Funkce

Softtladitko

Posunuti kalkulatoru ve sméru Sipky

-]

Nastaveni velikosti kroku posunuti

STEP.

SLow
FAST

Umistit kalkulator do stfedu

]

HEIDENHAIN TNC 620
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4.5 Programovaci grafika

4.5 Programovaci grafika

Soubézné provadéni/neprovadéni programovaci
grafiky

Zatimco vytvarite program, muze TNC zobrazit programovany obrys
pomoci 2D-¢arové grafiky.

Chcete-li pfejit ke zméné rozdéleni obrazovky s programem vlevo a
grafikou vpravo: stisknéte klavesu SPLIT SCREEN (ROZDELIT
OBRAZOVKU) a softklavesu PROGRAM + GRAFIKA

Softtlagitko AUTOM. KRESLENI nastavte na ZAP.
Zatimco zadavate programové fadky, zobrazuje TNC
kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné

Autom.
grafika

[oFF] on

Nema-li TNC soubézné grafiku provadét, nastavte softtlacitko
AUTOM. KRESLENI na VYP.

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

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

grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte pozadované Cislo
bloku.

RESET
+
START

Dalsi funkce:

Vytvareni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +
START

Funkce

Programovéani
3803_1.1

IN10 G30 G17 X+@ Y+ Z-40%

N20 G31 GI© X+100 Y+100 Z+2x
IN4D TS G17 S500 F100

NSO GOO G40 GIO Z+50%

N0 X-30 v+30 M3

IN70 2-20%

NSO GO1 G41 X+5 V+30 F250%

NSO G26 R2%

N102 I+15 J+30 GO2 X+5.645 Y+35.495x
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%
IN122 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20x
IN130 GO3 X+19.732 Y+21.181 R+75%
N142 GO2 X+5 Y+30x

INS9998 62?7 R2:

N99S93 Gee G4e X-30x

INS9999 Z+50 M2+

%3803_1 671 *

Konec Strana Strana

HLEDEJ

START

Vytvofeni Uplné programovaci grafiky

RESET
+

(7]
o
3
[
(2]
=
x
o

START

Vytvareni programovaci grafiky po blocich stars

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky nebo
doplnéni po RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky. Toto softtlacitko
se objevi jen tehdy, kdyz TNC vytvari
programovaci grafiku

STOP

W
|
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Zobrazeni / skryti cisel bloku

E Prepnout listu softtladitek: Viz obrazek.
Zobrazeni Cisel bloku: softtlacitko ZOBRAZIT /
Sind SKRYT C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT

Vypnuti Cisel blokd: softtlacitko ZOBRAZIT / SKRYT
C. BLOKU nastavte na SKRYT

4.5 Programovaci grafika

Vymazat grafiku
E Prepnout listu softtlacitek: Viz obrazek.

— Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT
GRAFIKU
Zmenseni nebo zvétseni vyrezu menEeRs [Progranovani

3803_1.1
3 . ;o o v . . ,

Pohled v grafickém zobrazeni si mlzete sami nadefinovat. Pomoci iojasefiagx-oLs alzzoxm
ramecku zvolite vyfez pro zvétSeni nebo zmenseni. ;; giggéggjgzggt::: g

Zvolte listu softtlacitek pro zvétSeni/zmenseni vyfezu (druha lista, e e enas voss.asee

viz obrazek). NiZo G2 X+50.395 v+30.025 ReZ0x

)

Tim mate k dispozici nasledujici funkce: e 7

Funkce Softtlacitko J

Zobrazit a posunout ramecek. K posouvani | e

drzte pfislusné softtlacitko stisknuté e

) ‘ t | =l = = = || s

Zmenseni ramecku — k zmenseni drzte
softtlacitko stisknuté.

ZvétSeni ramecku — k zvétSeni drzte softtladitko
stisknuté.

o PFevzeti vybraného rozsahu softtladitkem VYREZ
POLOTOVARU

Softtlagitkem ZRUSIT POLOTOVAR obnovite pivodni vyfez.

HEIDENHAIN TNC 620 119 @



4.6 Chybova hlaseni

4.6 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

TNC zobrazuje chyby mezi jinym také pfi:

nespravnych zadanich,

logickych chybach v programu,

nerealizovatelnych obrysovych prvcich,

aplikacich dotykové sondy, které neodpovidaji predpisu.
Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi ervenym pismem. Pfitom se
dlouha chybova hlaseni na nékolik fadkd zobrazuji zkracena. Pokud
se chyba vyskytne béhem provozu v pozadi, tak se zobrazuje se

slovem ,Chyba“ v Eerveném pismu. Uplnou informaci o v8ech
aktualnich chybach ziskate v okné chyb.

Pokud dojde vyjimecné k ,Chybé& béhem zpracovani dat”, otevie TNC
okno chyb automaticky. Tuto chybu nemUzete odstranit. Ukoncete
¢innost systému a spustte TNC znovu.

Chybové hlaseni se bude v zahlavi zobrazovat tak dlouho, az se
vymaze nebo nahradi chybou s vy$Si prioritou.

Chybové hlaseni, které obsahuje €islo programového bloku, je
zpUsobeno timto blokem nebo nékterym z prfedchazejicich blokd.

Otevieni okna chyb

Stisknéte klavesu ERR. TNC otevie okno chyb a
m ukaze kompletné v8echna aktualni chybovéa hlaseni.

Zavreni okna chyb

Stisknéte softklavesu KONEC, nebo
KONEC
m Stisknéte klavesu ERR. TNC zavie okno chyby
120
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Podrobna chybova hlaseni

TNC ukazuje mozné pficiny chyby a moznosti jejiho odstranéni: "hnoe Test progranu
Otevreni okna chyb Nonber —Tope Text
1402-0009 < ani: Nepouoleny i ¥ blok
— Informace o pfi€iné chyby a jejim odstranéni: umistéte
Fo svétlé policko na chybové hlaseni a stisknéte

softklavesu PRIDAVNE INFO. TNC otevie okno
s informacemi o pfi¢iné chyby a o jejim odstranéni.

Opusténi okna: stisknéte softklavesu PRIDAVNE e

Naprogramouali jste uunitf neuviesené FK sekuence nepouoleny pohvbouy blok s
|NFO Znovu uyiinkou pro FK-bloky, RND/CHF, APPR/DEP, L-bloku s pohybouymi pruky Uyhradne
kolmych k rouiné FK.

Zruseni:

Neiprue zcels uyiestée FK sekuenci, nebo uymazte nepouolené pohyboué bloky.
Nepouolené jsou funkce pohybu, definouané sedsmi klavesami pohybu, obsahuiici
soufadnice U rovine obrabéni (uyiimka: RND, CHF, APPR/DEP).

Softtlaéitko INTERNI INFO

QLD

Softtlagitko INTERNI INFO poskytuje informace o chybovém hlageni, 4
které jsou dulezité pouze pro servisni zakroky. Pione | TnTERN:

INFO

LOGOVAT
SOUBORY.

PEidaune Zmen VSECHNO

SMAZAT

SMAZAT

KONEC

funkce okno.

Otevreni okna chyb

p— Podrobné informace o chybovém hlaseni: Umistéte
Fo svétlé policko na chybové hlaseni a stisknéte
softklavesu INTERNI INFO. TNC otevfe okno s
internimi informacemi o chybé

Ukonceni okna s detaily: stisknéte softklavesu
INTERNI INFO znovu

HEIDENHAIN TNC 620 121
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4.6 Chybova hlaseni

Smazani poruchy

Smazani chyby mimo okno chyb:

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

nemuzete klavesu CE k mazani chyby pouzit, protoze se

@ V nékterych provoznich rezimech (pfiklad: editace)
pouziva pro jiné funkce.

Smazani nékolika chyb:

Oteviete okno chyb

Smazani jednotlivé chyby: umistéte svétlé policko na
CRSTRANET chybové hlaseni a stisknéte softtlacitko VYMAZAT.

o~ Smazani vSech chyb: stisknéte softklavesu SMAZAT
SMAZAT VSE-

Pokud u nékteré chyby neni odstranéna pfi€ina, tak se
@ nemulze smazat. V tomto pfipadé zdstane chybové
hlaseni zachovano.

Chybovy protokol

TNC uklada vzniklé chyby a dllezité udalosti (napt. start systému) do
chybového protokolu. Kapacita chybového protokolu je omezena.
Kdyz je chybovy protokol piny, zalozi TNC druhy soubor. Pokud je i
tento soubor plny, tak se smaze prvni protokol chyb a znovu se do
ného zapisuje, atd. Pfi prohlizeni historie chyb pfepinejte mezi
AKTUALNIM SOUBOREM a PREDCHOZIM SOUBOREM.

Otevrete okno chyb
Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU

LOGOVAT
SOUBORY

Otevieni protokolu chyb: stisknéte softklavesu

CHYBOVY

PRoToKoL PROTOKOL CHYB
p— Je-lito potfeba, nastavte predchozi protokol: stisknéte
sousor softklavesu PREDCHOZI SOUBOR

ronng Je-li to potieba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
SOUBOR softklavesu AKTUALNI SOUBOR

Nejstarsi zaznam v protokolu chyb je uveden na za¢atku — nejnovéjsi
zaznam je na konci souboru.
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Protokol klaves

TNC uklada stisknuté klavesy a dulezité udalosti (napf. start systému)
do protokolu klaves. Kapacita protokolu klaves je omezena. Kdyz je
protokol klaves plny, tak se pfepne na druhy protokol. Pokud je i tento
protokol plny, tak se smaZze prvni protokol kldves a znovu se do ného
zapisuje, atd. Pfi prohlizeni historie zadavani pfepinejte mezi
AKTUALNIM SOUBOREM a PREDCHOZIM SOUBOREM.

LOGOVAT
SOUBORY

STISK KL
PROTOKOL.

ﬂﬂ

PREDCHOZ &
SOUBOR

AKTUALNE
SOUBOR

Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU

Otevieni protokolu klaves: stisknéte softklavesu
PROTOKOL KLAVES

Je-li to potfeba, nastavte pfedchozi protokol: stisknéte
softklavesu PREDCHOZI SOUBOR

Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
softklavesu AKTUALNI SOUBOR

TNC uklada kazdou stisknutou klavesu obsluzného panelu béhem
ovladani do protokolu klaves. Nejstarsi zaznam je uveden na zacatku
— nejnoveéjsi zaznam je na konci souboru.

Prehled klaves a softklaves k prohlizeni protokolu:

Funkce

Softtlacitko /
klavesy

Skok na zagatekprotokolu E

Skok na konecprotokolu E

Aktualni protokol

AKTUALNE
SOUBOR

Pfedchozi protokol

PREDCHOZ &
SOUBOR

Radku vpred / vzad

Zpét do hlavni nabidky

HEIDENHAIN TNC 620
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4.6 Chybova hlaseni

Text upozornéni

PFi chybné obsluze, napfiklad stisknuti nepovolené kldvesy nebo
zadani hodnoty mimo platny rozsah, vas upozorfiuje TNC (zelenym)
textem v zahlavi na tuto chybu. TNC vymaze text upozornéni pfi
dalSim platném zadani.

Ulozit servisni soubory

Je-li to potfeba, mlzete ulozit ,aktualni situaci TNC" a poskytnout ji
servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada skupina
servisnich soubor( (protokoly chyb a klaves, ale i dal$i soubory, které
poskytuji informace o aktualni situaci stroje a obrabéni).

Pokud opakujete funkci ,UlozZit servisni soubory“ se stejnym nazvem
souboru, tak se predchozi uloZzena skupina servisnich soubort
prepiSe. Proto pouzivejte pfi novém provadéni této funkce jiny nazev
souboru.

Ulozeni servisnich soubori:

Otevrete okno chyb
Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU

LOGOVAT
SOUBORY

Stisknéte softklavesu ULOZIT SERVISNi SOUBORY:

CRNERRY TNC otevie pomocné okno, v némz miiZzete zadat
nazev servisniho souboru.

Ulozit servisni soubory: stisknéte softklavesu OK

oK

Vyvolani systému napovédy TNCguide

Systém napovédy TNC muzete vyvolat softtladitkem. V soucasné
dobé dostanete od tohoto pomocneho systému stejny popis chyby,
jako po stisku klavesy NAPOVEDA.

tak TNC zobrazi pfidavné softtladitko VYROBCE
STROJE, kterym mUzete vyvolat samostatnou napovédu.
Tam naleznete dal$i, podrobné;jsi informace

ke stavajicimu chybovému hlaseni.

@ Pokud vas vyrobce stroje dava k dispozici také napovédu,

Vyvolani napovédy k chybovym hlasenim
Ca HEIDENHAIN
verosce Vyvolani napovédy ke strojné specifickym chybovym
hladenim, pokud jsou k dispozici
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4.7 Kontextova napoveda 2
TN Cg uide g’
Pouziti S
2 TNCguide F
Thha1t|Index|Suchen|

Abyste mohli pouzivat TNCguide, tak nejdfive musite ! Cantacs Haver %

@ stahnout soubory napovédy z domacich stranek " Programning: O @
HEIDENHAINA (viz ,Stahnout aktualni soubory ! Prosraning: = S
napovédy” na strance 130). " Tant on andPx| (o]

" Ousruion tanies o

Kontextova napovéda TNCguide obsahuje uZivatelskou dokumentaci * Touen Prove oven \©
ve formatu HTML. Vyvolani TNCguide se provadi klavesou HELP *oseh erone o c
(Napovéda), pficemz TNC ¢astecné pfimo zobrazuje pfislusné N1+
informace v zavislosti na dané situaci (kontextové zavislé vyvolani). | fiiting e >
kdyz editujete v NC-bloku a stisknéte klavesu NAPOVEDA, dostanete " neroduerion |[| 1 (o)
se zpravidla pfesné na misto v dokumentaci, kde je pFisludna funkce orrotins U oo e o e i ">'<'

popsana.  Comencating

» Setting the Did| T 0

L ]

TNC se v zasadé snazi spustit TNCguide vZdy v tom = | = ‘ T ‘ T B2 = | = ‘ s

@ jazyku, ktery jste nastavili jako jazyk dialogti ve vasem - ——— — °]
TNC. Pokud nejsou soubory s timto jazykem ve vasem X

TNC jesté k dispozici, tak TNC otevie anglickou verzi. N~

<

V TNCguide je k dispozici nasledujici dokumentace uzivatelU:
Uzivatelska pfiru¢ka programovani s popisnym dialogem
(BHBKIartext.chm)

Uzivatelska pfiru¢ka DIN/ISO (BHBIso.chm)
PFirucka pro programovani cykld (BHBtchprobe.chm)
Seznamy vSech chybovych hlaseni NC (errors.chm)

Navic je k dispozici soubor knih main.chm, v némz jsou zobrazeny
v§echny soubory *.chm.

TNCguide strojné specifickou dokumentaci. Tyto
dokumenty se pak objevi v souboru main.chm jako
samostatné knihy.

@ Op¢&né muze vyrobce vaseho stroje jeSté zahrnout do
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@® Prace s TNCguide

'5 Vyvolani TNCguide
O) Pro spusténi TNCguide mate vice moznosti:

(2) Stisknéte klavesu HELP (Napovéda), pokud TNC pravé neukazuje

= zadné chybové hlaseni.

Klepnutim mysi na softtlaCitko, pokud jste predtim klepli na

.g zobrazeny symbol ndpovédy na obrazovce vpravo dole.

H ) Pomoci spravy souboru oteviete soubor napoveédy (soubor .chm).
> TNC mUze otevfit libovolny soubor .chm, i kdyZ tento neni uloZen na
(@] pevném disku TNC.

Q.
~g Pokud je nevyfizené jedno ¢i vice chybovych hlaseni, tak
@ TNC zobrazi pfimo napovédu k témto chybovym

' hlasenim. Abyste mohli spustit TNCguide, tak musite
3 nejdrive potvrdit a zrusit vSechna chybova hlaseni.

">'<' Pfi vyvolani napovédy na programovacim pracovisti TNC
Q spusti interné definovany standardni prohlize¢ (zpravidla

) Internet Explorer), jinak néktery z upravenych prohlizecu
c fy HEIDENHAIN.

e)

X U mnoha softtladitek je k dispozici kontextové vyvolani, pfes které se

N mUzete dostat pfimo k popisu funkce pFislusného softtlacitka. Tuto

ﬁ: funkci mate pouze pfi ovladani mysi. Postupujte nasledovné:

Zvolte listu softtlacitek, kde se zobrazuje pozadované softtlacitko.
Mysi klepnéte na symbol napovédy, ktery TNC zobrazuje pfimo
vpravo nad liStou softtladitek: kurzor mysi se zméni na otaznik.
Otaznikem klepnéte na softtlacitko, jehoz funkci si prejete vyjasnit:
TNC otevie TNCguide. Pokud k vaSemu zvolenému softtlacitku
neexistuje pfimo odkaz, tak TNC otevie soubor knih main.chm,

v némz muzete pomoci textového hledani nebo ruéniho pohybu
hledat pozadovanou napovédu.

| kdyz pravé editujete NC-blok, mlzZete vyvolat kontextovou napovédu:

Zvolte libovolny NC-blok
Smérovymi klavesami prejdéte do bloku

Stisknéte kldvesu HELP (Napovéda): TNC spusti napovédu a ukaze
popis aktivni funkce (neplati pro pfidavné funkce nebo cykly, které
byly integrovany vyrobcem vaseho stroje)
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» Path contours-2[

» Contour Moueme
» Processing DXF
v Programming: Mi
v Programming: Cv
» Programming: Sp
» Programming: -§
» Programming: Q
» MOD Functions
» Test Run and Pr
» Tables and Over
» iTNC 530 With U
» Ouerview tables
» Pilot smarT.NC
~ Touch Probe Cycli
» Basics

» Working with To |{

Recording me
uriting the
uriting the

v calibrating a
Introduction
Calibrating
Calibrating

Displaying cff|| i oot vetns four

Managing mor
» Compensating |

» Setting the Dill| moles/oul
i __0]

TNCguide
Touch probe cucles in the Hanual and Electronic Handdee] modes / Introduction
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=D
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PAGE ‘ PAGE

¢
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Orientace v TNCguide

Nejjednoduseji se mzete v TNCguide pohybovat pomoci mysi. Vlevo
je vidét obsah. Klepnutim na trojuhelni¢ek, ukazujici vpravo, mizete
nechat ukazat skryté kapitoly nebo pfimo klepnutim na danou polozku
nechat zobrazit pfisluSnou stranku. Ovladani je stejné jako u
prizkumnika ve Windows.

Texty s odkazem (kfizové odkazy) jsou modré a jsou podtrzené.
Klepnutim na odkaz otevfete pfisluSnou stranku.

Samoziejmé mulzete TNCguide ovladat i klavesami a softtlagitky.
Nasledujici tabulka obsahuje pfehled pfislusnych funkci klaves.

hardwaru fidiciho systému, nikoliv na programovacim

Q Nasledujici funkce klaves jsou k dispozici pouze na
pracovisti.

Funkce Softtladitko

Obsah vlevo je aktivni:
Zvolit nize nebo vySe uvedenou polozku

Textové okno vpravo je aktivni:

Pokud se text nebo grafika nezobrazuje
kompletni, tak stranku posunout dol nebo
nahoru

Rozlozit dalSi urovné obsahu. Pokud neni
obsah jiz dale rozlozitelny, tak skok do pravého
okna.

Textové okno vpravo je aktivni:
Bez funkce

Obsah vlevo je aktivni: .
=

Obsah vlevo je aktivni:
Skryt dalSi urovné obsahu

Textové okno vpravo je aktivni:
Bez funkce

Obsah vlevo je aktivni:
Zobrazit stranku vybranou smérovou klavesou

Textové okno vpravo je aktivni:
Stoji-li kurzor na odkazu, tak skok na
propojenou stranku

ENT

Obsah vlevo je aktivni:

PFepinani mezi zobrazenim karet obsahu,
rejstiku, funkci textového hledani a pfepnuti

na pravou stranu obrazovky.

Textové okno vpravo je aktivni:
Skok zpét do levého okna

Obsah vlevo je aktivni:

Zvolit nize nebo vySe uvedenou polozku
Textové okno vpravo je aktivni:

Skocit na dalSi odkaz

HEIDENHAIN TNC 620
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4.7 Kontextov

Funkce Softtlacitko
Vybrat naposledy zobrazenou stranku zeer
<=

Listovat dopfedu, pokud jste pouzili nékolikrat
funkci ,Zvolit naposledy zobrazenou stranku®

Listovat jednu stranku zpéatky

Listovat o stranku dopfedu

Zobrazit / skryt obsah

Prechod mezi zobrazenim celé pracovni plochy a
redukovanym zobrazenim. Pfi redukovaném
zobrazeni vidite pouze €ast pracovni plochy
TNC.

Interné se provede zaméreni na aplikaci TNC,
takze pfi otevieném TNCguide se mlze ovladat
fidici systém. Je-li aktivni zobrazeni celé
pracovni plochy, tak TNC automaticky redukuje
pfed zménou zaméreni velikost okna.

TNCGUIDE
OPUSTIT

Ukonceni TNCguide

TNCGUIDE
UKONGIT
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Rejstrik
Nejdllezitéjsi hesla jsou uvedena v rejstiiku (karta Index) a mlizete je

TNCoUide
Touch probe cucles in the Hanual and Eleotronic Fankheel noces / Introdiction

Tnhalt Tndex |suchenl

piimo volit kliknutim mysi nebo vybérem kurzorovymi klavesami. ;;_h;u;:;;;;;;;,;;vesﬂ
Delta values ing touch probe cycles are svailable in the manual mode:
Leva strana je aktivni. Nommadized vector| || FEEI e
Zvolte kartu Index
~ Calibrating
Aktivujte zadavaci policko Heslo Trissering
. , L i Accessories
Zadejte hledané slovo: TNC pak synchronizuje rejstfik lc tuaizest 1onlca)
podle zadaného textu, takze mazete heslo me e
v uvedeném seznamu rychle najit, nebo Aningtion PLANE I
ASCII files
Automatic cutting i
Smérovou klavesou prosvétlete pozadované heslo Autonstic root mea
Axissmeciiic scal
Klavesou ENT si nechte zobrazit informace u BTt | o
vybraného hesla HE : =
BACK FORWARD PRGE PAGE DIRECTORY INDOIJ TNCGUIDE TNCGUIDE
S = ‘ t ‘ l ‘ E - _ _______ QuIiT EXIT

Hledané slovo muzete zadat pouze pres klavesnici
@ pripojenou k USB.

Textové hledani

Na karté Hledani mate moznost prohledat kompletni TNCguide, zda
obsahuje urcita slova

Leva strana je aktivni.
Zvolte kartu Hledani
Aktivujte zadavaci policko Hledat:

Zadejte hledané slovo a potvrdte ho klavesou ENT:
TNC ukaze seznam nalezenych mist, ktera toto slovo
obsahuji

Smérovou klavesou prosvétlete pozadované misto

Klavesou ENT zobrazte zvolené misto

Hledané slovo mlzete zadat pouze pres klavesnici
@ pfipojenou k USB.

Textové hledani muzete provadét vzdy pouze s jedinym
slovem.

Pokud aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech
(klavesou mysi nebo najetim a opétnym stisknutim
prazdné klavesy (Blank)) tak TNC neprohledava
kompletni text, ale pouze nadpisy.
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4.7 Kontextov

Stahnout aktualni soubory napovédy

Soubory napovédy, vhodné pro vas software TNC, naleznete na
domaci strance HEIDENHAINA www.heidenhain.de v ¢asti:

Servis a dokumentace
Software

Systém napovédy TNC 620

Cislo NC-softwaru vaseho TNC, napt. 34056x-02
Zvolte poZadovany jazyk, napf. némdcinu: pak vidite soubor ZIP

s pfislusnymi soubory napovédy
Stahnéte soubor ZIP a rozbalte jej

Rozbalené soubory CHM pak pfesurite do adresare
TNC:\tncguide\de, popf. do pfisluSného podadresare s vasim

jazykem (viz nasledujici tabulka)

Pokud prenasite soubory CHM k TNC pomoci
@ TNCremoNT, tak musite v bodu nabidky Dalsi

volby>Konfigurace>ReZim>Pienos v binarnim formatu

zadat pfiponu .CHM.

Jazyk Adresar TNC
Némecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francouzsky TNC:\tncguide\fr
Italsky TNC:\tncguide\it
Spanélsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Polsky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru

Cinsky (zjednodugeng)

TNC:\tncguide\zh

Cinsky (trading)

TNC:\tncguide\zh-tw
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5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k
nastrojum

Posuv F

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

Zadani

Posuv muzete zadat v T-bloku (Vyvolani nastroje) a v kazdém
polohovacim bloku (viz ,Programovani pohybt nastroje v DIN/ISO” na
strance 84). V milimetrovych programech zadavejte posuv v mm/min,
v palcovych programech z divodu rozliSeni v desetinach palct/min.

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte G00.

Trvani u€innosti

Posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. Je-li novy posuv G00

(rychloposuv), plati po dal$im bloku s G01 opét posledni Ciselné
naprogramovana hodnota posuvu.

Zména béhem provadéni programu

Bé&hem provadéni programu zménite posuv pomoci otoéného
regulatoru posuvu override F.

Otacky vretena S

Otacky vietena S zadavate v jednotkach otacky za minutu (ot/min) v
bloku T (Vyvolani nastroje). Pfipadné muzete feznou rychlost Vc
definovat také v m/min.

Programovana zména

V programu obrabéni muzete ménit otacky vietena pomoci bloku T
tim, Ze zadate jen nové otacky vietena:

— Naprogramuijte otacky vietena: stisknéte klavesu
Fer SPEC FCT (Specialni funkce).

Zvolte softtlacitko FUNKCE PROGRAMU
Zvolte softtlacitko DIN/ISO

Zvolte softtlacitko S

Zadejte nové otacky vietena

Zmeéna béhem provadéni programu

Béhem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci otoéného
regulatoru otacek vietena override S.

132
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5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Souradnice drahovych pohybu se obvykle programuiji tak, jak je
obrobek okétovan na vykresu. Aby fizeni TNC mohlo vypogitat drahu
stfedu nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro kazdy
pouzity nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mlzete zadat bud pomoci funkce G99 pfimo do
programu nebo oddélené do tabulek nastrojii. Zadate-li data nastroje
do tabulek, pak jsou k dispozici jeSté dalSi informace specifické pro
dany nastroj. Pfi provadéni programu obrabéni bere TNC v Givahu
v§echny zadané informace.

Cislo nastroje, nazev nastroje
Kazdy nastroj je oznacen &islem od 0 do 32767. Pokud pracujete s

tabulkou nastrojli, miZete navic zadat jméno nastroje. Nazvy nastroju
mohou obsahovat maximalné 16 znakd.

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

Délka nastroje L
Délku nastroje L byste méli zasadné zadavat jako absolutni délku,
vztazenou ke vztaznému bodu nastroje. TNC nutné potfebuje pro

Cetné funkce ve spojeni s viceosovym obrabénim celkovou délku
nastroje.

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Nastrojova data

Delta hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroju.

Kladna delta-hodnota plati pro pfidavek (DL, DR, DR2>0). P¥fi
obrabéni s pfidavkem zadejte hodnotu pro pfidavek pfi programovani
vyvolani nastroje pomoci T.

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

Delta-hodnoty zadavate jako ¢iselné hodnoty, v bloku T mlzete predat
hodnotu rovnéz parametrem Q.

Rozsah zadani: delta-hodnoty smi €init maximalné + 99,999 mm.

znazornéni nastroje. Znazornéni nastroje v simulaci

@ Delta-hodnoty z tabulky nastroji ovliviiuji grafické
zustava stejné.

Hodnoty z bloku T zméni v simulaci znazornénou velikost
obrobku. Simulovana velikost nastroje z(istane stejna.

Zadani dat nastroje do programu
Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku G99:

Zvolte definici nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF
Cislo nastroje: svym &islem je nastroj jednoznaéné
e oznacen.

Délka nastroje: hodnota korekce pro délku.

Radius nastroje: hodnota korekce pro radius.

pfimo do poli¢ka dialogu: stisknéte softklavesu

Q Béhem dialogu muzete zadat hodnotu délky a radiusu
pozadované osy.

Priklad
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Zadani nastrojovych dat do tabulky

V jedné tabulce nastroju muzete definovat az 9999 nastroju a ulozit
do paméti jejich nastrojova data. PovSimnéte si téz editacnich funkci
uvedenych dale v této kapitole. Aby bylo mozné zadat nékolik korekci
k jednomu nastroji (indexace ¢&isla nastroje), vlozte fadku a rozsifte
Cislo nastroje o te¢ku a o Cislo od 1 do 9 (napf. T 5.2).

Tabulku nastrojli musite pouZit, jestlize
chcete pouzivat indexované nastroje, jako napfiklad stupriovité
vrtaky s vice délkovymi korekcemi
je vas stroj vybaven automatickym vymeénikem nastrojl

chcete hrubovat s obrabécim cyklem G122 (viz Pfirucka pro
programovani cyklu, cyklus HRUBOVANI)

chcete pracovat s obrabécimi cykly 251 az 254 (viz Pfirucka pro
programovani cyklud, cykly 251 az 254)

Zalozite-li nebo spravujete-li dal$i tabulky nastrojt, tak
@ nazev souboru musi zacinat pismenem.

Tabulka nastroji: standardni nastrojova data

5.2 Nastrojova data

ZKr. Zadani Dialog
T Cislo, jimz se nastroj vyvolava v programu (napf. 5, indexované: -
5.2)
NAZEV Nazev, kterym se nastroj v programu vyvolava (maximalné 16 Nazev nastroje?

znak(, pouze velka pismena, bez prazdnych znaku)

Hodnota korekce pro délku nastroje L

Délka nastroje?

R Hodnota korekce pro radius nastroje R

Radius nastroje R?

R2 Radius nastroje R2 pro frézu s rohovym radiusem (jen pro
trojrozmérnou korekci radiusu nebo grafické znazornéni obrabéni
s radiusovou frézou)

Radius nastroje R2?

DL Delta-hodnota délky nastroje L Piidavek na délku nastroje?
DR Delta hodnota radiusu nastroje R Piidavek na radius nastroje?
DR2 Delta hodnota radiusu nastroje R2 Pfidavek na radius nastroje R2?
LCUTS Délka bfitu nastroje pro cyklus 22 Délka b¥itu v ose nastroje?
ANGLE Maximalni uhel zanofovani nastroje pfi kyvném zapichovém Maximalni tihel zanofovani?
(UHEL) pohybu pro cykly 22 a 208.
TL Nastaveni zablokovani nastroje (TL: jako Tool Locked = angl. Nastroj zablokovan?

nastroj zablokovan) Ano =ENT /Ne=NO ENT
RT Cislo sesterského nastroje — pokud existuje — jako nahradniho Sestersky nastroj?

nastroje (RT: jako Replacement Tool = angl. ndhradni nastroj); viz

téZ TIME2)
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5.2 Nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog
TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je zavislana  Maximalni Zivotnost?
provedeni stroje a je popsana v pfirucce ke stroji.
TIME2 Maximalni zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v minutéch: Maximalni Zivotnost pfi TOOL
dosahne-li nebo pfesahne aktualni €as nasazeni nastroje tuto CALL?
hodnotu, pak pouzije TNC pfi nasledujicim TOOL CALL
sestersky nastroj (viz téZ CUR_TIME).
CUR_TIME Aktualni ¢as nasazeni nastroje v minutach: TNC nacita AKtualni Zivotnost?
automaticky aktualni ¢as nasazeni (CUR_TIME: jako CURrent
TIME= angl. aktualni/bézici ¢as). Pro pouzivané nastroje mlzete
hodnotu pfedvolit.
TYP Typ nastroje: softtlaCitko ZVOLIT TYP (3. lista softtlacitek); TNC  Typ nastroje?
zobrazi okno, ve kterém muzete typ nastroje zvolit. Typ nastroje
muzete zadavat kvlli filtraci zobrazeni, aby byl v tabulce vidét
pouze zvoleny typ.
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znaku) Komentaf k nastroji?
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maji pfenést do PLC PLC-status?
(PROGRAMO
VATELNY
RiDICI
SYSTEM)
PTYP Typ nastroje pro vyhodnoceni v tabulce pozic. Typ nastroje pro tabulku pozic?
LIFTOFF Urcéuje, zda ma TNC odjet nastrojem pfi NC-Stop ve sméru kladné  Odjet nastrojem A/N ?
osy nastroje, aby se nevytvofily na obrysu stopy po odjizdéni. Je-
li'Y definovano, tak TNC odjede nastrojem od obrysu, pokud byla
tato funkce v NC-programu aktivovana pomoci M148 (viz
LAutomaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop: M148” na
strance 285)
TP_NO Odkaz na ¢islo dotykové sondy v tabulce dotykovych sond. Cislo dotykové sondy
T_ANGLE Vrcholovy Uhel nastroje: pouziva ho cyklus Vystfedéni (cyklus Vrcholovy uhel?
240), aby mohl vypocitat ze zadani priméru hloubku stfediciho
vrtani.
LAST_USE Datum a €as kdy TNC naposledy vyménil nastroj pomoci TOOL  LAST_USE
CALL.
Rozsah zadavani: Maximalné 16 znakd, format je stanoven
interné: Datum = RRRR.MM.DD, Cas = hh.mm
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Tabulka nastrojii: nastrojova data pro automatické méreni

nastroju

PFirucka pro programovani cyklu.

O Popis cyklt k automatickému méreni nastroje: Viz

5.2 Nastrojova data

ZKr. Zadani Dialog

CuT Pocet britl nastroje (max. 20 bfitd) Pocet briti?

LTOL Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjiSténi opotiebeni. Je-  Tolerance opotiebeni: délka?
li tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

RTOL Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjiSténi opotfebeni.  Tolerance opotiebeni: radius?
Je-li tato zadana hodnota pfekro€ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

R2TOL Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R2 pro zjisténi opotfebeni.  Tolerance opoti‘ebeni: Radius 2?
Je-li tato zadana hodnota prekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

DIRECT. Smér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem Smér fezu (M3 =-)?

R_OFFS Méfeni délky: pfesazeni nastroje mezi stfedem snimaciho hrotua  Presazeni nastroje — radius?
stfedem nastroje. Pfednastaveni: bez zadani (pfesazeni = radius
nastroje)

L_OFFS Méreni radiusu: pfidavné pfesazeni nastroje viuci offsetToolAxis  Piesazeni nastroje — délka?
(114104) mezi horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou
nastroje. Pfednastaveni: 0

LBREAK Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je-li  Tolerance zlomeni: délka?
tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

RBREAK PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi zlomeni. Je-  Tolerance zlomeni: radius?

li tato zadana hodnota pfekro¢ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Nastrojova data

Editace tabulek nastroju

Tabulka nastrojli platna pro provadéni programu ma nazev souboru
TOOL.T. Soubor TOOL.T musi byt uloZzen v adresafi TNC:\table a
muze byt editovan pouze v nékterém ze strojnich provoznich rezimda.

Tabulkam nastroju, které chcete pouzit pro archivaci nebo testovani
programu, zadejte jiny libovolny nazev souboru s pfiponou .T . BEhem
provoznich rezimu ,Testovani programu® a ,,Programovani“ pouziva
TNC standardné tabulku nastroji ,simtool.t*, ktera je taktéz ulozena
v adresaifi ,table”. Chcete-li ji editovat, stisknéte v provoznim rezimu
Testovani programu softklavesu TABULKA NASTROJU.

Otevreni tabulky nastroju TOOL.T :

Zvolte libovolny strojni provozni rezim

Tabuika Zvolte tabulku nastroju: stisknéte softklavesu

nastroia

v TABULKA NASTROJU
Softtlacitko EDITOVAT nastavte na ,ZAP“.

Zobrazeni urcitych typtl nastroju (nastaveni filtru)
Stisknéte softklavesu FILTR TABULEK (Ctvrta lista softtlacitek)

Zvolte softklavesou pozadovany typ nastroje: TNC ukaze pouze
nastroje zvoleného typu

Jak filtr zase vypnout: Znovu stisknéte predtim zvoleny typ nastroje
nebo zvolte jiny typ

Vyrobce stroje upravuje rozsah funkce filtrovani vasemu
Q stroji. Informujte se v pfirucce ke stroji!
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Editace tabulky nastrojua
Jméno nastroje

Test programu

Soubor:

tnc:\table\tool.t

NAME

DoNONSUNSS | o

INULLWERKZEUG
D2

TIME

i
£

zagatek

Konec
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Otevreni libovolné jiné tabulky nastroju:
Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat

Vyvolani Spravy souborti
il Zobrazeni volby typu soubor(: stisknéte softklavesu
ZVOLIT TYP
Zobrazit soubory typu .T: stisknéte softklavesu
UKAZ .T.

Zvolte né&jaky soubor nebo zadejte novy nazev
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softtlaitkem
ZVOLIT

Kdyz jste otevieli tabulku nastroju k editaci, pak mGzete pfesouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci smérovych
klaves nebo pomoci softtlacitek. Na libovolné pozici mizete ulozené
hodnoty pfepsat nebo zadat nové. DalSi edita¢ni funkce najdete v
nasledujici tabulce.

Nemuze-li TNC zobrazit sou¢asné v§echny pozice v tabulce nastroja,
objevi se v prouzku nahofe v tabulce symbol ,>>* respektive ,<<".

=+
=3
2
=
=
o

Editac¢ni funkce pro tabulky nastrojt

Volba zac¢atku tabulky Zsgaten

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky Strana

Volba dalSi stranky tabulky

Hledani textu nebo Cisla

HLEDEJ

: g
iEEE

Skok na zacatek fadku zscaten
Skok na konec fadku ores
=

Zkopirovat svétle podloZené pole Komszus

ey

Vlozit kopirované pole Vlozts

kopirou.
hodnotu

Vlozit zadatelny pocet Fadkl (nastroju) na konec N s

tabulky na kones

Vlozit fadku se zadatelnym Cislem nastroje viosit

fadek

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Nastrojova data

Editacni funkce pro tabulky nastrojt Softtlacitko

Smazat aktualni fadek (nastroj) wreen

fadek

TFidit nastroje podle obsahu volitelného sloupce

TRIDIT

Zobrazit vSechny vrtaky v tabulce nastroja

URTAKY

Zobrazit vSechny frézy v tabulce nastroja

FREZY

o8

Zobrazit v8echny vrtaky zavitd / zavitové frézy Rz
v tabulce nastroja zavITo
Zobrazit vSechna tlacitka v tabulce nastroju RIS

SONDA

Opusténi tabulky nastrojt

Vyvolejte spravu souborl a zvolte soubor jiného typu, napfiklad
obrabéci program.
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Importovani tabulek nastroju

Vyrobce stroje mize funkci IMPORTOVAT TABULKU
O upravit. Informujte se v prirucce ke stroji!

Kdyz prectete tabulku nastroju ziTNC 530 a nactete ji do TNC 620, tak
musite upravit jeji format a obsah, nez ji budete moci pouzit. Na TNC
620 muzete upravovat tabulky nastroji pohodiné s funkci
IMPORTOVAT TABULKU. TNC pfevede obsah nactené tabulky
nastrojl do formatu platného pro TNC 620 a ulozi zmény ve vybraném
souboru. Dodrzujte nasledujici postup:

UloZte tabulku nastrojd iTNC 530 do adresafe TNC:\table
Zvolte provozni rezim Programovani.
Zvolte Spravu soubort. stisknéte klavesu PGM MGT

Presurite svétly prouzek na tabulku nastroju, kterou chcete
importovat

Zvolte softtlagitko PRIDAVNE FUNKCE

Zvolte softtlacitko IMPORTOVAT TABULKU: TNC se zept3, zda se
ma prepsat zvolena tabulka nastroju:

Nepfepisovat soubor: Stisknéte softklavesu PRERUSIT nebo
Prepsat soubor: Stisknéte softklavesu UPRAVIT FORMAT
TABULKY

Otevrete konvertovanou tabulku a zkontrolujte jeji obsah

nasledujici znaky:
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#%&
-._“. TNC prevadi pfi importu ¢arku v nazvech nastroji na
tecku.

O V tabulce nastroju jsou povoleny ve sloupci Nazev

TNC prepiSe zvolenou tabulku nastrojli pfi provadéni
funkce IMPORTOVAT TABULKU. Pfitom TNC ulozi
zalozni kopii s pfiponou souboru .t.bak. Zalohujte vase
puvodni tabulky nastroji prfed importem abyste zabranili
ztraté dat!

Jak muzete kopirovat tabulky nastroji pomoci spravy
soubord TNC je popsano v kapitole ,Sprava soubord*“ (viz
.Kopirovani tabulek” na strance 101).

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Nastrojova data

Tabulka pozic pro vyménik nastrojt

Test programu

Editace tabulky mist nastroju

O Vyrobce stroje upravuje rozsah funkci podle tabulky pozic R

na vasem stroji. Informujte se v pfirucce ke stroji! asas: o

TNAME RaviSTi e oo
p1e TIME
Dz

T
s

1 Pocket 1
9 p1g Pocket 2
10 Dze Pocket 3
a
5
5
7
s

D8 Pocket 4

TOOL_P.TCH. TNC spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi nazvy
soubory. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro provadéni

Pro automatickou vyménu nastroju potrebujete tabulku pozic -

12 D24
programu, navolite v nékterém rezimu provadéni programu pfes s G ok
spravu soubor( (status M). 115 1= om

R g
Editace tabulky pozic v rezimu provadéni programu R 2 o
1.22 22 D44
Zvolte tabulku nastroja: stisknéte softklavesu I E 0w
TABULKA NASTROJU R
Zvolte tabulku pozic: vyberte softtlagitko TABULKA s | e nesirass | KONEC
8 POZIC
Eait Nastavte softtlacitko EDITOVAT na ZAP; moznato na
e vasem stroji nebude nutné ¢i mozné: informujte se v

pfirucce ke stroji

142 Programovani: Nastroje



Volba tabulky pozic v provoznim rezimu Program zadat/editovat E
Vyvolani Spravy souborti (1]
MGT ; . . . , 'c
Zobrazeni volby typu soubor(: stisknéte softklavesu
UKAZAT VSE *;
Zvolte néjaky soubor nebo zadejte novy nazev (o]
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softtlaitkem 'a
ZVOLIT -
12
ZKr. Zadani Dialog G
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojtl - 2
T Cislo nastroje Cislo nastroje? g
RSV Rezervace mista pro plodny zasobnik Rezervace mista: Ano=ENT
/Ne=NO ENT
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: jako Special Tool = angl. specialni Specidlni nastroj?
nastroj); blokuje-li vas specialni nastroj pozice pred a za svou pozici, pak
zablokujte odpovidajici pozice ve sloupci L (status L).
F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku ( F: jako Fixed =  Pevna pozice? Ano=ENT /
angl. pevné urceny) Ne =NO ENT
L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokovano, viz téZ sloupec ST)  Blokovana pozice Ano=ENT
/Ne=NO ENT
DOC Zobrazeni komentare k nastroji z TOOL.T -
PLC (PROGRA- Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje pfedana do PLC PLC-status?
IYI,OVA,TELN\{
RIDICI SYSTEM)
P1...P5 Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené Hodnota?
v dokumentaci ke stroji.
PTYP Typ nastroje. Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené  Typ nastroje pro tabulku
v dokumentaci ke stroji. pozic?
LOCKED_ABOVE Plo3ny zasobnik: zablokovat misto nad nim Zablokovat misto nad nim?
LOCKED_BELOW Plo3ny zasobnik: zablokovat misto pod nim Zablokovat misto pod nim?
LOCKED_LEFT Plosny zasobnik: zablokovat misto vlevo Zablokovat misto vlevo?
LOCKED_RIGHT  Plosny zasobnik: zablokovat misto vpravo Zablokovat misto vpravo?
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5.2 Nastrojova data

o
-
=
o

Editac¢ni funkce pro tabulky pozic

Volba za¢atku tabulky Zsgatan

ﬂ‘é’
=

Volba konce tabulky

=
3
?
o

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dalSi stranky tabulky

M H B

Vynulovani tabulky pozic et
mist
Vynulovani sloupce Cislo nastroje T reset
T
Skok na zadatek Fa’dky Z:m:::l:?k
<
Skok na konec fadky onec
=
Simulace vymény nastroje e

UYMENY
NASTROJE

Zvolte nastroj z tabulky nastroji: TNC zobrazi
obsah tabulky. Smérovymi klavesami zvolte
nastroj, softklavesou OK ho pfevezméte do
tabulky pozic.

UYBER

Editovat aktualni policko
AKTUALN
POLE

Tidit nahled

TRIDIT

Vyrobce stroje definuje funkci, viastnosti a oznaceni
Q riznych zobrazovacich filtrG. Informujte se v pfirucce ke
stroji!
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Vyvolani nastrojovych dat

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujete v programu obrabéni s
témito udaiji:
Zvolte vyvolani nastroje klavesou TOOL CALL

— Cislo nastroje: zadejte &islo nebo nazev nastroje.

Nastroj jste jiz pfedtim nadefinovaliv V BLOKU G99
nebo v tabulce nastrojl. Softtlacitkem NAZEV
NASTROJE prepnéte na zadani ndzvu. Nazev
nastroje umisti TNC automaticky mezi uvozovky.
Nazvy se vazou na polozku v aktivni tabulce nastrojl
TOOL.T. Pro vyvolani nastroje s jinymi korekénimi
hodnotami zadejte index za desetinnou teckou,
definovany v tabulce nastroja. Softtlacitkem ZVOLIT
mUZzete zobrazit okno, v némz muzete zvolit nastroj
definovany v tabulce nastrojd TOOL.T pfimo, bez
zadavani Cisla nebo nazvu.

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

Otacky vietena S: zadejte otacky vietena v otackach
zaminutu. Pfipadné muzete definovat feznou rychlost
Ve [m/min]. K tomu stisknéte softklavesu VC.

Posuv F: posuv [mm/min popf. 0,1 palce/min] pdsobi
tak dlouho, nez naprogramujete v nékterém
polohovacim bloku nebo v bloku T novy posuv.

Piidavek na délku nastroje DL: delta-hodnota pro
délku nastroje

Piidavek na radius nastroje DR: delta-hodnota pro
radius nastroje

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

Priklad: Vyvolani nastroje

Vyvolava se nastroj €islo 5 v ose nastroje Z s otd¢kami vietena 2 500
ot/min a posuvem 350 mm/min. Pfidavek na délku nastroje a radius
néastroje 2 €ini 0,2 mm resp. 0,05 mm, zaporny pfidavek pro radius
nastroje 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Pismeno D pfed L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba u tabulek nastrojt

Pokud pouzivate tabulky nastroja, pak provedete s blokem G51
pfedvolbu dal$iho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pfipadné Q-parametr, nebo nazev nastroje v uvozovkach.

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Nastrojova data

Vyména nastroje

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

Poloha pro vyménu nastroju

Do polohy pro vyménu nastroju musi byt mozno najet bez nebezpedi
kolize. Pfidavnymi funkcemi M91 a M92 muzete pro vyménu nastroja
najizdét na pevnou polohu na stroji. Pokud pfed prvnim vyvolanim
nastroje naprogramujete T 0, pak najede TNC v ose vfetena upinaci
stopkou do polohy, ktera je nezavisla na délce nastroje.

Ruéni vyména nastroje
Pfed ru€ni vyménou nastroje se vieteno zastavi a nastroj najede do
polohy pro vyménu nastroje:
Programované najeti do polohy pro vymeénu nastroje
Preruseni provadéni programu, viz ,PferuSeni obrabéni”, strana 398
Vyména nastroje
Pokra€ovani v provadéni programu, viz ,Pokraovani v provadéni
programu po preruseni”, strana 400

Automaticka vyména nastroje

PFi automatické vyméné nastroje se provadéni programu nepferusuje.
PFi vyvolani nastroje pomoci T zaméni TNC nastroj ze zasobniku
nastroju.
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Automaticka vyména nastroju pfi prekroceni zZivotnosti: M101

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

TNC muze po predvolené dobé obrabéni automaticky vyménit nastroj
za sestersky nastroj a pokracovat v obrabéni. K tomu povolte
pfidavnou funkci M101. U¢inek funkce M101 muzete zrusit funkci
M102.

V tabulce nastrojl zadejte do sloupce TIME2 Zivotnost nastroje, po niz
by mélo obrabéni pokracovat se sesterskym nastrojem. TNC zapisuje
do sloupce CUR_TIME vzdy aktualni zivotnost nastroje. Piekrodi-li
hodnota aktualni zivotnosti ve sloupci TIME2 zadanou hodnotu, tak se
nejpozdé&ji za minutu po ukonéeni Zivotnosti vyméni v dalSim mozném
bodu programu sestersky nastroj. Vyména se provede az po
dokonc&eni NC-bloku.

TNC provede automatickou vyménou nastroju ve vhodném misté
programu. Automaticka vyména nastroju nebude provedena:

kdyz se provadi obrabéci cykly

kdyz je aktivni korekce radiusu (RR/RL)

ihned po najizdéci funkci APPR

pfimo pfed funkci odjezdu DEP

bezprostiedné pfed a po CHF a RND

béhem provadéni maker

bé&hem provadéni vymeény nastroje

pfimo za TOOL CALL nebo TOOL DEF

kdyz se provadi SL-cykly
Pozor riziko pro nastroj a pro obrobek!

@ Kdyz pracujete se specialnimi nastroji (napf. kotoucovou
frézou) vypnéte automatickou vyménu nastroje s M102,

protoZze TNC odjizdi nastrojem vzdy nejdfive ve sméru
osy nastroje od obrobku.
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5.2 Nastrojova data

Obrabéci doba se muze (v zavislosti na programu NC ) prodlouZit
kontrolou Zivotnosti, popf. vypoctem automatické vymény nastroji. Na

to muzete mit vlit volitelnym zadavacim prvkem BT (Block Tolerance).

Zadate-li funkci M101, pokracuje TNC v dialogu s dotazem na BT. Zde
definujete poc¢et NC-blokl (1 — 100), o ktery se smi zpozdit
automaticka vyména nastroju. Z toho vyplyvajici doba, o kterou se
zpozdi vyména nastroj, je zavisla na obsahu NC-blokU (napf. posuv,
draha). Pokud nedefinujete zadné BT, tak TNC pouzije hodnotu 1,
nebo standardni hodnotu uréenou vyrobcem stroje.

projevovat pripadné prodlouzeni zivotnosti pomoci M101.
Uvédomte si, Ze automaticka vyména nastroji se proto
provadi pozdéji!

O Cim vice budete zvySovat hodnotu BT, tim méné se bude

Chcete-li aktualni Zivotnost nastroje resetovat (napfiklad
po vyméné fezné desticky), zadejte do sloupce
CUR_TIME hodnotu 0.

Funkce M101 neni pro soustruznické nastroje a pro
soustruzeni k dispozici.

Predpoklady pro NC-bloky s vektory normal plochy a 3D-korekci

Aktivni radius (R + DR) sesterského nastroje se nesmi liSit od radiusu
originalniho nastroje. Delta-hodnotu (DR) zadejte bud’ v tabulce
nastroji nebo v T-bloku. Jsou-li odliSné vypiSe TNC chybové hlaseni
a vymeénu nastroje neprovede. Pomoci M-funkce M107 toto chybové
hlaseni potlacite, pomoci M108 je opét aktivujete.
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Kontrola pouzitelnosti nastroju

Funkce pouzitelnosti nastroju musi byt povolena vyrobcem
@ stroje. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Aby bylo mozné provést kontrolu pouzitelnosti nastroje, tak
pfezkuSovany program v popisném dialogu by musel byt kompletné
simulovany v provoznim rezimu Testovani programu.

Pouzivani kontroly pouzivani nastroju

Pomoci softtlacitek POUZITI NASTROJE a KONTROLA
POUZITELNOSTI NASTROJE muZete pred startem programu v
provoznim rezimu Zpracovani proveéfit, zda jsou nastroje pouzité v
programu k dispozici a zda maji je$té dostatecnou zZivotnost. TNC zde
srovnava aktuaini hodnoty Zivotnosti z tabulky nastroj s cilovymi
hodnotami v souboru pouZzivani nastroj.

Po stisku softklavesy KONTROLA POUZITELNOSTI NASTROJE
TNC ukaze vysledek provéfovani pouzitelnosti v pomocném okné.
Pomocné okno zavrete klavesou ENT.

TNC ulozi pracovni ¢asy nastroje do samostatného souboru s
pfiponou pgmname.H.T.DEP. Vytvofeny soubor pouzivani nastroje
obsahuje tyto informace:

Sloupec Vyznam

Program/provoz plynule
A38083_1.1I

Editouani
tabulky

#A3803_1 G571 *

TIME

5.2 Nastrojova data

N1® G300 G17 X+0 Y+0 Z2-40%
N20 G31 G998 X+100 Y+100 Z2+0%
N4@ T5 G17 S500 F100%
N50 GOO G40 G908 Z2+50%
NEB® X-30 Y+30 M3%
N70 Z2-20%
N80 GOl G4
NS@® G26 R2 e
N1B8@ I+15 J+ +35.495%
N118 GOB6 X+5
N128 G@2 X+5 +20%
K +49.530 Y +40.000 2 -10.000
c +0.000 B +0.0080
AKT. 1@ 1 K T sz 5 2zeee F emn/min  Our 100% M 3,8

EEREED

TOKEN TOOL: doba pouZziti nastroje v kazdém
TOOL CALL. Zaznamy jsou usporadany
chronologicky.

TTOTAL: celkova doba pouzivani nastroje

STOTAL: Vyvolani podprogramu; zaznamy
jsou usporadany chronologicky.
TIMETOTAL: Celkovy Cas obrabéni v NC-
programu se zapiSe do sloupce WTIME. Do
sloupce PATH (Cesta) ulozi TNC cestu
prislusného NC-programu. Sloupec TIME
(Cas) obsahuje soucet vSech zaznaml
TIME (bez pohybt rychloposuvem).
VSechny ostatni sloupce TNC nastavi na
,0%.

TOOLFILE: ve sloupci PATH (Cesta) ulozi
TNC cestu k tabulce nastrojd, s niz jste
provedli test programu. Tak mdze TNC pfi
vlastnim provéfovani pouzitelnosti nastroje
zjistit, zda jste test programu provedli s

TOOL.T.
TNR Cislo nastroje (-1: zatim nebyl Zadny nastroj
vymeéneén)
IDX Index nastroje
NAZEV Nazev nastroje z tabulky nastrojl

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Nastrojova data

Sloupec Vyznam

TIME Doba pouzivani nastroje v sekundach (doba

posuvu)

WTIME Doba pouzivani nastroje v sekundach

(celkova doba od vymény do vymény)
RAD Réadius nastroje R + Piidavek radiusu nastroje
DR z tabulky nastroj. Jednotka je mm

BLOCK Cislo bloku, v némz byl blok TOOL CALL

naprogramovany.
PATH TOKEN = TOOL: nazev cesty aktivniho
hlavniho programu, popfipadé
podprogramu
TOKEN = STOTAL: nazev cesty
podprogramu
T Cislo nastroje s jeho indexem
OVRMAX Maximalni vyskytnuvsi se override posuvu
béhem zpracovani. PFi testu programu zde
TNC zanese hodnotu 100 (%)

OVRMIN Minimalni vyskytnuvsi se override posuvu
béhem zpracovani. PFi testu programu zde
TNC zanese hodnotu -1

NAMEPROG 0: Cislo nastroje je programované

1: nazev nastroje je programovany

PFi kontrole pouzitelnosti nastroji v souboru palety jsou dvé moznosti:

Svétlé policko je v souboru palety na jednom zaznamu palety:
TNC provede kontrolu pouZiti nastroji pro kompletni paletu

Svétlé policko je v souboru palety na jednom zaznamu programu:
TNC provede kontrolu pouZiti nastroju pouze pro zvoleny program
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5.3 Korekce nastroje

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

Pokud vytvarite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce radiusu
nastroje uc¢inna pouze v roviné obrabéni. TNC bere pfitom do Uvahy az
pét os, v€etné os rotacnich.

Délkova korekce nastroje

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

Pozor nebezpeci kolize!
@ Jakmile zrusite kladnou korekci délky pomoci T 0, zmensi
se vzdalenost nastroje od obrobku.

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

U korekce délky nastroje se respektuji delta-hodnoty jak z bloku T, tak
z tabulky nastroj.

Hodnota korekce = L + DLt1ooL caLL + DLtag kde

L: Délka nastroje L z bloku G99 nebo z tabulky
nastroju

DL 100L CALL: PFidavek DL na délku z bloku T 0 (indikace polohy
nan nebere zfetel)

DL 1pg: Pfidavek DL na délku z tabulky nastroju

HEIDENHAIN TNC 620
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5.3 Korekce nastroje

Korekce radiusu nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

G41 nebo G42 pro korekci radiusu
G43 nebo G44, pro korekci radiusu pfi osove rovnobézném pojizdéni
G40, nema-li se korekce radiusu provadét

Korekce radiusu je U¢inna, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi se jim v
roviné obrabéni nékterym pfimkovym blokem s G41 nebo G42.

TNC zrusi korekci radiusu, kdyz:
Q naprogramujete pfimkovy blok s G40

naprogramujete PGM CALL
navolite novy program pomoci PGM MGT.

U korekce radiusu néstroje TNC respektuje delta-hodnoty jak z bloku
T, tak z tabulky nastroju:

Hodnota korekce = R + DRTOOL CALL T DRTAB kde

R: Radius nastroje R z bloku G99 nebo z tabulky
nastroju

DR T00L CALL: Pfidavek DR na radius z bloku T (indikace polohy
nan nebere zfetel)

DR 1pg: Pfidavek DR na radius z tabulky nastrojl.

Drahové pohyby bez korekce radiusu: G40
Nastroj pojizdi svym stfedem po programované draze v roviné
obrabéni, pfipadné po naprogramovanych soufadnicich.

Pouziti: vrtani, pfedpolohovani.
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Drahové pohyby s korekci radiusu: G42 a G41

G43 Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
G42 Nastroj pojiZdi vlevo od obrysu

Stfed nastroje se pfitom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje od
programovaného obrysu. ,Vpravo“ a ,vlevo“ oznacuje polohu nastroje
ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazky.

Mezi dvéma bloky programu s rozdilnou korekci radiusu
G43 a G42 musi byt nejméné jeden blok pojezdu v roviné
obrabéni bez korekce radiusu (tedy s G40).

@

TNC aktivuje korekci radiusu ke konci bloku, ve kterém
jste ji poprvé naprogramovali.

PFi prvnim bloku s korekci radiusu G42/G41 a pfi zruSeni s
G40 polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na programovany
bod startu nebo konce. Napolohujte nastroj pfed prvnim
bodem obrysu, respektive za poslednim bodem obrysu
tak, aby nedoSlo k poSkozeni obrysu.

Zadani korekce radiusu
Korekci radiusu zadejte v bloku GO1:

Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:
zvolte funkci G41, nebo

@
s
-

Pohyb nastroje vpravo od programovaného obrysu:
zvolte funkci G42, nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, pfipadné
zruseni korekce radiusu: zvolte funkci G40

Ukonceni bloku: stisknéte klavesu END (KONEC)

HEIDENHAIN TNC 620
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Korekce radiusu: obrabéni roht
Vnéjsi rohy:
Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak TNC vede nastroj
na vnéjsich rozich po pfechodové kruznici. Je-li tfeba, zredukuje
TNC posuv na vnéjSich rozich, napfiklad pfi velkych zménach
Sméru.
Vnitfni rohy:
Na vnitfnich rozich vypoéte TNC prasecik drah, po nichz stfed
nastroje pojizdi korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj podél

Z toho plyne, Ze pro urCity obrys nelze volit libovolné velky radius
nastroje.

Pozor nebezpeci kolize!

@ Pfi vnitfnim obrabéni neumistujte bod startu nebo
koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot maze dojit
k poskozeni obrysu.

5.3 Korekce nastroje
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6.1 Pohyby nastroje

6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku sestava obvykle z vice obrysovych prvkd, jako jsou
pfimky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci naprogramujete
pohyby nastroje pro Pfimky a Kruhové oblouky.

Pridavné funkce M

PFidavnymi funkcemi TNC fidite

provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu

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

drahové chovani nastroje

r w oz

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Obrabéci kroky, které se opakuji, zadate jen jednou jako podprogram
nebo opakovani ¢asti programu. Chcete-li nechat provést ¢ast
programu jen za urc€itych podminek, pak nadefinujte tyto programové
kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Kromé toho muize obrabéci
program vyvolat jiny program a dat ho provést.

Programovani s podprogramy a opakovanim ¢asti programu je
popsano v kapitole 7.

Programovani s Q-parametry

V obrabécim programu zastupuji Q-parametry &iselné hodnoty:
danému Q-parametru je Ciselna hodnota pfifazena na jiném misté.
Pomoci Q-parametr(i mizete programovat matematické funkce, které
fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky obrys.

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

Programovani s Q-parametry je popsano v kapitole 8.
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvafite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate obvykle
souradnice koncovych bodu prvki obrysu z kétovaného vykresu.
Z téchto zadani soufadnic, nastrojovych dat a korekce radiusu zjisti
TNC skute¢nou drahu pojezdu nastroje.

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

Pohyby rovnobézné s osami stroje

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

Podle konstrukce vaSeho stroje se pfi obrabéni pohybuje bud' nastroj
nebo stll stroje s upnutym obrobkem. Pfi programovani drahového
pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval nastro;.

Pfiklad:
N50 G00 X+100 *

N50 Cislo bloku
G00 Drahova funkce ,Pfimka rychloposuvem®
X+100 Souradnice koncového bodu

Nastroj si drzi soufadnice Y a Z a najizdi do polohy X=100. Viz
obrazek.

Pohyby v hlavnich rovinach

Programovy blok obsahuje zadani dvou soufadnic: TNC pojizdi
nastrojem v programované roviné.

Pfiklad:

N50 G00 X+70 Y+50 *

Nastroj si zachovava soufadnici Z a pojizdi v roviné XY do polohy
X=70, Y=50. Viz obrazek.

Trojrozmérny pohyb

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

Pfiklad:

N50 GO01 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN TNC 620
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Kruhy a kruhové oblouky

PFi kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: nastroj se pohybuje relativné vici obrobku po kruhové
draze. Pro kruhové pohyby mlzete zadat stfed kruhu CC.

Drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v
hlavnich rovinach: hlavni rovina se definuje pfi vyvolani nastroje TOOL

CALL ur€enim osy vretena:

Osa vietena

Hlavni rovina

(G17) XY, té2

uv, XV, UY
(G18) ZX, té2

WU, ZU, WX
(G19) YZ, 62

VW, YW, VZ

naprogramujete téz funkci ,Naklopeni roviny

O Kruhy, které nelezi rovnobézné s hlavni rovinou,

obrabéni“(viz Pfirucku uzivatele cykld, cyklus 19, ROVINA
OBRABENI) nebo pomoci Q-parametru (viz ,Princip a
prehled funkci”, strana 202).
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Smysl ota€eni DR pfi kruhovych pohybech
Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfipojeni na jiné prvky obrysu
zadavejte smysl ot4€eni takto:

Otaceni ve smyslu hodinovych rugic¢ek: G02/G12
Otaceni proti sméru hodinovych rucicek: G03/G13
Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, jimz najizdite na prvni
obrysovy prvek. Korekci radiusu nesmite aktivovat v bloku pro
kruhovou drahu. Naprogramuijte ji pfedtim v pfimkovém bloku (viz
.Drahové pohyby — pravouhlé soufadnice”, strana 164).

Predpolohovani

Pozor nebezpeci kolize!

A Predvolte polohu nastroje na zagatku programu obrabéni
tak, aby bylo vylouéeno poskozeni nastroje a obrobku.

HEIDENHAIN TNC 620
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2 6.3 Najeti a opusteni obrysu
9O Vychozi a koncovy bod

o

N — Nastroj najizdi z vychoziho bodu na prvni bod obrysu. PoZadavky na
d:,) vychozi bod:

>

;i‘;; = Je naprogramovany bez korekce radiusu,

= " Lze ho najet bez kolize,

(o} 1 Je blizko prvniho prvku obrysu.

o Priklad

©

Obrazek vpravo nahote: pokud stanovite vychozi bod v tmavé Sedé
oblasti, pak se obrys pfi najeti na prvni bod obrysu poskodi.

ell

Prvni bod obrysu

Pro pohyb nastroje k prvnimu bodu obrysu naprogramujte korekci
radiusu.

6.3 Naj

Najeti do vychoziho bodu v ose vietena

PF¥i najizdéni vychoziho bodu musi nastroj jet v ose vietena do
pracovni hloubky. V pfipadé nebezpeci kolize najizdéjte vychozi bod
v ose vietena oddélené. v ‘

Priklad NC-bloki

o
V%
] |
e P
|
[ : : i
[ i |
[ i |
[ i Ve, I
Y 4
D /4l
7, 7
7 /
ke z
/

@)
§
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Koncovy bod
Predpoklady pro volbu koncového bodu:

1 Lze ho najet bez kolize,
= Je blizko posledniho prvku obrysu.

" Vylou€eni poskozeni obrysu: optimalni koncovy bod lezi
v prodlouzené draze nastroje po obrabéni posledniho prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahofe: pokud stanovite koncovy bod v tmavé Sedé
oblasti, pak se obrys pfi najeti na koncovy bod obrysu poskodi.

Opusténi koncového bodu v ose vietena:

Pfi opousténi koncového bodu naprogramujte osu vietena oddélené.
Viz obrazek vpravo uprostied.

Pfiklad NC-blok

Spoleé¢ny vychozi a koncovy bod

Pro spole¢ny vychozi a koncovy bod neprogramujte zadnou korekci
radiusu.

Vylou&eni poSkozeni obrysu: optimalni vychozi bod lezi mezi
prodlouzenou drahou nastroje pro obrabéni prvniho a posledniho
prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahofe: pokud stanovite koncovy bod ve Srafované
oblasti, pak se obrys pfi najeti na prvni bod obrysu poskodi.

HEIDENHAIN TNC 620
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brysu

Sténi o

i a opus

6.3 Najet

Tangencialni najizdéni a odjizdéni

Pomoci funkce G26 (obrazek vpravo uprostfed) miizete k obrobku
tangencialné najizdét a funkci G27 (obrazek vpravo dole) muzete od
obrobku tangencialné odjizdét. Tim zabranite Skrabancim od frézy.

Vychozi a koncovy bod
Vychozi a koncovy bod lezi blizko prvniho, pfipadné posledniho bodu

obrysu mimo obrobku a musi se naprogramovat bez korekce radiusu.

Najezd
G26 zadejte za blokem, kde je naprogramovan prvni bod obrysu: to
je prvni blok s korekci radiusu G41/G42.

Odjeti
G27 zadejte za blokem, kde je naprogramovan posledni bod obrysu:
to je posledni blok s korekci radiusu G41/G42.

kruhovou drahu mezi vychozim bodem a prvnim bodem
obrysu a také mezi poslednim bodem obrysu a koncovym
bodem.

@ Radius G26 a G27 musite zvolit tak, aby TNC mohl vykonat
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Pfiklad NC-bloku

HEIDENHAIN TNC 620

Okamzik startu
Prvni bod obrysu
Tangencialni najeti s radiusem R =5 mm

Posledni obrysovy prvek
Tangencialni odjeti s radiusem R =5 mm
Koncovy bod

brysu

ténio

S

6.3 Naje'. opu

- @



angl.: RouNDing of
Corner

tangencialnim napojenim na
pfedchozi a nasledujici
prvek obrysu

8§ 6.4 Drahové pohyby - pravouhleé

'c souradnice

S

>5 Piehled drahovych funkci

o Klavesa drahové

) Funkce v v Draha nastroje Pozadovana zadani Strana

funkce

‘O

E PFfimka _L = Pfimka Sgufadnice koncovéhobodu Strana 165

= angl.: Line (pfimka) pfimky

g Zkoseni: CHF Zkoseni mezi dvéma Délka zkoseni hrany Strana 166
© angl.: CHamFer “Co pfimkami

o

o Stred kruhu CC; &8 Zadny Souradnice stfedu kruhu, Strana 168
| angl.: Circle Center pFip. polu

> (stfed kruhu)

'g Kruhovy oblouk C Kruhova draha okolo stfedu  Soufadnice koncového bodu Strana 169

- angl.: Circle (kruh) kruhu CC do koncového kruhu, smysl otaceni

[o) bodu kruhového oblouku

Q. Kruhovy oblouk CR CR_, Kruhova draha s uréenym Souradnice koncovéhobodu Strana 170

‘0 angl.: Circle by Radius < polomérem kruhu, radius kruhu, smysl

3 (kruh po poloméru) otaceni

:% Kruhovy oblouk CT P Kruhova draha s Souradnice koncového bodu Strana 172
b angl.: Circle Tangential «} tangencialnim napojenimna  kruhu

() (kruh tangencialng) predchozi a nasledujici

< prvek obrysu

go' Zaobleni roh(i RND RND, Kruhové drdha s Rohovy radius R Strana 167
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Programovani drahovych funkci

Drahové funkce mlzete pohodiné programovat pomoci Sedivych
klaves drahovych funkci. TNC se v dalSich dialozich pta na potfebna
zadani.

Zadavate-li funkce DIN/ISO na pfipojené klavesnici USB,
@ dbejte na zapnuté psani velkych pismen.

Pfimka rychloposuvem G00
Pfimka s posuvem GO01 F
TNC prejizdi nastrojem po pfimce ze své aktualni polohy do

koncového bodu pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho
bloku.

[ f/: Souiadnice koncového bodu pfimky, pokud jsou tfeba
Korekce radiusu G40/G41/G42
Posuv F

Pridavna funkce M

Pohyb rychloposuvem
PFimkovy blok pro pohyb rychloposuvem (blok G00) miZzete téZ otevrit
stiskem klavesy L:

K otevfeni bloku programu pro pohyb po pfimce stisknéte klavesu L.

Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti zadavani pro G-
funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GOO
PFiklad NC-bloku

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Prevzeti aktualni polohy
Pfimkovy blok (G1-blok) miZete téz vygenerovat stiskem klavesy
+,PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:
Najedte nastrojem v rezimu Ruéni provoz do polohy, ktera se ma
prevzit.
PFepnéte obrazovku na Program zadat/editovat.
Zvolte programovy blok, za ktery ma byt L-blok viozen.

Stisknéte klavesu ,, PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:
TNC vygeneruje L-blok se soufadnicemi aktualni
polohy.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Vlozeni zkoseni mezi dvé primky
Rohy obrysu, které vzniknou jako prisecik dvou pfimek, mlzete
opatfit zkosenim (srazenim).

V pfimkovych blocich pfed a za blokem G24 naprogramujte pokazdé
obé soufadnice roviny, ve které ma byt ukos proveden.

Korekce radiusu pfed a za blokem G24 musi byt stejna.
Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem
CHE Usek zkoseni: Délka zkoseni, pokud je tfeba:

o'-ﬁ
Posuv F (Ucinny jen v bloku G24)

Ptiklad NC-blokt
N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Obrys nesmi zacinat blokem G24.
Q' Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

Posuv programovany v CHF-bloku je u¢inny pouze v
tomto bloku. Potom je opét platny posuv programovany
pred blokem G24.
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Zaobleni rohu G25

Funkce G25 zaobluje rohy obrysu.

Nastroj pfejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje jak Y A

na pfedchazejici, tak i na nasledujici prvek obrysu.

Kruznice zaobleni musi byt proveditelna vyvolanym nastrojem. 20 -

RND, Radius zaobleni: Radius kruhového oblouku, pokud je A,

o tfeba:

— 7). 25
Posuv F (U¢inny jen v bloku G25)

Piklad NC-blokii A,AA/
5L X+10 Y+40 RL F300 M3 ° 1 @ - -
6 L X+40 Y+25 ; X
7 RND R5 F100 12 e

8 L X+10 Y+5

obé souradnice roviny, ve které se zaobleni rohu provadi.
Obrabite-li obrys bez korekce radiusu nastroje, pak
musite programovat obé souradnice roviny obrabéni.

O Predchazejici a nasledujici prvek obrysu musi obsahovat

Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku G25 je u€inny pouze v tomto
bloku G25. Potom je opét platny posuv programovany
pfed blokem G25.

Blok RND lze také vyuzit k plynulému najeti na obrys.

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Stred kruhu |, J
Strfed kruhu definujete pro kruhové drahy, a které programujete
funkcemi G02, G03 nebo G05. K tomu

zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu v obrabéci roving; nebo
prevezméte naposledy naprogramovanou polohu; nebo

prevezméte soufadnice klavesou ,PREVZETI AKTUALNI
POLOHY*".

Programovani stfedu kruhu: stisknéte klavesu SPEC
Fer FCT (Specialni funkce).

Zvolte softtlacitko FUNKCE PROGRAMU
Zvolte softtlacitko DIN/ISO
Zvolte softtlacitko | nebo J

Zadejte souradnice pro stfed kruhu nebo
pro prevzeti naposledy programované polohy: G29
nezadavejte

Ptiklad NC-blokt
N50 I+25 J+25 *

nebo

N10 G00 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Radky programu 10 a 11 se nevztahuiji k obrazku.
Platnost

Stred kruhu zustava definovan tak dlouho, nez naprogramujete novy
stfed kruhu. Stfed kruhu mazete definovat rovnéz pro pfidavné osy U,
VaWw.

Prirastkové zadani stfedu kruhu

Prirstkové zadana soufadnice pro stfed kruhu se vztahuje vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.

Pomoci CC oznacite urcitou polohu jako stfed kruhu:
# nastroj do této polohy nenajizdi.

Stred kruhu je sou¢asné pélem pro polarni soufadnice.
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Kruhova draha C kolem stredu kruhu CC

Pfed programovanim kruhové drahy definujte stfed kruhu 1, J.
Naposledy programovana poloha nastroje pred kruhovou drahou je
startovnim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych rucicek: G02
Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G03
Bez udani sméru otaceni: G05. TNC jede kruhovou drahu
s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy

Zadejte souradnice stfedu kruhu

{O\c Zadejte soufadnice koncového bodu kruhového
oblouku, pokud je tfeba:

Posuv F

Pridavna funkce M

obrabéni. Programujete-li kruznice, které nelezi v aktivni
roviné obrabéni, napf. G2 Z... X... u osy nastroje Z, a
soucasné tyto pohyby rotuji, tak TNC projizdi prostorovy
kruh, tedy kruh ve 3 oséach.

Q TNC normalné projizdi kruhové drahy v aktivni roviné

Priklad NC-bloku
N50 I+25 J+25 *
N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 G03 X+45 Y+25 *

Uplny kruh

Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako pro vychozi
bod.

Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi leZet
@ na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pres strojni

parametr circleDeviation).

Nejmensi mozny kruh, ktery maze TNC jet: 0,0016 pm.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha G02/G03/G05 se stanovenym
radiusem

Nastroj pfejizdi po kruhové draze s radiusem R.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: G02
Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G03

Bez udani sméru otaceni: G05. TNC jede kruhovou drahu
s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

B0 Souiadnice koncového bodu kruhového oblouku
Radius R
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

Piidavna funkce M
Posuv F
Uplny kruh
Pro piny kruh naprogramujte za sebou dva kruhové bloky:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je vychozim bodem
prvniho polokruhu.

170
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Stfedovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spoijit Etyfmi

rtznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

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

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

Pomoci smyslu otaéeni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven
(konvexné) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexni: smysl otaeni G02 (s korekci radiusu G41).
Konkavni: smysl otaceni G03 (s korekci radiusu G41).
Priklad NC-bloku

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 1)

nebo

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 2)

nebo

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (OBLOUK 3)

nebo

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (OBLOUK 4)

Vzdalenost vychoziho bodu a koncového bodu priméru
@ kruhu nesmi byt vétsi nez prdmér kruhu.

Maximalni radius ¢ini 99,9999 m.

Podporuji se uhlové osy A, B a C.
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha G06 s tangencialnim napojenim
Nastroj pfejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné napojuje
na predtim programovany obrysovy prvek.

Prechod je ,tangencialni“, pokud na priseciku obrysovych prvka
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy pfechazeji jeden
do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte pfimo pfed blokem G06. K tomu jsou nutné nejméné
dva polohovaci bloky

or Souiadnice koncového bodu kruhového oblouku,
} pokud je tfeba:

Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC-bloku
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

obsahovat obé souradnice roviny, ve které ma byt

O Blok G06 a pfedtim programovany prvek obrysu by mély
proveden kruhovy oblouk!
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Vyvolani nastroje s osou vietena a otackami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min
Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Najeti do bodu 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

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

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
Tangencialni odjezd

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Odjeti nastroje, konec programu

6.4 Drahové pohyby — p|'>t’1hlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: Kruhovy pohyb kartézsky

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 T1 G17 S4000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 X-10 Y-10 *

N60 GO01 Z-5 F1000 M3 *

N70 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *
N80 G26 RS F150 *

N90 Y+85 *

N100 G25 R10 *

N110 X+30 *

N120 G02 X+70 Y+95 R+30 *
N130 GO1 X+95 *

N140 Y+40 *

N150 G06 X+40 Y+S5 *
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Vyvolani nastroje s osou vietena a otaCkami vietena
Vyjeti nastroje v ose vretena s rychloposuvem
Pfredpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min
Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

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

Najeti na bod 3: vychozi bod kruhu

Najeti na bod 4: koncovy bod kruhu s G02, radius 30 mm
Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

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

napojenim k bodu 6, TNC sam vypocita radius

Programovani: Programovani obrysu @



N160 GO1 X+5 * Najeti na posledni bod obrysu 1

N170 G27 R5 F500 * Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim
N180 G40 X-20 Y-20 F1000 * Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

N190 G00 Z+250 M2 * Odjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.

N99999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

HEIDENHAIN TNC 620 175 @



6.4 Drahové pohyby — pll)l]hlé soufradnice

-< |

—

76

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Definice stfedu kruhu

Pfredpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti vychoziho bodu kruhu, korekce radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Najeti na koncovy bod kruhu (= vychozi bod kruhu)
Tangencialni odjezd

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu
Odjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.
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6.5 Drahové pohyby — polarni
souradnice

Prehled

Polarnimi soufadnicemi definujete pozici pomoci thlu H a vzdalenosti
R od pfedem stanoveného polu 1, J.

Polarni soufadnice pouzijete s vyhodou:

u poloh na kruhovych obloucich

radnice

V4

”

arni sou

u vykres( obrobk( s thlovymi udaiji, napfiklad u dér na kruznici 8-
Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi |
Klavesa drahové 2 . . - . - >
Funkce funkce Draha nastroje Pozadovana zadani Strana _g
Pfimka G10, G11 P Pfimka Polarni radius, polarni thel Strana 178 -
koncového bodu pfimky (o]
Q.
Kruhovy oblouk + P Kruhova draha kolem stfedu  Polarni uhel koncovéhobodu  Strana 179 .

G12,G13 kruhu/ pélu ke koncovému kruhu q>,
bodu kruhového oblouku o
Kruhovy oblouk B + P Kruhova draha odpovidajici Polarni uhel koncovéhobodu  Strana 179 ‘-f:U
G15 aktivnimu sméru otaceni kruhu -
(]

Kruhovy oblouk Ey + P Kruhova draha s Polarni radius, polarni uhel Strana 180
Gl16 tangencialnim napojenimna  koncového bodu kruhu I-D
pfedchozi prvek obrysu (o]

Sroubovice (Helix) + Slouceni pohybu po kruhové  Polarni radius, polarni uhel Strana 181

P

draze a po pfimce

koncového bodu kruhu,
soufadnice koncového bodu
v ose nastroje
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radnice
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6.5 Drahové pohyby — pol

Pocatek polarnich souradnic: pél |, J

P&l CC muzete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni dfive, nez zadate polohy v polarnich soufadnicich. Pfi
definici pélu postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu.

Programovani polu: stisknéte klavesu SPEC FCT
FCT (Specialni funkce).

Zvolte softtlacitko FUNKCE PROGRAMU
Zvolte softtlacitko DIN/ISO
Zvolte softtlacitko | nebo J

Souradnice: Zadejte pravouhlé soufadnice pro pdl
nebo pro pfevzeti naposledy programované pozice:
zadejte G29. P4l definujte pfedtim, nez budete
programovat polarni soufadnice. Pél programujte
pouze v pravouhlych soufadnicich. Pdl je u€inny do té
doby, dokud nenadefinujete novy pal.

Ptiklad NC-blokt

N120 [+45 J+45 *

Pfimka rychloposuvem G10
Pfimka s pracovnim posuvem G11 F

Nastroj pfejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho bloku.

@ Radius polarni souradnice R: zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od p6lu CC
Uhel polarni soufadnice H: Uhlova poloha koncového
bodu pfimky mezi —360 ° a +360 °
Znameénko u H je uréeno vztaznou osou uhlu:

Uhel mezi vztaznou osou Uhlu k R proti smé&ru hodinovych rugiéek:
H>0

Uh((e)l mezi vztaznou osou Uhlu k R ve sméru hodinovych rucicek:
H<
Priklad NC-bloku

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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Kruhova draha G12/G13/G15 kolem pélu |, J

Ré&dius polarni soufadnice R je sou€asné i radiusem kruhového

oblouku. R je uréen pomoci vzdalenosti startovniho bodu od pélu 1, J.

Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou je
startovnim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: G12
Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G13

Bez udani sméru otaceni: G15. TNC jede kruhovou drahu
s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

{oxc @ Uhel polarni souiadnice H: Ghlova poloha koncového
bodu kruhové drahy mezi —99 999,9999 ° a
+99 999,9999 °

Smysl otiaceni DR
Priklad NC-bloku
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

HEIDENHAIN TNC 620
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6.5 Drahové pohyby -)Iérni souradnice

Kruhova draha G16 s tangencialnim napojenim
Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
predchozi obrysovy prvek.

= > Radius polarni soufadnice R: vzdalenost koncového
7 bodu kruhové drahy od pélu I, J.

b Uhel polarni souiadnice H: Uhlova poloha koncového
bodu kruhové drahy

Priklad NC-bloki

@ Pl neni stfedem obrysového kruhu!
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Sroubovice (Helix)
Sroubovice vznikne proloZenim kruhové drahy a pfimkového pohybu
kolmo k ni. Kruhovou drahu programujete v hlavni roviné.
Drahové pohyby pro $roubovici mizete programovat pouze s
polarnimi soufadnicemi.
Pouziti
Vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi praméry
Mazaci drazky
Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete pfirlistkovy udaj celkového thlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vysku Sroubovice.

Pro vypocet frézovani zdola nahoru plati:

Pocet chodli n Chody zavitu + pfebéh chodu na
zacatku a na konci zavitu

Celkova vySka h Stoupani P x pocet chodu n

Prirastkovy celkovy  Pocet chodd x 360 ° + thel pro

Uhel H zacCatek zavitu + uhel pro pfebéh chodu

Vychozi soufadnice Z Stoupani P x (poc¢et chodl zavitu + pfebéh
chodu na zac¢atku zavitu)

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

radnice

V4

”

arni sou

Vnitini zavit Smgr L. s",'¥5| . K’or_ekce
obrabéni otaceni radiusu
pravochody Z+ G13 G41
levochody Z+ G12 G42
pravochody Z— G12 G42
levochody Z— G13 G41
Vnéjsi zavit
pravochody Z+ G13 G42
levochody Z+ G12 G41
pravochody Z- G12 G41
levochody Z— G13 G42

HEIDENHAIN TNC 620
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Programovani Sroubovice

stejnym znaménkem, jinak maze nastroj prejizdét po jiné,
chybné draze.

radnice

Q Zadejte smysl otaceni a pfirlstkovy celkovy uhel G91 H se

Pro celkovy uhel G91 H |ze zadat hodnotu od
-99 999,9999° az do +99 999,9999°.

V4

12 Uhel polarni soufadnice: zadejte celkovy Ghel
pfirlstkové, protoZe nastroj jede po Sroubovici. Po

zadani uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tlacitek pro volbu os.

”

arni sou

korekci radiusu podle tabulky
Priklady NC-blok(: Zavit M6 x 1 mm s 5 chody

N120 I+40 J+25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

6.5 Drahové pohyby — pol
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Soufadnice pro vySku Sroubovice zadejte pfirastkoveé.
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Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najet obrys v bodu 1

Najet obrys v bodu 1

Najeti do bodu 2

Najeti do bodu 3

Najeti do bodu 4

Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti do bodu 1

Tangencialni odjezd

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu
QOdjezd v ose vietena, konec programu

6.5 Drahové pohyby -.:Iérni souradnice
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6.5 Drahové pohyby -)Iérni souradnice

50

M64 x 1,5

50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Pfredpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako pélu
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti prvniho bodu obrysu

Pripojeni

Pohyb po Sroubovici

Tangencialni odjezd

Odjeti nastroje, konec programu

—
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7.1 Ozna

7.1 Oznacovani podprogramu a
¢asti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mliZzete nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti programu.

Naveésti (label)

Podprogramy a opakovani €asti programu zacinaji v programu
obrabéni oznacenim G981, které je zkratkou pro LABEL (angl. navésti,
znacka).

NAVESTI dostane ¢&islo od 1 do 999 nebo nazev, ktery jim urcite.
Kazdé Cislo NAVESTI, popf. kazdy nazev NAVESTI smite v programu
zadat jen jednou klavesou LABEL SET nebo zadanim G98. Pocet
zadatelnych nazvi NAVESTI (LABEL) je omezen pouze interni
pameéti.

Nikdy nepouzivejte Cislo navésti ani nazev naveésti
@ vicekrat!

NAVESTI 0 (G98 L0) oznaduje konec podprogramu a smi se proto
pouzivat libovolné &asto.
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7.2 Podprogramy E
Funkéni princi E
unkcni princip - o
1 TNC provadi program obrabéni az do vyvolani podprogramu Ln,0 ' e
2 Od tohoto mista vykonava TNC vyvolany podprogram az do konce : Q.
podprogramu G98 L0 © 11,0 -8
3 Potom pokracuje TNC v provadéni programu obrabéni s blokem, ' ' < o
ktery nasleduje za vyvolanim podprogramu Ln,0 ! @ o
' A .
: P . GO0 Z+100 M2 N~
Poznamky pro programovani | Gog L1+
Hlavni program mGze obsahovat az 254 podprogramt % CR)
Podprogramy muZzete vyvolavat libovolné ¢asto v libovolném poradi '
Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe + G98 L0 *o
Podprogramy programujte na konci hlavniho programu (za blokem s . N99999 % ...

M2, popfipadé M30)
Pokud se podprogramy nachazeji v programu obrabéni pfed blokem
s M2 nebo M30, pak se provedou nejméné jednou i bez vyvolani

Programovani podprogramu

Oznacte zacatek: stisknéte klavesu LBL SET
SET

Zadejte Cislo podprogramu. Chcete-li pouzit nazev
NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-NAZEV pro
pfechod do zadani textu.

Oznacte konec: stisknéte LBL SET a zadejte Cislo
navésti 0.

Vyvolani podprogramu

Vyvolani podprogramu: stisknéte klavesu LBL CALL
CALL

Cislo navésti: zadejte &islo navésti vyvolavaného
podprogramu. Chcete-li pouzit nazev NAVESTI:
stisknéte softklavesu LBL-NAZEV pro pfechod do
zadani textu.

G98 L 0 neni dovoleno, nebot to odpovida vyvolani konce
@ podprogramu.
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7.3 Opakov

7.3 Opakovani €asti programu

Naveésti G98

Opakovani useku programu zac¢ina znackou G98 L. Opakovani Casti
programu se zakonéuje s Ln,m.

Funkéni princip

1 TNC vykonava obrabéci program az ke konci €asti programu
(Ln,m)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym navéstim
LABEL a vyvolanim Ln,m tolikrat, kolikrat jste zadali v parametru m

3 Potom TNC pokracuje v programu obrabéni

Poznamky pro programovani

Cast programu miizete opakovat aZ 65 534 krat po sobé

Cast programu provede TNC vZdy o jednou navic, neZ kolik
opakovani jste naprogramovali

Programovani opakovani ¢asti programu

Oznacte zaCatek: stisknéte klavesu LBL SET a
sar zadejte Cislo LABEL pro ¢ast programu, ktera se ma
opakovat. Chcete-li pouZit nazev NAVESTI: stisknéte

softklavesu LBL-NAZEV pro prechod do zadani textu.

Zadani ¢asti programu

r v oz

Vyvolani opakovani ¢asti programu

Stisknéte klavesu LBL CALL
CALL

Vyvolani Podprogramu / Opakovani: zadejte Cislo
navésti opakované Casti programu, potvrdte ho
klavesou ENT. Chcete-li pouzit nazev NAVESTI:
stisknéte klavesu “ pro pfechod do zadani textu.

Opakovani REP: zadejte poCet opakovani, potvrdte ho
klavesou ENT.
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7.4 Libovolny program jako
podprogram

Funkéni princip

1 TNC provadi program obrabéni az do okamziku, kdy vyvolate jiny
program pomoci %

2 Potom TNC provede vyvolany program az do konce

3 Pak TNC pokraduje v provadéni (volajiciho) programu obrabéni
tim blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu

Poznamky pro programovani

Pro pouziti libovolného programu jako podprogramu nepotiebuje
TNC Zzadné navésti LABEL

Vyvolany program nesmi obsahovat zadnou z pfidavnych funkci M2
nebo M30. Pokud jste ve vyvolaném programu definovali
podprogramy s navéstim, tak mazete pouzit M2, popf. M30 s funkci
skoku D09 P01 +0 P02 +0 P03 99, aby se tato ¢ast programu musela
preskocit

Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani % do vyvolavajiciho
programu (nekone¢na smycka)

HEIDENHAIN TNC 620
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7.4 Libovolny program jako podprogram

Vyvolani libovolného programu jako
podprogramu

PGM
CALL

Program

voLBA
PROGRAMU

@

190

Zvoleni funkce k vyvolani programu: stisknéte klavesu

PGM CALL

Stisknéte softklavesu PROGRAM: TNC spusti dialog k

uréeni volaného programu. Cestu zadejte pomoci
klavesnice na obrazovce (klavesa GOTO), nebo

Stisknéte softklavesu ZVOLIT PROGRAM: TNC
zobrazi okno, kde muiZete volany program zvolit,
klavesou END ho potvrdte

Zadate-li jen jméno programu, pak se musi vyvolavany
program nachazet ve stejném adresati jako volajici
program.

Jestlize se vyvolavany program nenachazi ve stejném
adresafi jako volajici program, pak zadejte Uplnou cestu,
napf. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Pokud chcete vyvolat program DIN/ISO, pak zadejte za
jménem programu typ souboru .| .

Libovolny program muzete téZ vyvolat pres cyklus G39.

Q-parametry plsobi pfi % zasadné globalné. Méjte proto
na paméti, ze zmény Q-parametrli ve vyvolavaném
programu se prip. mohou projevit i ve vyvolavajicim
programu.
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7.5 Vnorovani c
\@©

.l >

Druhy vnorovani >e
Podprogramy v podprogramu g
Opakovani ¢asti programu v opakované ¢asti programu >
Opakovani podprogramt (To)
Opakovani ¢asti programu v podprogramu '\

Hloubka vnorovani

Hloubka vnofeni (téz vkladani) definuje, kolikrat sméji podprogramy
nebo opakovani ¢asti programu obsahovat dal$i podprogramy nebo
opakovani ¢asti programu.

Maximalni hloubka vnoreni pro podprogramy: 8

Maximalni hloubka vnofeni pro vyvolani hlavniho programu: 6,
pficemz G79plsobi jako vyvolani hlavniho programu

Opakovani ¢asti programi mlzete vnofovat bez omezeni
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Podprogram v podprogramu

Ptiklad NC-bloku

Provadéni programu

Hlavni program UPGMS je proveden az do bloku 17

Je vyvolan podprogram UP1 a proveden az do bloku 39

Vyvola se podprogram 2 a provede se az do bloku 62. Konec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, ze kterého byl vyvolan

Podprogram 1 se provede od bloku 40 az do bloku 45. Konec
podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu UPGMS

Hlavni program UPGMS se provede od bloku 18 az do bloku 35.
Navrat do bloku 1 a konec programu

WIN =

F N

(3}

—

Vyvolava se podprogram s G98 L UP1
Posledni programovy blok

hlavniho programu (s M2)

Zacatek podprogramu UP1

Vyvolava se podprogram s G98 L2

Konec podprogramu 1
Zacatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2
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Opakovani €asti programu

Ptiklad NC-bloku

Provadéni programu

Hlavni program REPS je proveden az k bloku 27

Cast programu mezi bloky 27 a 20 je 2krat opakovana
Hlavni program REPS se provede od bloku 28 do bloku 35

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 se zopakuje jednou
(obsahuje opakovani ¢asti programu mezi blokem 20 a blokem 27)

Hlavni program REPS se provede od bloku 36 do bloku 50 (konec
programu)

B OWON =

(3]

HEIDENHAIN TNC 620

Zacatek opakovani ¢asti programu 1
Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a G98 L2
(blok N20) je 2 krat opakovana
Cast programu mezi timto blokem a G98 L1
(blok N15) je 1 krat opakovana

r
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7.5 Vno

Opakovani podprogramu

Ptiklad NC-bloku

Provadéni programu

Hlavni program UPGREP se provede az do bloku 11

Vyvola se podprogram 2 a provede se

Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 se dvakrat zopakuje:
podprogram 2 se dvakrat zopakuje.

Hlavni program UPGREP se provede od bloku 13 do bloku 19;
konec programu

WIN =

H

—

Zacatek opakovani ¢asti programu 1
Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a G98 L1
(blok N10) je 2 krat opakovana

Posledni blok hlavniho programu s M2
Zacatek podprogramu

Konec podprogramu
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7.6 Priklady programovani

klady programov

Priibéh programu

= Pfedpolohovani nastroje na horni hranu obrobku
 PrirGstkové zadani pfisuvu

= Frézovani obrysu

= Opakovani pfisuvu a frézovani obrysu

HEIDENHAIN TNC 620
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7.

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Nastavit pol

Predpolohovani v roviné obrabéni
Predpolohovani na horni hranu obrobku

" @
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Znacka pro opakovani ¢asti programu

ani

/4

PrirGstkové pfisuv do hloubky (ve volném prostoru)
Prvni bod obrysu
Najeti na obrys

klady programov

i

Opusténi obrysu
Vyjeti nastroje
Skok zpatky k naveésti 1; celkem &tyrikrat

~

Odjeti nastroje, konec programu

—
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Prabéh programu
™ Najeti na skupiny dér v hlavnim programu
= Vyvolani skupiny dér (podprogram 1).

= Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 1

HEIDENHAIN TNC 620
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Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Definice cyklu vrtani

" @



ani

/4

klady programov

i

~

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: skupina dér
Vyvolat cyklus pro vrtani 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Konec podprogramu 1

—
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Prabéh programu

= Programovani obrabécich cykll v hlavnim
programu

= Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1)

™ Najeti na skupinu dér v podprogramu 1, vyvolani
skupiny dér (podprogram 2)

= Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 2

HEIDENHAIN TNC 620
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7.

Vyvolani nastroje — stfedici vrtak
Odjeti nastroje
Definice cyklu navrtani stfedicich dulkd

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
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Vymeéna nastroje

ani

/4

Vyvolani nastroje — vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy pfisuv pro vrtani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje — vystruznik

Definice cyklu vystruzovani

klady programov

i

~
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Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: skupina dér
Vyvolat cyklus pro vrtani 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Konec podprogramu 2

N
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rehled funkci

incipap

8.1 Pr

8.1 Princip a prehled funkci

Pomoci parametrd miZete jednim programem obrabéni definovat celé

skupiny soucasti. Za tim u¢elem zadate namisto &iselnych hodnot

zastupce: Q-parametry.
Q-parametry Ize napfiklad pouzit pro
hodnoty soufadnic;
posuvy;
otacky;
data cyklu.

Mimoto muzZete pomoci Q-parametri programovat obrysy, které jsou
popsany pomoci matematickych funkci, nebo fidit provadéni
obrabécich krokl v zavislosti na splnéni logickych podminek.

Kazdy Q-parametr je oznacen pismenem a Cislem od 0 do 1999. K
dispozici jsou parametry s riznym G€inkem, viz nasledujici tabulka:

Vyznam

Rozsah

Volné pouzitelné parametry G¢inné globalné pro
vSechny programy v paméti TNC, pokud
nemuze dojit k pfepsani SL-cykly

Q0 az Q99

Parametry pro specialni funkce TNC

Q100 az Q199

Parametry pouzivané pfedevsim pro cykly,
vSeobecné ucinné pro vSechny programy
nachazejici se v paméti TNC

Q200 az Q1199

Parametry pouzivané pfedevsim pro cykly
vyrobcu, véeobecné Uc¢inné pro vSechny
programy nachazejici se v paméti TNC.

Q1200 az Q1399

Parametry pouzivané predevsim pro cykly
vyrobce Call-aktivni, u¢inné vSeobecné pro
vS§echny programy v paméti TNC

Q1400 a2 Q1499

Parametry pouZivané predevsim pro cykly
vyrobce Def-aktivni, i¢inné vSeobecné pro
vSechny programy v paméti TNC

Q1500 az Q1599

VolIné pouzitelné parametry, vSeobecné ucinné
pro v8echny programy nachazejici se v paméti
TNC

Q1600 az Q1999

202
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Vyznam Rozsah

Volné pouzitelné parametry QL, uc¢inné pouze QL0 az QL499
lokalné v daném programu

Volné pouZitelné parametry QR, trvale QRO aZz QR499
(permanenté) Uc€inné, i po vypadku napajeni

Navic mate k dispozici také parametry QS (S znamena String - textovy
fetézec), s nimiz mlzete na TNC také zpracovavat texty. V zasadé
plati pro parametry QS stejné rozsahy, jako pro Q-parametry (viz
tabulka nahore).

Uvédomte si, Ze také u parametrt QS je oblast QS100 az
@ QS199 rezervovana pro interni texty.

Mistni parametry QL jsou u¢inné pouze uvnitf programu a
pfi vyvolani programu nebo makra se nepfebiraji.

Pfipominky pro programovani

Q-parametry a Ciselné hodnoty smite v programu zadavat smiSené.

Q-parametrim muzete pfifazovat ¢iselné hodnoty od -999 999 999 do
+999 999 999. Rozsah zadavani je omezen na maximalné 15 znakd,
z toho je az 9 mist pfed desetinnou ¢arkou. Interné muze TNC pocitat
s &iselnou hodnotou az do velikosti 101°.

Parametrim QS muzete pfifadit maximalné 254 znak.

stale stejna data, napfiklad Q-parametru Q108 aktualni
radius nastroje, viz ,Pfedobsazené Q-parametry”,
strana 257.

@ TNC pfifazuje nékterym Q- a QS-parametrim samoc&inné

HEIDENHAIN TNC 620
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rehled funkci
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8.1 Pr

Vyvolani funkci Q-parametru

Zatimco zadavate program obrabéni, stisknéte klavesu ,Q" (v poli pro
Ciselna zadani a volbu osy pod klavesou —/+). TNC pak nabidne
nasledujici softtlacitka:

Skupina funkci Softtlacitko Strana
Zakladni matematické funkce Strana 206
Uhlové funkce p— Strana 208
Rozhodovani kdyz/pak, skoky Strana 210
Ostatni funkce Strana 212
Pfimé zadavani vzorct o Strana 241
Funkce pro obrabéni slozitych Viz PFirucka
obrysu uzivatele cykld

softtlacitka Q, QL a QR. Témito softtladitky zvolte nejdfive

@ Kdyz definujete nebo pfifadite Q-parametry, ukaze TNC
pozadovany typ parametru a poté zadejte Cislo parametru.

Pokud jste pfipojili klavesnici USB, tak miizete po stisku
klavesy Q pfimo otevfrit dialog k zadavani vzorcu.
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8.2 Skupiny soucasti —
Q-parametry misto Ciselnych
hodnot

Pouziti
Pomoci funkce Q-parametr(i D0: PRIRAZENI muZete Q-parametrtim
pfifadit ¢iselné hodnoty. Pak pouzijete v programu obrabéni namisto
Ciselné hodnoty Q-parametr.
Priklad NC-bloku
N150 D00 Q10 P01 +25 * Prifazeni
Q10 obdrzi hodnotu 25

N250 GO0 X +Q10 * Odpovida GO0 X +25

Pro skupiny sou¢éasti naprogramujte napfiklad charakteristické
rozméry obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych soucasti pak pfifadite kazdému z téchto
parametr 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

HEIDENHAIN TNC 620
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U pomoci matematickych funkci

(<]

8.3 Popis obrys

8.3 Popis obrysu pomoci
matematickych funkci

Pouziti
S pouzitim Q-parametr(i muzete naprogramovat v programu obrabéni
zakladni matematické funkce:
Zvoleni funkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q (v poli pro ¢iselna
zadani, vpravo). Lista softtlacitek zobrazi funkce Q-parametr(.

Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte softklavesu
ZAKLADNI FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Prehled
Funkce Softtlacitko
D00: PRIRAZENI %
napf. D00 Q5 P01 +60 * X2v
PFfimé pfifazeni hodnoty.
DO1: SCITANI ”
napf. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * 30
Vytvoreni a pfifazeni souctu dvou hodnot
D02: ODCITANI 02
napf. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * x-v

Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

D03: NASOBENI
napf. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Vytvoreni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

o
@

D04: DELEN|
napf. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * x o
Vytvorfeni a pfifazeni podilu dvou hodnot

Zakazano: déleni 0!

x
o
2 *
<

D05: ODMOCNINA
napf. D05 Q50 P01 4 *
Vytvofeni a pfifazeni druhé odmocniny z Cisla

Zakazano: odmocnina ze zaporné hodnoty!

o
@

Vpravo od znaku ,=" mGzete zadat:
dvé cisla
dva Q-parametry
jedno Cislo a jeden Q-parametr

VSechny Q-parametry a Ciselné hodnoty v rovnicich mohou byt
opatfeny znaménky.

206
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Programovani zakladnich aritmetickych operaci

Priklad: Priklad: Programové bloky v TNC
) N17 D00 Q5 P01 +10 *
m Zvolte funkce Q-parametr(: stisknéte klavesu Q. N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
funkee softklavesu ZAKL. FUNKCE.

” Zvolte funkci Q-parametru PRIRAZENI: stisknéte
£y softklavesu DO X =Y

CISLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?
5 Zadejte Cislo Q-parametru: 5
1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

10 Q5 pfifadit Ciselnou hodnotu 10

m Zvolte funkce Q-parametr(: stisknéte klavesu Q.
Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
ey softklavesu ZAKL. FUNKCE.

Zvolte funkci Q-parametru NASOBENI: stisknéte
softklavesu D3 X * Y
CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

12 Zadejte Cislo Q-parametru: 12

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

Q5 Zadejte Q5 jako prvni hodnotu

2. HODNOTA NEBO PARAMETR?

7 Zadejte 7 jako druhou hodnotu

HEIDENHAIN TNC 620
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8.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

8.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Definice

Sinus, kosinus a tangens odpovidaji stranovym pomérim pravouhlého
trojuhelniku. Pfitom odpovida:

Sinus: sina=al/c

Kosinus: cosa=b/c

Tangens: tanoa=a/b=sin a/cos a
Pfitom je

¢ strana protilehla pravému Uhlu (pfepona)
a strana protilehla thlu o
b tfeti strana (odvésna).

Z tangens muze TNC zjistit uhel:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin a./ cos o)
Priklad:

a=25mm

b =50 mm

o= arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°
Navic plati:

a?+b?=c?(kdea*?=axa)

c = J(@+b?

208

Programovani: Q-parametry @



Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti softtlagitka UHLOVE FUNKCE.
TNC ukaze softtlacitka v nasledujici tabulce.

Programovani: srovnej ,PFiklad: Programovani zakladnich pocetnich
operaci"

Funkce Softtlacitko

D06: SINUS
napi. D06 Q20 P01 -Q5 *
Ur€eni a pfifazeni sinusu uhlu ve stupnich (°)

D07: KOSINUS
napf. D07 Q21 P01 -Q5 * coscx
Ur€eni a pfifazeni kosinusu Uhlu ve stupnich (°)

D08: ODMOCNINA ZE SOUCTU DRUHYCH
MOCNIN i LED Y
napf. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *

Urceni a pfifazeni délky ze dvou hodnot

9
®

i 0 E

D13: UHEL

napf. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Ur&eni a pfifazeni uhlu pomoci arctg ze dvou stran
nebo pomoci sin a cos Uhlu (0 < thel < 360 °).

HEIDENHAIN TNC 620
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kdyz/pak (implikace) s Q-parametry

ani

”

8.5 Rozhodov

8.5 Rozhodovani kdyz/pak
(implikace) s Q-parametry

Pouziti

PFi rozhodovani kdyZ/pak (implikaci) porovnava TNC jeden Q-
parametr s jinym Q-parametrem nebo Ciselnou hodnotou. Pokud je
podminka spIinéna, pak pokracuje TNC v obrabécim programu na
LABEL (navésti), které je naprogramované za podminkou (LABEL viz
»Oznacovani podprogramu a ¢asti programu”, strana 186). Neni-li
podminka splinéna, pak provede TNC nasledujici blok.

Pokud chcete vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL vyvolani %.

Nepodminéné skoky

Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichz podminka je splnéna vzdy
(= nepodminéné), napriklad

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
Programovani rozhodovani kdyz/pak

Rozhodovani kdyZ/pak se objevi po stisknuti softtlacitka SKOKY. TNC
zobrazi nasledujici softtlacitka:

Funkce Softtlacitko
D09: JE-LI ROVNO, POTOM SKOK e
napf. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25¢ * soT0

Jsou-li si obé hodnoty nebo oba parametry rovny,
pak skok na zadané navésti

D10: NENi-LI ROVNO, POTOM SKOK N
napf. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * soT0
Jestlize se obé hodnoty nebo oba parametry

nerovnaji, pak skok na zadané navésti

D11: JE-LI VETSI, POTOM SKOK o
napf. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * soT0
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi nez druha

hodnota nebo parametr, pak skok na zadané

navesti
D12: JE-LI MENSI, POTOM SKOK o
napf. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME* * coro

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez druha
hodnota nebo parametr, pak skok na zadané
navésti
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8.6 Kontrola a zména Q-parametri

Nechcete-li hodnotu ménit, pak stisknéte softklavesu
AKTUALNI HODNOTA nebo ukonéete dialog
stisknutim klavesy END

o=
S
whd
(]
Postup &
©
Q-parametry muzete kontrolovat a také ménit pfi pfipravé, testovani a Program/provoz plynule E
zpracovani ve vS8ech provoznich rezimech. stat.H ‘ - ! o
17 LBL 15 1

Pfipadné zruste provadéni programu (napfiklad stisknéte externi 18 L Ix-8.1 Re F
tladitko STOP a softklavesu INTERNi STOP) & zastavte test per 117 &Ci'0.5585 " J o
program 22 Slhe e &
a Vyvolani funkci Q-parametra: Stisknéte softklavesu Q 24 LBL @ >d=)
O INFO, pfipadné klavesu Q. 25 END Pon E
TNC ukaze seznam v§ech parametr(l a pfislusnych N
aktualnich hodnot. Zvolte smérovymi klavesami nebo ©
klavesou GOTO pozadovany parametr. W +51.030 ¥ TEGBRE S 5 78 «
Chcete-li zménit hodnotu, stisknéte softklavesu t +0.000 B 1€.000 e
EDITOVAT AKTUALNI POLICKO, zadejte novou AT 0@ 1 2 T szs 00 £ owsmin bur 100 N3/ 8
hodnotu a potvrdte ji klavesou ENT ‘ ‘ oo || s -E
©
o0

Parametry pouzivané TNC v cyklech nebo interné
pouzivané parametry maji komentar.

@

Prejete-li si zkontrolovat nebo zménit lokalni, globalni
nebo textovy parametr, tak stisknéte softklavesu
ZOBRAZIT PARAMETRY Q QL QW QS. TNC pak zobrazi
vSechny pfisluSné parametry, vySe popsané funkce plati
take.

V rezimech Ruéné, Ruéni kole¢ko, Po bloku, Plynule a Test programu
si mGzZete nechat ukazat Q-parametry také v pfidavném zobrazeni
stavu.

Pfipadné zruste provadéni programu (napfiklad stisknéte externi
tlacitko STOP a softklavesu INTERNI STOP) ¢i zastavte test
programu

Vyvolejte listu softtlaCitek pro rozdéleni obrazovky

—~
\%
st Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnym zobrazenim
PROGRAN stavu: TNC ukaze v pravé poloviné obrazovky
stavovy formular Prehled.
Zvolte softtlacitko STAV Q-PARAM.
Zvolte softtladitko SEZNAM Q-PARAMETRU

TNC otevie pomocné okno, kde mlzete zadat
pozadovany rozsah pro zobrazeni Q-parametru, popr.
fetézcovych parametr(i. Nékolik Q-parametr(i
zadavejte s oddélovacimi ¢arkami (napf. Q 1,2,3,4).
Rozsahy zobrazeni definujte s pomickou (napf. Q 10-
14)
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8.7 Pridavné funkce

Prehled

Pridavné funkce se objevi po stisknuti softtlagitka ZVLASTNI
FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Funkce Softtlacitko Strana
D14:ERROR b1a Strana 213
Vydani chybovych hlaSeni

D19:PLC nis Strana 227
Predani hodnot do PLC

D29:PLC D28

Predat do PLC az osm hodnot Al i

D37:EXPORT -
Exportovat lokalni Q-parametry nebo

QS-parametry do volajiciho programu

212

Programovani: Q-parametry @



D14: ERROR (CHYBA): Vydani chybovych
hlaseni

Pomoci funkce D14 miZete nechat vydavat hlaseni fizena
programem, kterd jsou pfedvolena od vyrobce stroje, pfipadné od
firmy HEIDENHAIN: kdyz TNC béhem zpracovani programu ¢i jeho
testu dojde k bloku s D14, tak pferusi innost a vyda hlaseni. Potom
musite program znovu odstartovat. Cisla chyb: viz tabulku dale.

Rozsah ¢isel chyb Standardni dialog

0...999 Dialog specificky pro dany stroj

1000 ... 1199 Interni chybova hlaseni (viz tabulku
vpravo)

Priklad NC-bloku
TNC ma vypsat hlaseni, které je ulozeno pod Cislem chyby 254

N180 D14 P01 254 *

Chybova hlaseni predvolena fou ?HEIDENHAIN

Cislo chyby Text

1000 Vfeteno?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Radius nastroje je pfilis maly
1003 Radius nastroje je pfilis velky
1004 Pracovni rozsah prfekro¢en
1005 Vychozi poloha chybna

1006 NATOCENI neni dovoleno
1007 ZMENA MERITKA neni dovolena
1008 ZRCADLENI neni dovoleno
1009 POSUNUTI neni dovoleno
1010 Chybi posuv

1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko

1013 Uhel neni dovolen

1014 Bod dotyku neni dosazitelny
1015 Pfili§ mnoho bodd

1016 Rozporné zadani

HEIDENHAIN TNC 620
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Cislo chyby Text
1017 CYKLUS je neuplny
1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky
1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
1023 Radius zaobleni pfilis velky
1024 Neni definovan start programu
1025 P¥iliS hluboké vnofovani
1026 Chybi vztah thlu
1027 Neni definovan obrabéci cyklus
1028 Prili§ mala $itka drazky
1029 PFili§ 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 razny od Q246
1039 Rozsah uhlu zadat < 360 °
1040 Q223 zadat vétsi nez Q222
1041 Q214: 0 neni povolena
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Cislo chyby Text

1042 Neni definovan smér pojezdu

1043 Neni aktivni Zadna tabulka nulovych bodl
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy

1045 Chyba polohy: stfed 2. osy

1046 Dira pfili§ mala

1047 Dira prili§ velka

1048 Cep ptili§ maly

1049 Cep prilis velky

1050 PFilis mala kapsa: opravit 1.A.

1051 Prili§ mala kapsa: opravit 2.A.

1052 Kapsa je pfilis velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je pfilis velka: zmetek 2.A.

1054 Cep je pilis maly: zmetek 1.A.

1055 Cep je pilis maly: zmetek 2.A.

1056 Cep je prilis velky: opravit 1.A.

1057 Cep je prilis velky: opravit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: chyba max. rozméru
1059 TCHPROBE 425: chyba min. rozméru
1060 TCHPROBE 426: chyba max. rozméru
1061 TCHPROBE 426: chyba min. rozméru
1062 TCHPROBE 430: pramér je pfilis velky
1063 TCHPROBE 430: pramér je pfilis maly
1064 Neni definovana osa méfeni

1065 PfekroCena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadat rizny od 0

1067 Hodnotu Q247 zadat vétsi nez 5

1068 Tabulka nulovych boda?

1069 Druh frézovani Q351 zadat rdzny od 0
1070 ZmenSit hloubku zavitu

HEIDENHAIN TNC 620

4

8.7 Pridavné funkce

h @



4

8.7 Pridavné funkce

Cislo chyby Text
1071 Provést kalibraci
1072 Tolerance prekrocena
1073 Predvypocet a start z bloku N je aktivni
1074 ORIENTACE neni dovolena
1075 3D-ROT neni dovoleno
1076 3D-ROT aktivovat
1077 Zadat hloubku zapornou
1078 Q303 v méficim cyklu neni definovano!
1079 Osa nastroje neni povolena
1080 Vypocitana hodnota je chybna
1081 Méfici body jsou rozporné
1082 Bezpectna vyska Spatné zadana
1083 Hloubka zanofeni je rozporna
1084 Nedovoleny cyklus obrabéni
1085 Radek je chranén proti zapisu
1086 Pridavek je vétsi nez hloubka
1087 Neni definovan vrcholovy Uhel
1088 Rozporuplna data
1089 Poloha drazky 0 neni povolena
1090 Zadat pfisuv razny od 0
1091 PFfepnuti Q399 neni povoleno
1092 Nastroj neni definovan
1093 Cislo nastroje neni povoleno
1094 Nazev nastroje neni povolen
1095 Volitelny software neni aktivni
1096 Restore (Obnoveni) kinematiky neni mozné
1097 Funkce neni dovolena
1098 Rozméry polotovaru jsou rozporné
1099 Méfici poloha neni dovolena
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Cislo chyby Text

1100 PFistup do kinematiky neni mozny
1101 Méfici pozice neni v rozsahu pojezdu
1102 Kompenzace presetu neni mozna
1103 Radius nastroje je pfili§ velky

1104 Zpusob zanofeni neni mozny

1105 Uhel zanofeni je $patné definovan
1106 Uhel otevfeni neni definovan

1107 Sitka drazky je prili§ velka

1108 Koeficienty zmény méfitka nejsou stejné
1109 Nekonzistentni data nastroje

D18: Cteni systémovych dat

Pomoci funkce D18 muzete Cist systémova data a ukladat je do Q-

parametr(. Volba systémového data se provede pomoci Eisla skupiny

(ID-¢.), ¢isla a pfipadné pomoci indexu.

Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index

Vyznam

Informace o programu, 10 3 -

Cislo aktivniho obrabéciho cyklu

103 Cislo Q-parametru

Je relevantni uvnitf NC-cykl{; pro zjisténi zda Q-
parametr uvedeny pod IDX byl explicitné uveden v
pfislusném CYCLE DEF.

Skokové adresy systému, 13 1 -

Navésti, na které sko¢i M2/M30, namisto ukonceni
aktualniho programu hodnota = 0: M2/M30 plsobi
normalné

Naveésti, na které se skoci pfi FN14: ERROR

s reakci NC-CANCEL, namisto preruseni
programu s chybou. ERROR (CHYBA) s reakci
NC-CANCEL (NC-ZRUSIT) namisto pferuseni
programu s chybou. Cislo chyby naprogramované
v pfikazu FN14 se mlze precist pod ID992 NR14.
Hodnota = 0: FN14 plsobi normalné.

Naveésti, na které se skodi pfi interni chybé serveru
(SQL, PLC, CFG), namisto pferuseni programu

s chybou.

Hodnota = 0: chyba serveru plsobi normainé.

Stav stroje, 20

Cislo aktivniho nastroje

Cislo pfipraveného nastroje

HEIDENHAIN TNC 620
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Jméno skupiny, ID-C. Cislo Index Vyznam
3 - Aktivni osa nastroje
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programované otacky vietena
5 - Aktivni stav vietena: -1 = nedefinovany, 0 = M3
aktivni,
1 = M4 aktivni, 2 = M5 po M3, 3 = M5 po M4
7 - Pfevodovy stupen
8 - Stav chladici kapaliny: 0 = vypnuto, 1 = zapnuto
9 - Aktivni posuv
10 - Index pfipraveného nastroje
11 - Index aktivniho nastroje
Udaje o kanalu, 25 1 - Cislo kanalu
Parametry cyklu, 30 1 - Bezpeéné vzdalenost aktivniho obrabéciho cyklu
2 - Hloubka vrtani/frézovani aktivniho obrabéciho
cyklu
3 - Hloubka pfisuvu aktivniho obrabéciho cyklu
4 - Posuv pfisuvu na hloubku aktivniho obrabéciho
cyklu
5 - Prvni délka strany cyklu pravouhlé kapsy
6 - Druhé délka strany cyklu pravouhlé kapsy
7 - Prvni délka strany cyklu drazky
8 - Druha délka strany cyklu drazky
9 - Radius cyklu kruhové kapsy
10 - Posuv pfi frézovani aktivniho obrabéciho cyklu
11 - Smysl otaceni aktivniho obrabéciho cyklu
12 - Casova prodleva aktivniho obrabé&ciho cyklu
13 - Stoupani zavitu v cyklu 17, 18
14 - Pfidavek na dokoncovani aktivniho obrabéciho
cyklu
15 - Uhel vyhrubovani aktivniho obrabé&ciho cyklu
21 - Snimaci uhel
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam

22 - Snimaci draha

23 - Posuv pfi snimani
Modalni stav, 35 1 - Kotovani:

0 = absolutni (G90)
1 = inkrementalni (pfirdstkove) (G91)

8.7 Pridavné funkce

Udaje o tabulkach SQL, 40 1 - Kod vysledku posledniho pfikazu SQL .
Data z tabulky nastrojt, 50 1 C. nastroje Délka nastroje (

2 C. nastroje Radius nastroje

3 C. nastroje Radius R2 nastroje

4 C. nastroje Pfidavek na délku nastroje DL

5 C. nastroje Pfidavek na radius nastroje DR

6 C. nastroje Pfidavek na radius nastroje DR2

7 C. nastroje Nastroj blokovan (0 nebo 1)

8 C. nastroje Cislo sesterského nastroje

9 C. nastroje Maximalni zivotnost TIME1

10 C. nastroje Maximalni Zivotnost TIME2

11 C. nastroje Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME

12 C. nastroje PLC-stav

13 C. nastroje Maximalni délka bfitu LCUTS

14 C. nastroje Maximalni Ghel zanofeni ANGLE

15 C. nastroje TT: Poéet biitd CUT

16 C. nastroje TT: Tolerance opotrebeni délky LTOL

17 C. nastroje TT: Tolerance opotfebeni radiusu RTOL

18 C. nastroje TT: Smér otéd€eni DIRECT (0=kladny / -1=zaporny)

19 C. nastroje TT: Pfesazeni roviny R-OFFS

20 C. nastroje TT: Pfesazeni délky L-OFFS

21 C. nastroje TT: Tolerance zlomeni délky LBREAK

22 C. nastroje TT: Tolerance zlomeni radiusu RBREAK

23 C. nastroje Hodnota PLC

24 C. nastroje Stfedové pfesazeni dotykového hrotu v hlavni ose

CAL-OF1
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Jméno skupiny, ID-C. Cislo Index Vyznam

25 C. nastroje Stfedové presazeni dotykového hrotu ve vedlejsi
ose CAL-OF2

26 . hastroje Uhel vFetena pfi kalibraci CALL-ANG

C
27 C. nastroje Typ nastroje pro tabulku pozic
¢

28 . nastroje Maximalni otacky NMAX

Data z tabulky pozic, 51 1 Misto €. Cislo nastroje

Misto ¢&. Specialni nastroj: 0 = ne, 1 = ano

Misto ¢&. Pevna pozice: 0 = ne, 1 = ano

Misto ¢&. Blokovana pozice: 0 = ne, 1 = ano

a|l | ODN

Misto &. PLC-stav

X

Cislo pozice nastroje v tabulce . nastroje Cislo pozice

pozic, 52

N
X

. nastroje Cislo zasobniku nastroje

PFfimo po TOOL CALL 1 - Cislo nastroje T
programované hodnoty, 60

2 - Aktivni osa nastroje
0=X6=U
1=Y7=V
2=28=W

- Otacky vietena S

Pridavek na délku nastroje DL

- Pfidavek na radius nastroje DR

» ()] £ w
1

- Automaticky TOOL CALL
0 =Ano, 1=Ne

- Pfidavek na radius nastroje DR2

Index nastroje

© (o] ~
1

- Aktivni posuv

P¥imo po TOOL DEF 1 - Cislo nastroje T
programované hodnoty, 61

- Délka

- Index

2
3 - Radius
4
5

- Data nastroje naprogramovana v TOOL DEF
1=Ano, 0=Ne
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
Aktivni korekce nastroje, 200 1 1 = bez pfidavku Aktivni radius
2 = s pridavkem
3 = s pfidavkem a
pFidavek je z
TOOL CALL
2 1 = bez pfidavku Aktivni délka
2 = s pridavkem
3 = s pfidavkem a
pridavek je z
TOOL CALL
3 1 = bez pfidavku Radius zaobleni R2
2 = s pfidavkem
3 = s pfidavkem a
pridavek je z
TOOL CALL
Aktivni transformace, 210 1 - Zakladni nato€eni — ruc€ni provozni rezim
2 - Programované nato€eni cyklem 10
3 - Aktivni osa zrcadleni
0: zrcadleni neni aktivni
+1: zrcadleni osy X
+2: zrcadleni osy Y
+4: zrcadleni osy Z
+64: zrcadleni osy U
+128: zrcadleni osy V
+256: zrcadleni osy W
Kombinace = soucet jednotlivych os
4 1 Aktivni koeficient zmény méfitka osy X
4 2 Aktivni koeficient zmény méfitka osy Y
4 3 Aktivni koeficient zmény méfitka osy Z
4 7 Aktivni koeficient zmény méfitka osy U
4 8 Aktivni koeficient zmény méfitka osy V
4 9 Aktivni koeficient zmény méfitka osy W
5 1 3D-ROT osa A
5 2 3D-ROT osa B
5 3 3D-ROT osa C
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo

Index

Vyznam

Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny obrabéni
v nékterém provoznim rezimu Provadéni programu

Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny obrabéni
v nékterém ru¢nim provoznim rezimu

Aktivni posunuti nulového bodu, 2
220

Osa X

OsaY

OsaZ

Osa A

OsaB

OsaC

Osa U

OsaV

O || N[Ol | ]| WOW[IDN

Osa W

Rozsah pojezdu, 230 2

az9

Zaporny softwarovy koncovy vypina¢ osy 1 az 9

az9

Kladny softwarovy koncovy vypina¢ osy 1 az 9

Zapnuti ¢i vypnuti softwarového koncového
vypinace:
0=2zap, 1=vyp

Cilova poloha v REF-systému, 1
240

Osa X

OsaY

OsaZ

Osa A

OsaB

OsaC

Osa U

OsaV

O || N[Ol Oga| b~ W[IDN

Osa W

Aktualni poloha v aktivnim 1
soufadném systému, 270

-

Osa X

OsaY

OsaZ

222
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
4 Osa A
5 OsaB
6 OsaC
7 Osa U
8 OsaV
9 Osa W
Spinaci dotykova sonda TS, 350 50 1 Typ dotykové sondy
2 Radka v tabulce dotykové sondy
51 - Uginna délka
52 1 Uginny radius kulicky
2 Radius zaobleni
53 1 Pfesazeni stfedu (hlavni osa)
2 Pfesazeni stfedu (vedlejSi osa)
54 - Uhel orientace vietena ve stupnich (stfedové
presazeni)
55 1 Rychloposuv
2 Méfici posuv
56 1 Maximalni draha méreni
2 Bezpectna vzdalenost
57 1 Radka v tabulce dotykové sondy
Stolni dotykova sonda TT 70 1 Typ dotykové sondy
2 Radka v tabulce dotykové sondy
71 1 Stfed hlavni osy (REF-systém)
2 Stred vedlejsi osy (REF-systém)
3 Stfed osy nastroje (REF-systém)
72 - Radius kotoucku
75 1 Rychloposuv
2 MéfFici posuv pfi stojicim vietenu
3 MéFici posuv pfi rotujicim vietenu
76 1 Maximalni draha méfeni
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Jméno skupiny, ID-C. Cislo Index Vyznam
2 Bezpecna vzdalenost pro méfeni délek
3 Bezpecna vzdalenost pro méfeni radiusu
77 - Otacky vretena
78 - Smeér snimani
Vztazny bod z cyklu dotykové 1 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové
sondy, 360 X,Y,Z,A B,C,U,V, sondy, popt. posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez
W) korekce délky sondy, ale s korekci radiusu sondy
(souradny systém obrobku).
2 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové
X,Y,Z,A, B,C,U,V, sondy, popt. posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez
W) korekce délky a radiusu sondy (soufadny systém
stroje).
3 1az9 Vysledek méfeni cykl( 0 a 1 dotykové sondy, bez
X,Y,Z,A B,C,U,V, korekce radiusu a délky sondy.
W)
4 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové
X,Y,Z,A B,C,U,V, sondy, popf. posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez
W) korekce délky a radiusu sondy (soufadny systém
obrobku).
10 - Orientace vietena
Hodnota z aktivni tabulky Radek Sloupec Precist hodnoty
nulovych bodl v aktivnim
soufadném systému, 500
Zakladni transformace, 507 Radek 1az6 Precist zakladni transformaci pfedvolby
(X, Y, Z, SPA, SPB,
SPC)
Osovy ofset, 508 Radek 1az9 PFecist osovy offset pfedvolby
(X_OFFS, Y_OFFS,
Z_OFFS, A_OFFS,
B_OFFS, C_OFFS,
U_OFFS, V_OFFS,
W_OFFS)
Aktivni pfedvolba, 530 1 - Precist Cislo aktivni predvolby
Precist data aktualniho nastroje, 1 - Délka nastroje L
950
2 - Radius nastroje R
3 - Radius R2 néstroje
4 - Pridavek na délku nastroje DL
5 - Pridavek na radius nastroje DR
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
6 - Pfidavek na radius nastroje DR2
7 - Nastroj zablokovan TL
0 = neni zablokovan, 1 = zablokovan
8 - Cislo sesterského nastroje RT
9 - Maximalni Zivotnost TIME1
10 - Maximalni zivotnost TIME2
11 - Aktualni €as nasazeni CUR. TIME
12 - PLC-stav
13 - Maximalni délka bfitu LCUTS
14 - Maximalni uhel zanofeni ANGLE
15 - TT: Pocet bfitd CUT
16 - TT: Tolerance opotifebeni délky LTOL
17 - TT: Tolerance opotrebeni radiusu RTOL
18 - TT: smér otaCeni DIRECT
0 = kladny, —1 = zaporny
19 - TT: Pfesazeni roviny R-OFFS
20 - TT: Pfesazeni délky L-OFFS
21 - TT: Tolerance zlomeni délky LBREAK
22 - TT: Tolerance zlomeni radiusu RBREAK
23 - Hodnota PLC
24 - TYP nastroje
0 = fréza, 21 = dotykova sonda
27 - Prislusna fadka v tabulce dotykové sondy
32 - Uhel $picky
34 - Lift off (zdvizeni)
Cykly dotykové sondy, 990 1 - Chovani pfi najizdéni:
0 = standardni chovani
1 = U€inny radius, bezpecna vzdalenost nula
2 - 0 = vyp kontrola dotykové sondy
1 = kontrola dotykové sondy zap
4 - otykovy hrot neni vychyleny

0
1

d
dotykovy hrot je vychyleny
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Jméno skupiny, ID-C. Cislo Index Vyznam
Stav zpracovani, 992 10 - Predvypocet a start z bloku N je aktivni
1=ano,0=ne
11 - Faze hledani
14 - Cislo posledni chyby FN14
16 - Je aktivni skute¢né zpracovani

1 = zpracovani, 2 = simulace

Priklad: Pfifazeni hodnoty aktivniho koeficientu zmény méritka
osy Z do parametru Q25

N55 D18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3

226

Programovani: Q-parametry @



D19 PLC: Pfedani hodnot do PLC

Pomoci funkce D19 mlzete pfedat az dvé cisla nebo Q-parametry do
PLC.

Velikosti kroku a jednotky: 0,1 um resp. 0,0001 °

Priklad: Predani ciselné hodnoty 10 (odpovida 1um, pripadné
0,001 °) do PLC

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *

D20 WAIT FOR: Synchronizace NC a PLC

Tuto funkci mizete pouzit pouze se souhlasem vyrobce
@ vasSeho stroje!

Pomoci funkce D20 mlzZete provadét synchronizaci mezi NC a PLC za
chodu programu. NC zastavi obrabéni, dokud neni spinéna podminka,
kterou jste naprogramovali v bloku D20. TNC mUze pfitom testovat
nasledujici PLC-operandy:

Zkracené

Operand PLC oznageni Rozsah adres

Merker M 0 az 4999

(pfiznak)

Vstup I 0az 31,128 az 152
64 az 126 (prvni PL 401 B)
192 az 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

Casovad T 0az95

Byte B 0 az 4095

Slovo w 0 az 2047

Dvojité slovo D 2048 az 4095

TNC 620 ma rozsifené rozhrani pro komunikaci mezi PLC a NC.
PFitom se jedna o nové symbolické Aplication Programmer Interface
(API — rozhrani programatora aplikace). Dosavadni, zabéhnuté
rozhrani PLC-NC existuje soubézné i nadale a muze se pouzivat.
Pouzivani nového nebo starého TNC-API definuje vyrobce stroje.
Zadejte nazev symbolického operandu jako fetézec, aby se ¢ekalo na
definovany stav symbolického operandu.

HEIDENHAIN TNC 620
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V bloku D20- jsou dovoleny nasledujici podminky:

Podminka Zkracené oznaceni
rovno ==

Mensi nez <

Vétsi nez >

Mensi nez — rovno <=

Vétsi nez — rovno >=

Navic je k dispozici funkce D20 (Cekat na synchronizaci). WAIT FOR
SYNC pouzivejte vzdy tehdy, kdyz napf. ¢tete systémova data pomoci
D18, ktera vyZaduji synchronizaci v realném Case. TNC pak zastavi
predbézny vypocet a provede nasledujici NC-blok az tehdy, kdyz takeé
NC-program skute¢né dosahne tento blok.

Priklad: Zastaveni chodu programu az do okamziku, kdy PLC
nastavi pfiznak (registr) 4095 na 1.

N32 D20: WAIT FOR M4095==

Priklad: zastaveni chodu programu az do okamziku, kdy PLC
nastavi symbolicky operand na 1

N32 D20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==
Priklad: Zastaveni interniho predbézného vypoctu, ¢teni aktualni
pozice v ose X

N32 D20: WAIT FOR SYNC
N33 D18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1

D29: Piredani hodnot do PLC

Pomoci funkce D29 muzete pfedat az osm Cisel nebo Q-parametr(i do
PLC.

Velikosti krokt a jednotky: 0,1 um resp. 0,0001 °

Priklad: Pfredani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 1um, pfipadné
0,001 °) do PLC

N56 D29 P01 +10 P02 +Q3
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D37 EXPORT

Funkci D37 potfebujete pfi psani vlastnich cykl a kdyz je chcete

propojits TNC. Q-parametry 0-99 jsou v cyklech u¢inné pouze lokalné.

To znamend, Ze Q-parametry jsou ucinné pouze v tom programu, ve
kterém byly definovany. Pomoci funkce D37 muizete exportovat
lokalné ucinné Q-parametry do jiného (vyvolavajiciho) programu.

Priklad: Export lokalniho Q-parametru Q25
N56 D37 Q25

Priklad: Export lokalnich Q-parametrii Q25 az Q30
N56 D37 Q25 - Q30

v okamZiku pfikazu EXPORT.

Parametr se exportuje pouze do bezprostrfedné volajiciho
programu.

@ TNC exportuje tu hodnotu, kterou ma parametr prave
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8.8 Pristupy k tabulkam
s instrukcemi SQL

Uvod

PFistupy k tabulkam programujete v TNC pomoci instrukci SQL
v ramci Transakce. Jedna transakce obsahuje nékolik instrukci SQL,
které zajistuji uspofadané zpracovani zaznamda v tabulkach.

nazvy a oznaceni, které jsou potfebné jako parametry pro

@ Tabulky konfiguruje vyrobce stroje. Pfitom se také definuji
instrukce SQL.

Pojmy, které se dale pouzivaji:

Tabulka: Tabulka obsahuje x sloupeckill a y fadek. Je uloZzena

v spraveé souborl TNC jako soubor a adresuje se cestou a nazvem
souboru ( = nazev tabulky). Alternativné Ize k adresaci cestou a
nazvem souboru pouzivat synonyma.

Sloupce: Pocet a oznaceni sloupeckl se definuje pfi konfiguraci
tabulky. Oznaceni sloupeckl se pouziva u raznych instrukci SQL k
adresovani.

Radky: Pocet Fadk je proménny. MiZete pridavat nové fadky.
Nevedou se zadna cCisla fadkd nebo néco podobného. Mlzete ale
fadky vybrat (zvolit) na zakladé vaseho obsahu sloupecku. Mazani
fadkd je mozné pouze v editoru tabulek — nikoliv NC-programem.

Bunka: Sloupecek s jednou fadkou.
Zaznam do tabulky: Obsah buriky

Result-set (Vysledkova sada): BEhem transakce se spravuji
zvolené fadky a sloupecky ve formé vysledkové sady. Vysledkovou
sadu muzete povazovat za "schranku®, kam se do¢asné ulozi

vybrané fadky a sloupecky. (Result-set = anglicky ,sada vysledkud*).

Synonymum: Timto pojmem se oznacuje nazev tabulky, ktery se
pouziva namisto cesty a nazvu souboru. Synonyma definuje
vyrobce stroje v konfigura¢nich udajich.
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Transakce

V podstaté se transakce sklada z téchto akci:

Adresovani tabulky (souboru), volby fadkl a pfenosu do vysledkové
sady.

Cteni radek z vysledkové sady, zména a /nebo pfidani novych
radek.

Ukonceni transakce. Pfi zménach/doplfiovani se pfebiraji fadky
z vysledkové sady do tabulky (souboru).

Aby bylo mozné zpracovavat tabulkové zaznamy v NC-programu a
zabranilo se sou€asnym zménam ve stejnych fadcich tabulek, tak jsou
potfeba dalsi ¢innosti. Z toho vyplyva nasledujici Prabéh transakce:

1

Pro kazdy sloupecek, ktery se ma zpracovat, se specifikuje
Q-parametr. Q-parametr se pfifadi ke sloupecku — ,spoji se*
(SQL BIND...).

Adresovani tabulky (souboru), volba fadku a pfenos do vysledkové
sady. Navic definujete, které sloupecky se maji prevzit do
vysledkové sady (SQL SELECT...).

Zvolené fadky mulzete zablokovat. Pak mohou jiné procesy sice
Cist z téchto radku, ale nemohou tabulkové zaznamy ménit. Pfi
provadéni zmén byste méli zvolené Ffadky vzdy zablokovat (SQL
SELECT ... FOR UPDATE).

Cteni Fadek z vysledkové sady, zména a /nebo pFidani novych
fadek:

— Prevzit jednu fadku z vysledkové sady do Q-parametr(i vaSeho
NC-programu (SQL FETCH...)

— Pripravit zmény v Q-parametrech a pfenést do fadku vysledkové
sady (SQL UPDATE...)

— Pfipravit novou fadku v Q-parametrech a pfedat ji jako novou
fadku do vysledkové sady (SQL INSERT...)

Ukonc&eni transakce.

— Zména / doplfovani tabulkovych zaznamu: Data se prebiraji

z vysledkové sady do tabulky (souboru). Nyni jsou ulozené

v souboru. Pfipadna zablokovani se zrusi, uvolni se vysledkova
sada (SQL COMMIT...).

— Tabulkové zaznamy se neméni/nedopliuji (pfistupy pouze pro
¢teni): Pfipadna zablokovani se zrusi, uvolni se vysledkova sada
(SQL ROLLBACK... BEZ INDEXU).

Muzete zpracovavat soucasné nékolik transakci.

jste pouzili pfistup pouze se ¢tenim. Pouze tak se zaruci,
Ze se neztrati zmény/doplnky, zrusi se zablokovani a
uvolni se vysledkova sada.

@ Zapocatou transakci bezpodmine&né ukoncete — i kdyz
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Result-set (Vysledkova sada)

SOLQY)SELECT ... SQL FETCH Q1 HANDLE(Q9)...
Vybrané fadky ve vysledkové sadé se Cisluji od 0 nahoru. Toto
Cislovani se oznaCuje jako index. Béhem ctecich a zapisovacich
pfistupﬂ se udava Index a tak se cilené pracuje s jedinou fadkou Tabelle Result-
vysledkové sady. "ABC" set
Casto je vyhodné fadky ve vysledkové sadé ukladat setfidéné. To je i - Handle
moZné pomoci definice sloupecku tabulky, ktery obsahuje tfidici Bt
kritérium. Navic se zvoli stoupajici nebo klesajici pofadi (SQL
SELECT ... ORDER BY ...).
Zvoleny fadek, ktery se prebral do vysledkové sady, se adresuje Datlttiiver- SQlL-Server
pomoci HANDLE(Manipulatoru souboru). V&echny nasleduijici e

%1234

NC-Pro-
gramm

instrukce SQL pouzivaji Handle (Manipulator) jako referenci tohoto
,MnoZstvi zvolenych fadek a sloupcl*.

PFi ukonceni transakce se Handle opét uvolni (SQL COMMIT... nebo
SQL ROLLBACK...). Pak jiz neni platny.

MUzZete zpracovavat nékolik vysledkovych sad sou¢asné. Server SQL
zadava pfi kazdém pfifazeni vybéru novy Handle.

»Spojeni“ Q-parametri se sloupci

NC-program nema pfimy pfistup k tabulkovym zaznamdm ve
vysledkové sadé. Data se musi pfevést do Q-parametr(i. Naopak se
data nejdfive pfipravi do Q-parametrd a pak se prevedou do
vysledkové sady.

Pomoci SQL BIND ... definujete, které sloupecky tabulky se odrazi

v kterych Q-parametrech. Q-parametry se "spoji“ se sloupecky (pfifadi
se k nim). Sloupecky, které nejsou ,spojené” s Q-parametry, se pfi
Eteni/zapisech neberou do uvahy.

Generuje-li se pfikazem SQL INSERT... nova fadka tabulky, tak se
sloupeckum, které nejsou spojené s Q-parametry, pfifadi standardni
hodnoty.
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Programovani instrukci SQL C_JI
Instrukce SQL programujte v rezimu Programovani: (/)]
- Volba funkci SQL: stisknéte softklavesu SQL E
Zvolte instrukci SQL softklavesou (viz Pfehled) nebo )
stisknéte softklavesu SQL EXECUTE a (3]
naprogramujte instrukci SQL =
=)
. ; [ .=
Pfehled softklaves 0
c
Funkce Softtlacitko »n
SQL EXECUTE -~ E
Programovéni instrukce Select G
SQL BIND ~ E
~Spojeni” (pfifazeni) Q-parametru se sloupcem =)
tabulky o)
‘Ig
SQL FETCH -~
Precteni fadkl tabulky z vysledkové sady a ulozeni do FeTeH =
Q-parametrd >
Q
SQL UPDATE - -]
Ulozeni dat z Q-parametrtl do pfislusné fadky tabulky v
ve vysledkové sadé Jﬁ
>
SQL INSERT o
UloZeni dat z Q-parametrd do nové fadky tabulky ve o0
vysledkové sadé m
SQL COMMIT
Pfenos fadku z vysledkové sady do tabulky a
ukonceni transakce.
SQL ROLLBACK

INDEX neni programovany: zrusit dosavadni
zmeény / doplfiky a ukongit transakci.

INDEX je naprogramovany: indexovana fadka
zUstane ve vysledkové sadé zachovana — vSechny
ostatni radky se z vysledkové sady odstrani.
Transakce se neuzavre.
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SQL BIND

SQL BIND spojuje Q-parametr s jednim sloupcem tabulky. Instrukce
SQL Fetch, Update a Insert vyhodnocuiji toto ,spojeni® (pfifazeni)
bé&hem pfenosu dat mezi vysledkovou sadou a NC-programem.

SQL BIND bez nazvu tabulky a sloupce spojeni rusi. Spojeni koné&i
nejpozdeéji s ukonéenim NC-programu, popf. podprogramu.

¢teni a zapisu se bere ohled vylu¢né na sloupecky, které
jsou uvadéné v instrukci Select.

SQL BIND... se musi naprogramovat pred instrukcemi
Fetch, Update nebo Insert. Instrukci Select mizete
naprogramovat bez pfedchozich spojovacich instrukci.

Pokud uvedete v instrukci Select sloupecky, které
nemaji naprogramované zadné ,spojeni®, tak to béhem
¢teni/zapist vyvola chybu (pferuseni programu).

@ Muzete programovat libovolny pocet ,spojeni“. BEhem

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, ktery se
spoji (pfifadi) se sloupeckem tabulky.

Databanka: Nazev sloupecku: zadejte nazev tabulky a
oznaceni sloupce — oddélené teckou (.).

Jméno tabulky: synonymum nebo cesta a nazev
souboru této tabulky. Synonymum se zadava pfimo —
cesta a nazev souboru se uvadi v jednoduchych
uvozovkach.

Oznaceni sloupecku tabulky: oznaceni sloupecki
tabulky definované v konfiguraénich udajich.

234

Priklad: ,,Spojeni“ (pfifazeni) Q-parametru se
sloupcem tabulky

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Priklad: Zruseni spojeni

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT

SQL SELECT vybira fadky tabulky a pfevadi je do vysledkové sady.

Server SQL uklada data po Fadcich do vysledkové sady. Radky se
Cisluji postupné od 0. Toto &islo Fadku - INDEX - se pouziva
v pfikazech SQL Fetch a Update.

Ve funkci SQL SELECT...WHERE... zadejte kritéria pro vybér. Tim se
muZe omezit pocet pfenasenych fadek. Kdyz tuto opci nepouZijete,
nahraji se vdechny fadky tabulky.

Ve funkci SQL SELECT...ORDER BY... zadejte kritérium pro tfidéni.
Obsahuje oznaceni sloupecku a kli€ové slovo pro vzestupné/sestupné
tfidéni. NepouZijete-li tuto opci, tak se budou fadky ukladat

v nahodném pofradi.

Funkci SQL SELCT...FOR UPDATE zablokujete vybrané fadky pro
ostatni aplikace. Ostatni aplikace mohou tyto fadky cist, ale nemohou
je ménit. Tuto opci bezpodminecné pouzivejte, pokud provadite
zmeény v tabulkovych zdznamech.

Prazdna vysledkova sada:Nejsou-li k dispozici zadné fadky, které by
odpovidaly vybérovym kritériim, tak server SQL vrati platny Handle ale
Zadné tabulkové zaznamy.

HEIDENHAIN TNC 620

trukcemi SQL

/4

am s Ins

8.8 Pristupy k tabulk

h @



trukcemi SQL

amsins

V4

8.8 Pristupy k tabulk

saL
EXECUTE

236

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr pro Handle.
Server SQL vrati Handle pro vybranou skupinu fadku
a sloupeckd, vybrany touto aktualni instrukci Select.
V pfipadé chyby (vybér nebylo mozné provést) vrati
server SQL "1".

,0“ oznacuje neplatny Handle.

Databanka: Text SQL-piikazu: s nasledujicim prvky:

SELECT (klicové slovo):

Identifikator pfikazu SQL, oznaceni pfenasenych
sloupecku tabulky — nékolik sloupeckli oddélenych
, (viz pfiklady). Ke v§em zde uvedenym sloupeckim
musi byt ,pfipojené” Q-parametry.

FROM nazev tabulky:

synonymum nebo cesta a nazev souboru této
tabulky. Synonymum se zadava pfimo — cesta a
nazev tabulek se uvadi v jednoduchych
uvozovkach (viz pfiklady).

Volitelné:

WHERE kritéria vybéru:

kritérium vybéru obsahuje oznaceni sloupeckd,
podminku (viz tabulka) a porovnavaci hodnotu.
Nékolik vybérovych kritérii se spojuje logickymi
operatory A, popt. NEBO. Porovnavaci hodnotu
naprogramujte pfimo nebo v Q-parametru. Q-
parametr zacina s ,.:“ a je mezi jednoduchymi
apostrofy (viz pfiklad).

Volitelné:

ORDER BY oznaceni sloupe¢ku ASC pro
vzestupné tfidéni — nebo

ORDER BY oznaceni sloupe¢kid DESC pro
sestupné tfidéni

Neni-li naprogramované ani ASC ani DESC, tak je
standardné nastaveno vzestupné tfidéni. TNC
odklada zvolené fadky za uvedenym sloupcem

Volitelné:

FOR UPDATE (klicové slovo):

Vybrané fadky se zablokuji pro pfistup se zapisem
jinymi procesy.

Priklad: Zvolit vSechny fadky tabulky

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

Priklad: Vybér radku tabulky s funkci WHERE
(KDE)

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Priklad: Vybér radku tabulky s funkci WHERE
(KDE) a Q-parametr

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR==:"Q11""

Priklad: Nazev tabulky definovany cestou a
nazvem souboru

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
V:\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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SQL FETCH

SQL FETCH ¢te fadky adresované pomoci INDEXU z vysledkové
sady a uklada tabulkové zaznamy do ,spojenych® (pfifazenych) Q-
parametr(. Vysledkova sada se adresuje pomoci HANDLE.

SQL FETCH bere do uvahy v8echny sloupecky, které byly uvedené ve
vybérové instrukci (Select).

saL
FETCH

238

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k zadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle nebo je Index pfilis
veliky)

Databanka: ID piistupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

Databanka: index vysledku SQL.: Cislo fadku ve
vysledkové sadé. Prectou se tabulkové zaznamy

v této fadce a prevedou se do ,spojeného” Q-
parametru. Neuvedete-li index, tak se precte prvni
fadka (n = 0).

Cislo fadku se uvadi pfimo nebo naprogramuijte Q-
parametr, ktery Index obsahuje.

Piiklad: Cislo fadku se pireda do Q-parametru

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Piiklad: Cislo fadku se naprogramuje pfimo

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS
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SQL UPDATE

SQL UPDATE prevede data pfipravena v Q-parametrech do fadku
vysledkové sady adresovaného INDEXEM. Stavajici fadek ve
vysledkové sadé se kompletné prepiSe.

SQL UPDATE bere do uvahy vSechny sloupecky, které byly uvedené
ve vybérové instrukci (Select).
= Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
T server SQL hlasi zpatky vysledek:
0: nedoslo k zadné chybé
1: doslo k chybé (chybny Handle, index je pfilis veliky,
mimo rozsah hodnot nebo chybny format dat)

Databanka: ID p¥istupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

Databanka: index vysledku SQL.: Cislo fadku ve
vysledkové sadé. Tabulkové zaznamy, pfipravené
v Q-parametrech, se zapiSou do této fadky.

Neuvedete-li index, tak se zapi$e prvni fadka (n = 0).

Cislo fadku se uvadi pfimo nebo naprogramujte Q-
parametr, ktery Index obsahuje.

SQL INSERT

SQL INSERT generuje novou fadku ve vysledkové sadé a prevadi
data pfipravena v Q-parametrech do nové fadky.

SQL INSERT bere do Uvahy v8echny sloupecky uvedené ve vybérovée

instrukci (Select) — sloupecky tabulky, které nebyly ve vybérové

instrukci vzaty do Uvahy, se zapisuji se standardnimi hodnotami.

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
S server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k zadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle, rozsah hodnot

prekro¢en nebo chybny format dat)

Databanka: ID pFistupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

HEIDENHAIN TNC 620

Ptiklad: Cislo fadku se preda do Q-parametru
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Ptiklad: Cislo fadku se naprogramuje pfimo

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS INDEXS

Ptiklad: Cislo fadku se preda do Q-parametru
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5

h @
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SQL COMMIT

SQL COMMIT prevadi vdechny fadky z vysledkové sady zpatky do
tabulky. Také se zrusi zablokovani nastavené pomoci SELECT...FOR
UPDATE.

Handle pfidéleny b&hem instrukce SQL SELECT ztraci svoji platnost.

o Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
server SQL hlasi zpatky vysledek:
0: nedoslo k Zadné chybé
1: doslo k chybé (chybny Handle nebo stejné
zaznamy ve sloupcich, v nichZ jsou pozadovany
jednoznacéné zaznamy).

Databanka: ID piistupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

SQL ROLLBACK

Provedeni SQL ROLLBACK z4avisi na tom, zda je naprogramovany
INDEX:

INDEX neni programovany: vysledkova sada se nezapiSe zpét do
tabulky (pfipadné zmény / doplnéni se ztrati) Transakce se ukong&i -
Handle pfidéleny béhem SQL SELECT ztrati svoji platnost. Typické
pouziti: ukongite transakci s vyluéné ¢tecim pristupem.

INDEX je naprogramovany: indexovana fadka zUstane zachovana
— v8echny ostatni fadky se z vysledkové sady odstrani. Transakce
se neuzavre. Blokovani nastavené pomoci SELECT...FOR
UPDATE zUstane pro indexované fadky zachované — pro vSechny
ostatni fadky se zrusi.

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
RERAETEE server SQL hlasi zpatky vysledek:
0: nedoslo k zadné chybé
1: doslo k chybé (chybny Handle)

Databanka: ID piistupu SQL : Q-parametr, obsahuijici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

Databanka: index vysledku SQL: fadky, které maji
zUstat ve vysledkové sadé. Cislo fadku se uvadi
pfimo nebo naprogramujte Q-parametr, ktery Index
obsahuje.
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Priklad:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE Q5

Piiklad:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5
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8.9 Primé zadani vzorce 8
|

- o
Zadani vzorce §
Pomoci softtlaitek mizZete do programu obrabéni zadavat pfimo \—
matematické vzorce, které obsahuiji vice pocetnich operaci: \%
Matematické spojovaci funkce se objevi po stisknuti softtlacitka ©
VZOREC. TNC zobrazi nasledujici softtlacitka v nékolika listach: ﬁ
Spojovaci funkce Ci N}
Séitani \E
napf. Q10=Q1 + Q5 Nw
— o
Odtiltanl _ o
napf. Q25=Q7 - Q108 3
o0

Nasobeni
napf. Q12=5* Q5

Déleni
napf. Q25=Q1/Q2

Uvodni zavorka

napf. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zavorka

napf. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napf. Q15=SQ 5

Druha odmocnina (angl. square root)
napf. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus Uhlu
napf. Q44 = SIN 45

Kosinus uhlu
napf. Q45 = COS 45

Tangens uhlu
napf. Q46 = TAN 45

=

(7
o
3 i N ! N =
o
O
=
EY
o

Arkus sinus

Inverzni funkce sinusu; uréeni Uhlu z poméru
protilehla odvésna/pfepona

napf. Q10 = ASIN 0,75

Arkus kosinus

Inverzni funkce kosinusu; uréeni thlu z poméru
pfilehla odvésna/pfepona

napf. Q11 = ACOS Q40
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Spojovaci funkce

(7
o
=+
==
[
O
=N
x
o

Arkus tangens

Inverzni funkce tangens; uréeni Uhlu z poméru
protilehla odvésnal/pfilehla odvésna

napf. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Umocnovani hodnot
napf. Q15=373

Konstanta PI (3,14159)
napf. Q15="PI

Vytvoreni prirozeného logaritmu (LN) €isla
Zaklad 2,7183
napf. Q15 =LN Q11

2

Vytvoreni logaritmu éisla, zaklad 10
napf. Q33 = LOG Q22

Exponencialni funkce, 2,7183 na n-tou
napf. Q1 = EXP Q12

Negace hodnoty (vynasobeni ¢islem -1)
napf. Q2 = NEG Q1

=
o
-1

Odfiznuti desetinnych mist
Vytvofeni celého Cisla
napf. Q3 = INT Q42

INT

Vytvoreni absolutni hodnoty Eisla
napf. Q4 = ABS Q22

Odfiznuti mist pred desetinnou ¢arkou
Vytvofeni zlomku
napf. Q5 =FRAC Q23

FRAC

Test znaménka cCisla
napf. Q12 = SGN Q50
Pokud je vracena hodnota Q12 = 1, pak Q50 >=0
Pokud je vracena hodnota Q12 = -1, pak Q50 <0

B

Vypocet modulové hodnoty (zbytku déleni)
napf. Q12 =400 % 360
Vysledek: Q12 = 40

I
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Vypocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorct plati nasledujici pravidla:

Teckové vypocty pred ¢arkovymi
12 Q1=5*3+2*10=35

1. vypocetni krok 5 *3 =15
2. vypocetni krok 2 * 10 = 20
3. vypocetni krok 15 + 20 = 35
nebo

13 Q2=SQ10-3"3=173

1. vypocetni krok 10 na druhou = 100
2. vypocetni krok 3 na treti = 27
3. vypocetni krok 100 — 27 =73

Distributivni zakon
Distributivni zakon pfi vypoc&tech se zavorkami

a*(b+c)=a*b+a*c
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Priklad zadani

Vypocet uhlu pomoci arkus tangens z protilehlé odvésny (Q12) a
prilehlé odvésny (Q13); vysledek pfifadit parametru Q25:

Postup

m Volba zadavani vzorce: stisknéte klavesu Q a

softtlacitko VZOREC, nebo pouzijte rychlé zadani:

@ Stisknéte tlacitko S na klavesnici ASCII

CISLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

25 Zadejte Cislo parametru

E o Prepinejte listy softtlacitek a zvolte funkci arkus
tangens

a ) Prepinejte listy softtlacitek a otevrete zavorku

m 12 Zadejte Cislo Q-parametru 12

Zvolte déleni

m 13 Zadejte Cislo Q-parametru 13

@ Uzaviete zavorku a ukoncete zadani vzorce

Pfiklad NC-bloku
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.10 Retézcové parametry

Funkce pro zpracovani retézcu

Zpracovani textovych fetézcll (anglicky string = fetézec znaku)
pomoci parametril QS muZete pouzivat k pfipravé proménnych
fetézcl znaki.

Parametru fetézce muizete pfifadit posloupnost znakl (pismen, &islic,
specialnich znakd, fidicich znakd a prazdnych znaku) o délce az 256
znak. Pfifazené, popf. nactené hodnoty, mizete nize uvedenymi
funkcemi také déale zpracovavat a kontrolovat. Stejné jako pfi
programovani s Q-parametry mate k dispozici celkem 2 000 QS-
parametru (viz téz ,Princip a pfehled funkci” na strance 202).

Ve funkcich Q-parametrti RETEZCOVY VYYRAZ a POSTUP jsou
obsazené rGzné funkce ke zpracovani parametr(i textovych fetézcu.

Funkce obsazené v RETEZCOVY

VYRAZ Softtlacitko Strana

Pfifazeni fetézcového parametru e Strana 246
Ret&zeni parametrd fetézce Strana 246
Pfevod Ciselné hodnoty do oo Strana 248
fetézcového parametru

Kopirovat ¢ast fetézcového parametru e Strana 249
Funkce textovych retézcti ve funkci =

POSTUP Softtlacitko Strana
Pfrevod fetézcového parametru na o Strana 250
Ciselnou hodnotu

Provéreni fetézcového parametru Strana 251
Precteni délky fetézcového parametru Strana 252
Porovnani abecedniho pofadi Strana 253

TEXTOVEHO RETEZCE), tak je vysledkem provedené
vypocetni operace vzdy fetézec. Pouzivate-li funkci
FORMEL (VZOREC), tak je vysledkem provedené
vypocetni operace vzdy Ciselna hodnota.

@ Pouzivéte-li funkci STRING FORMEL (VZOREC

HEIDENHAIN TNC 620
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”

ézcové parame

8.10 Ret

Prirazeni retézcového parametru

Pfed pouZitim fetézcovych proménnych je musite nejdfive pfifadit.
K tomu pouzijte pfikaz DECLARE STRING (DEKLAROVAT
RETEZEC).

Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT
Funkce Zvolte nabidku funkci k definici riznych funkci
FEEETEY popisného dialogu

Zvolte funkce textovych Fetézcl
- Zvolte funkci DECLARE STRING (DEKLAROVAT
SITSH3 RETEZEC)

Priklad NC-bloku:
N37 DECLARE STRING QS10 = "OBROBEK"
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Retézeni parametra fetézce

Pomoci sdruzovacich operatoru (fetézcovy parametr II fetézcovy
parametr) mlzete spojovat nékolik Fetézcovych parametr(.

SPEc Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

e — Zvolte nabidku funkci k definici raznych funkci
CREEEE popisného dialogu

sTRING Zvolte funkce textovych fetézcu

FUNKCE

Zvolte funkci RETEZCOVY VYRAZ

UYRAZ

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz ma TNC
uloZit sloZzeny fetézec a potvrdte je klavesou ENT

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je ulozen
prvni ¢aste€ny fetézec a potvrdte ho klavesou ENT:
TNC ukaze symbol fetézeni I1

Potvrdte klavesou E  NT

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je ulozen
druhy ¢astecny fetézec a potvrdte je klavesou ENT

Postup opakujte, az mate zvolené vSechny spojované
Casti fetézce, klavesou END operaci ukoncete

Priklad: QS10 ma obsahovat kompletni text z QS12, QS13 a QS14
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Obsahy parametr(:
QS12: Obrobek
QS13: Stav:
QS14: Zmetek
QS10: Obrobek Stav: Zmetek
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Prevod Ciselné hodnoty do retézcového
parametru

Funkci TOCHAR pFevede TNC €&iselnou hodnotu do fetézcového
parametru. Timto zplsobem muZete spojovat €iselné hodnoty s
proménnymi textovymi fetézci.

SPEC Zobrazte listu softtladitek se specialnimi funkcemi
FCT

— Zvolte nabidku funkci k definici raznych funkci
PSR popisného dialogu

J— Zvolte funkce textovych fetézcu

FUNKCE

Zvolte funkci RETEZCOVY VYRAZ

UYRAZ

Zadejte Cislo Fetézcového parametru, do néhoz ma
TNC ulozit pfevedenou hodnotu a potvrdte je
klavesou ENT

Volba funkce pro prevod &iselné hodnoty do
parametru fetézce

[

TOCHAR

Zadejte Cislo nebo pozadovany parametr Q, ktery ma
TNC prevést, klavesou ENT potvrdte

Pokud to je poZzadovéano, zadejte pocet desetinnych
mist, ktery ma TNC prevést, klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Priklad: Parametr Q50 preved'te na parametr retézce QS11,
pouzijte 3 desetinna mista

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Kopirovat ¢ast parametru retézce

Funkci SUBSTR mUzete zkopirovat urcitou oblast z fetézcového
parametru.

m Zvolte funkce Q-parametrd
Zvolte funkci RETEZCOVY VYRAZ

Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma TNC ulozit
kopirovany fetézec znaku a potvrdte je klavesou ENT

Volba funkce pro kopirovani ¢asti fetézce

Zadeijte Cislo parametru QS, z néhoz chcete
zkopirovat Cast Fetézce, klavesou ENT potvrdte

Zadejte Cislo pozice, od niZz se ma Cast fetézce
kopirovat, klavesou ENT potvrdte

Zadejte pocet znakd, které si prejete zkopirovat,
klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Uvédomte si, Ze prvni znak textového fetézce stoji interné
@ na misté oznaceném s "0".

Priklad: Z retézcového parametru QS10 se ma precist od tretiho
mista (BEG2) ¢ast retézce dlouha ¢tyri znaky (LEN4)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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”

ézcové parame

8.10 Ret

e Fe g

Prevod retézcového parametru na ¢iselnou
hodnotu

Funkce TONUMB pfevede fetézcovy parametr na Ciselnou hodnotu.

Pfevadéna hodnota by méla obsahovat pouze disla.

Prevadény QS-parametr smi obsahovat pouze Ciselné
hodnoty, jinak TNC vyda chybové hlaseni.

Zvolte funkce Q-parametr(i

Zvolte funkci POSTUP

Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma TNC ulozit
Ciselnou hodnotu a potvrdte je klavesou ENT

Prepinejte listu softtlacitek

Zvolte funkci pro pfevod fetézcového parametru na
Ciselnou hodnotu

Zadejte Cislo parametru QS, ktery ma TNC prevést,
klavesou ENT je potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Priklad: Retézcovy parametr QS11 pievést na éiselny parametr
Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Provéreni retézcového parametru

Funkci INSTR muzete provéfit, zda popf. kde je v Fetézcovém
parametru obsazen jiny fetézcovy parametr.

INSTR

L

=)

Zvolte funkce Q-parametrd

Zvolte funkci POSTUP

Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
pozici, kde zacina hledany text, klavesou ENT
potvrdte

Prepinejte listu softtlacitek

Zvolte funkci pro kontrolu fetézcového parametru

Zadejte Cislo QS-parametru, v némz je ulozen hledany
text a potvrdte je klavesou ENT

Zadejte Cislo QS-parametru, ktery ma TNC prohledat,
klavesou ?ENT potvrdte

Zadeijte Cislo pozice, od niz ma TNC Fetézec
prohledavat, klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzavrete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Uvédomte si, Ze prvni znak textového fetézce stoji interné
na misté oznaceném s "0".

Pokud TNC hledanou ¢ast fetézce nenajde, tak ulozi celou
délku prohledavaného fetézce (pocitani zde za€ina od 1)
do parametru vysledku.

Pokud se hledana ¢ast fetézce vyskytuje vicekrat, tak TNC
vrati prvni pozici, kde se ¢ast fetézce vyskytuje.

Priklad: Prohledat QS13 zda obsahuje text, ulozeny v parametru
QS10. Hledani ma zagéit od treti pozice

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Zjisténi délky retézcového parametru

try

(<)) Funkce STRLEN (DELKA RETEZCE) zjisti délku textu, ktery je uloZzen
E ve volitelném fetézcovém parametru.
E m Zvolte funkce Q-parametr(
©
Qo Zvolte funkci POSTUP

"q>’ Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
o zjiSténou délku fetézce, a potvrdte je klavesou ENT
'ﬁ’ a Prepinejte listu softtiagitek

)

) Volba funkce pro zjisténi délky textu fetézcového
(] parametru

114

o Zadejte Cislo QS-parametru, jehoz délku ma TNC
-— zjistit a klavesou ENT potvrdte

d Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukonCete

zadavani klavesou END

Priklad: Zjistit délku QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Porovnani abecedniho poradi

Funkci STRCOMP (POROVNANI RETEZCU) m(iZzete porovnat
abecedni pofadi fetézcovych parametr(.

Zvolte funkce Q-parametrd

Zvolte funkci POSTUP

Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
vysledek porovnani, a potvrdte je klavesou ENT

Prepinejte listu softtlacitek

Volba funkce pro porovnani fetézcovych parametr(

STRCOMP

Zadeijte Cislo prvniho QS-parametru, ktery ma TNC
porovnat, klavesou ENT potvrdte

Zadejte Cislo druhého QS-parametru, ktery ma TNC
porovnat, klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzavrete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

TNC vrati nasledujici vysledek:

0: porovnavané parametry QS jsou identické

+1: prvni parametr QS lezi v abecedé pred druhym
parametrem QS

-1: prvni parametr QS lezi v abecedé za druhym
parametrem QS

@

Priklad: Porovnani abecedniho poradi QS12 a QS14
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Cteni strojnich parametru

try

(] Funkci CFGREAD muZzete precist strojni parametry TNC jako Ciselné
E hodnoty nebo textové fetézce.
E K pFecteni strojniho parametru musite zjistit nazev parametru, objekt
(4v] parametru a pokud je pfitomen nazev skupiny a index v konfiguraénim
Q.  editoru TNC:

'Q Ty Vyznam Priklad Symbol
o Klavesa Nazev skupiny strojniho CH_NC (]
‘ﬁ, parametru (pokud existuje)

’.8 Subjekt Objekt parametru (ndzev  CfgGeoCycle [E]
Q zagina ,Cfg ...)

114

o Atribut  Nazev strojniho parametru displaySpindleErr ——

> . Index Index seznamu strojniho [0] 3]

(o o] parametru (pokud existuje)

parametrl, miizete tam ménit znazornéni stavajicich
parametrd. Se standardnim nastavenim se parametry
zobrazuji s kratkymi, vysvétlujicimi texty. Piejete-li si
zobrazovat skute¢né systémové nazvy parametrd,
stisknéte klavesu pro rozdéleni obrazovky a poté
softklavesu ZOBRAZIT SYSTEMOVE NAZVY. Prejete-li si
vratit se zase do standardniho nahledu, tak postupuijte
stejnym zplsobem.

@ Nachazite-li se v editoru konfigurace uzivatelskych

Nez se mlzete dotazovat na strojni parametr funkci CFGREAD,
musite kazdy QS-parametr definovat s atributem, subjektem a klicem.

V dialogu funkce CFGREAD jsou zadany nasledujici parametry:

KEY_QS: Skupinovy nazev (kli€) strojniho parametru
TAG_QS: Nazev objektu (subjektu) strojniho parametru
ATR_QS: Nazev (atribut) strojniho parametru

IDX: Index strojniho parametru
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Cteni textového fetézce strojniho parametru

Ulozit obsah strojniho parametru jako textovy fetézec do QS-
parametru:

e Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

TR Zvolte nabidku funkci k definici riiznych funkci
PR popisného dialogu

stRING Zvolte funkce textovych fetézcu

FUNKCE

JR— Zvolte funkci RETEZCOVY VYRAZ

UYRAZ

it i

Zadejte Cislo parametru textového fetézce, do néhoz
ma TNC ulozit strojni parametr a potvrdte je klavesou
ENT

Zvolte funkci CFGREAD

Zadejte parametr textového fetézce pro kli¢, subjekt a
atribut, s ENT potvrdte

Pfipadné zadejte Cislo pro index nebo dialog
preskocte s NO ENT

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Priklad: Oznaceni ¢tvrté osy Cist jako textovy fetézec

Nastaveni parametrti v Konfiguraénim editoru

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
CfgDisplayData

axisDisplayOrder

[0] az [5]

14 DECLARE STRING QS11 = ""
15 DECLARE STRING QS12 = "CfgDisplayData"
16 DECLARE STRING QS13 = "axisDisplayOrder"

17 QS1 =
CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3)
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Pfifazeni parametru s textovym fetézcem ke Klici
Pfifazeni parametru s textovym fetézcem k subjektu

Prifazeni parametru s textovym fetézcem k nazvu
parametru

Precteni strojnich parametr(

, try

ezcove parame

v
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try

”

ézcové parame

8.10 Ret

Cteni &iselné hodnoty strojniho parametru
Ulozit strojni parametr jako Ciselnou hodnotu do Q-parametru:

Zvolte funkce Q-parametr(i

Zvolte funkci VZOREC

Zvolte nabidku funkci k definici riznych funkci
popisného dialogu

Zadejte Cislo Q-parametru, do néhoz ma TNC ulozit
strojni parametr a potvrdte je klavesou ENT

Zvolte funkci CFGREAD

Zadejte parametr textového fetézce pro kli¢, subjekt a
atribut, s ENT potvrdte

Pfipadné zadejte Cislo pro index nebo dialog
pfeskocte s NO ENT

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Priklad: Cist koeficient prekryti jako Q-parametr

Nastaveni parametrti v Konfiguraénim editoru

Nastaveni kanalu (ChannelSettings)

CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRING QS11 = "CH_NC"
15 DECLARE STRING QS12 = "CfgGeoCycle"
16 DECLARE STRING QS13 = "pocketOverlap"

17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13)
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Pfifazeni parametru s textovym fetézcem ke klici
Pfifazeni parametru s textovym fetézcem k subjektu

Pfifazeni parametru s textovym fetézcem k nazvu
parametru

Precteni strojnich parametr(i
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8.11 Pfedobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q199 jsou obsazeny hodnotami z TNC. Témto
Q-parametriim jsou pfifazeny:

hodnoty z PLC

udaje o nastroji a vietenu

udaje o provoznim stavu

vysledky méreni z cykll dotykovych sond, atd.

TNC ulozi pfedvolené Q-parametry Q108, Q114 a Q115 - Q117 v
pfislusnych mérnych jednotkach aktualniho programu.

Pfedobsazené parametry Q (parametry QS) mezi Q100 a
Q199 (QS100 a QS199) nesmite v NC-programech
pouzivat jako vypocetni parametry, jelikoz jinak se mohou
vyskytnout nezadouci uc€inky.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametry Q100 az Q107 k pfevzeti hodnot z PLC do
NC-programu.

Aktivni radius nastroje: Q108
Aktivni hodnota radiusu nastroje je pfifazena parametru Q108. Q108
se sklada z:

radiusu nastroje R (tabulka nastroju nebo blok G99)
delta-hodnoty DR z tabulky nastroja
delta-hodnoty DR z bloku T

TNC uklada aktivni radius nastroje tak, ze plati i po
@ vypadku proudu.
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8.11 Pfedobsazené Q-parametry

Osa nastroje: Q109

Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje :I:gr‘\:)et?ru
Osa nastroje neni definovana Q109 = -1
Osa X Q109=0
OsaY Q109 =1
OsaZz Q109=2
Osa U Q109=6
Osa V Q109=7
Osa W Q109=28

Stav vietena: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-funkci

pro vieteno:

M-funkce ;I:gl:r?;?ru

Stav vietena neni definovan Q110 =-1

M3: START vfetena, ve smyslu hodinovych  Q110=0

ruciek

M4: START vfetena, proti smyslu Q110 =1

hodinovych rugi¢ek

M5 po M3 Q110=2

M5 po M4 Q110=3
Privod chladici kapaliny: Q111

M-funkce ;I:gl:r?;?ru

M8: ZAP chladici kapaliny Q111 =1

M9: VYP chladici kapaliny Q111=0

Koeficient presahu: Q112

TNC pfifadi parametru Q112 koeficient prekryti pfi frézovani kapes

(pocketOverlap).
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Rozmérové udaje v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofovani s PGM CALL na
rozmérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny
program.

L . Hodnota
Mérné jednotky hlavniho programu parametru
Metricky systém (mm) Q113=0
Palcovy systém (inch) Q113 =1

Délka nastroje: Q114

Aktualni hodnota délky nastroje je pfifazena parametru Q114.
TNC uklada aktivni délku nastroje tak, Ze plati i po vypadku
proudu.

Souradnice po snimani béhem chodu programu

Parametry Q115 az Q119 obsahuji po programovaném meéfeni 3D-
dotykovou sondou souradnice polohy vietena v okamziku sejmuti.
Tyto soufadnice se vztahuji k vztaznému bodu, ktery je aktivni v
ruénim provoznim rezimu.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kuli¢ky se pro tyto
soufadnice neberou v Uvahu.

Souradna osa ;I:rda\rrlr?(:?ru
Osa X Q115
OsaY Q116
OsaZ Q117

IV. osa Q118
Zavisi na daném stroji

V. osa Q119

Zavisi na daném stroji
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8.11 Pfedobsazené Q-parametry

Odchylka aktualni a cilové hodnoty pri
automatickém promérovani nastroji sondou
TT 130

. Hodnota
Odchylka AKT-CIL parametru
Délka nastroje Q115
Radius nastroje Q116

Naklopeni roviny obrabéni pomoci uhla
obrobku: od TNC vypocétené souradnice pro osy
natoceni

T Hodnota
Souradnice parametru
Osa A Q120
OsaB Q121
OsaC Q122
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Vysledky méreni cykli dotykové sondy (viz takeé >
Prirucku pro uzivatele cykli dotykové sondy) ©
ey o Hodnota %
Zmérené aktualni hodnoty parametru E
Uhel pFimky Q150 o
1
Stfed v hlavni ose Q151 G
Stred ve vedlejsi ose Q152 ~q:"
Pramér Q153 ﬁ
©
Délka kapsy Q154 (7))
" o]
Sitka kapsy Q155 (o]
: : ©
Délka v ose zvolené v cyklu Q156 d’_,)
>
Poloha stfedové osy Q157 o
; -
Uhel osy A Q158 <«
Uhel osy B Q159 o
Souradnice osy zvolené v cyklu Q160
T2 Hodnota
Zjisténa odchylka parametru
Stfed v hlavni ose Q161
Stred ve vedlejSi ose Q162
Pramér Q163
Délka kapsy Q164
Sitka kapsy Q165
Namérena délka Q166
Poloha stfedové osy Q167
R e = Hodnota
Zjistény prostorovy uhel parametru
Natoéeni kolem osy A Q170
Natoceni kolem osy B Q171
Natoc¢eni kolem osy C Q172
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8.11 Pfedobsazené Q-parametry

Status obrobku ;I:ri?r?;?ru
Dobry Q180
Opravit Q181
Zmetek Q182
Odchylka namérena cyklem 440 g:g'r‘:et?ru
Osa X Q185
OsaY Q186
OsaZ Q187
PFiznak (merker) pro cykly Q188
Proméreni nastroje laserem BLUM ;I:gr::;?ru
Rezervovano Q190
Rezervovano Q191
Rezervovano Q192
Rezervovano Q193
Rezervovano pro interni pouziti A e
parametru
PFiznak (merker) pro cykly Q195
PFiznak (merker) pro cykly Q196
PFiznak (merker) pro cykly (schémata Q197
obrabéni)
Cislo naposledy aktivniho méficiho cyklu Q198
Status méreni nastroje sondou TT ;I:;rr‘:;?ru
Nastroj v toleranci Q199 =0,0
Nastroj je opotfeben (LTOL/RTOL Q199=1,0
prekro¢eno)
Nastroj je zlomen (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

prekro¢eno)
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8.12 Priklady programovani

Priklad: Elipsa

Prabéh programu

Obrys elipsy je aproximovan velkym mnozstvim
malych lineérnich usekd (pocet je definovatelny
v Q7). Cim vice je definovano vypoctovych
kroku, tim hladsi je obrys

Smér frézovani urcite pomoci Uhlu startu a
konce v roviné:

Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rucicek:
uhel startu > uhel konce

Smér obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek:

Uhel startu < thel konce
Na radius nastroje se nebere zfetel

%ELLIPSE G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +50 *

N30 D00 Q3 P01 +50 *

N40 D00 Q4 P01 +30 *

N50 D00 QS P01 +0 *

N60 D00 Q6 P01 +360 *

N70 D00 Q7 P01 +40 *

N80 D00 Q8 P01 +30 *

N90 D00 Q9 P01 +5 *

N100 D00 Q10 P01 +100 *
N110 D00 Q11 P01 +350 *
N120 D00 Q12 P01 +2 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 *

N160 G00 G40 G90 Z+250 *
N170 L10,0 *
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50

30

50

50

x ¥

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Uhel startu v roviné

Koncovy uhel v roviné

Pocet vypocetnich kroki

Natoceni elipsy

Hloubka frézovani

Posuv do hloubky

Frézovaci posuv

Bezpecna vzdalenost pro prfedpolohovani
Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Vyvolani obrabéni
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! Priklady programovani

N

64

Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: Obrabéni

Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy
Zapocteni nato€eni v roviné

Vypocet uhlového kroku

Kopirovani startovniho Ghlu

Nastaveni Citace fezl

Vypocet souradnice X vychoziho bodu
Vypocet souradnice Y vychoziho bodu
Najeti do vychoziho bodu v roviné
Predpolohovani na bezpecnou vzdalenost v ose vietena
Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace citace fezl

Vypocet aktualni souradnice X

Vypocet aktualni soufadnice Y

Najeti do dalSiho bodu

Dotaz zda je hotovo — jestlize ne pak skok zpatky na navésti 1
ZruSeni natoCeni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpe¢nou vzdalenost

Konec podprogramu
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Priklad: Vyduty (konkavni) valec kulovou frézou

ani

V4

3
Priibéh programu
. - zA £
Program funguje pouze s kulovou frézou, délka A i o o
nastroje se vztahuje ke stfedu koule I > 7( ‘5’
Obrys valce je aproximovan velkym mnoZstvim | < le)
pfimkovych Useku (Ize definovat v Q13). Cim —
vice kroku je definovano, tim hladsi je obrys Q.
Valec se frézuje v podélnych fezech (zde: b | >
paralelné s osou Y) YA YA ©
Smér frézovani uréite pomoci vychoziho thlu a (00 | L
koncového uhlu v prostoru: =
Smeér obrabéni ve smyslu hodinovych rugicek: | N
uhel startu > thel konce a.
Smér obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek: | o
uhel startu < uhel konce | -—
Radius nastroje se koriguje automaticky | w'
@— - @ -
|
50 100 X Z
%ZYLIN G71 *
N10 D00 Q1 P01 +50 * Stfed v ose X
N20 D00 Q2 P01 +0 * Stfed vose Y
N30 D00 Q3 P01 +0 * Stfed v ose Z
N40 D00 Q4 P01 +90 * Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
N50 D00 Q5 P01 +270 * Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
N60 D00 Q6 P01 +40 * Radius valce
N70 D00 Q7 P01 +100 * Délka valce
N80 D00 Q8 P01 +0 * Natoceni v roviné X/Y
N90 D00 Q10 PO1 +5 * Pfidavek na radius valce
N100 D00 Q11 P01 +250 * Posuv pfisuvu do hloubky
N110 D00 Q12 P01 +400 * Posuv pfi frézovani
N120 D00 Q13 P01 +90 * Pocet fezl
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 * Definice neobrobeného polotovaru
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 T1 G17 S4000 * Vyvolani nastroje
N160 G00 G40 G90 Z+250 * Odjeti nastroje
N170 L10,0 * Vyvolani obrabéni
N180 D00 Q10 P01 +0 * ZruSeni pridavku
N190 L.10,0 Vyvolani obrabéni
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8.12 Priklady programov

N200 GO0 G40 Z+250 M2 *
N210 G98 L10 *

N220 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 *
N230 D00 Q20 P01 +1 *

N240 D00 Q24 P01 +Q4 *

N250 Q25=(Q5-Q4)/ Q13 *
N260 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 *
N270 G73 G90 H+Q8 *

N280 GO0 G40 X+0 Y+0 *

N290 GO1 Z+5 F1000 M3 *

N300 G98 L1 *

N310 1+0 K+0 *

N320 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 *

N330 G01 G40 Y+Q7 FQ12 *

N340 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 *
N350 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N360 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N370 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *
N380 G01 G40 Y+0 FQI2 *

N390 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 *
N400 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N410 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
N420 G98 L99 *

N430 G73 G90 H+0 *

N440 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N450 G98 L0 *

N99999999 %ZYLIN G71 *
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Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: Obrabéni

Zapocteni pfidavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni Gitace fezl

Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)
Zapocteni nato€eni v roviné

Predpolohovani v roviné do stfedu valce
Pfredpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roviné Z/X

Najeti do polohy startu na valci se Sikmym zapichovanim do
materiélu

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace ¢itace fezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je jiz hotovo — pokud ano skok na konec
Pfejet po aproximovaném “oblouku” pro dalSi podélny fez
Podélny fez ve sméru Y—

Aktualizace citace fezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je hotovo — pokud ne tak skok zpét na LBL 1

ZruSeni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu
Konec podprogramu
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Priklad: Vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

ani

V4

Priibéh programu

Program funguje pouze se stopkovou frézou
Obrys koule se aproximuje velkym mnoZstvim Yi vi
malych pfimkovych UsekU (rovina Z/X, pocet se
definuje v Q14). Cim mensi Ghlovy krok se 100 —
definuje, tim hladsi je obrys

Pocet obrysovych fezl uréite pomoci uhlového

kroku v roving (v Q18). @ &
Koule se frézuje v 3D-fezu zespoda nahoru p>
Radius nastroje se koriguje automaticky 50

8.12 Priklady programov

@ = @

50 100 -50

%KOULE G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 * Stfed v ose X

N20 D00 Q2 P01 +50 * Stfed vose Y

N30 D00 Q4 P01 +90 * Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)

N40 D00 Q5 P01 +0 * Prostorovy koncovy Uhel (rovina Z/X)
N50 D00 Q14 P01 +5 * Uhlovy krok v prostoru

N60 D00 Q6 P01 +45 * Radius koule

N70 D00 Q8 P01 +0 * Startovni Uhel natoéeni v roviné X/Y
N80 D00 Q9 P01 +360 * Koncovy Uhel nato¢eni v roviné X/Y
N90 D00 Q18 P01 +10 * Uhlovy krok v roving X/Y pro hrubovani
N100 D00 Q10 P01 +5 * Pridavek na radius koule pro hrubovani
N110 D00 Q11 P01 +2 * Bezpeéna vzdalenost pro pfedpolohovani v ose vietena
N120 D00 Q12 P01 +350 * Posuv pfi frézovani

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 * Definice neobrobeného polotovaru
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N150 T1 G17 S4000 * Vyvolani nastroje

N160 G00 G40 G90 Z+250 * Odjeti nastroje
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N170 L10,0 *

N180 D00 Q10 P01 +0 *

N190 D00 Q18 P01 +5 *

N200 L10,0 *

N210 G00 G40 Z+250 M2 *

N220 G98 L10 *

N230 D01 Q23 P01 +Q11 P02 +Q6 *
N240 D00 Q24 P01 +Q4 *

N250 D01 Q26 P01 +Q6 P02 +Q108 *
N260 D00 Q28 P01 +Q8 *

N270 D01 Q16 P01 +Q6 P02 -Q10 *
N280 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N290 G73 G90 H+QS8 *

N300 G98 L1 *

N310 1+0 J+0 *

N320 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N330 1+Q108 K+0 *

N340 GO1 Y+0 Z+0 FQ12 *

N350 G98 L2 *

N360 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N370 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 *
N380 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *
N390 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 *

N400 G01 G40 Z+Q23 F1000 *

N410 G00 G40 X+Q26 *

N420 D01 Q28 P01 +Q28 P02 +Q18 *
N430 D00 Q24 P01 +Q4 *

N440 G73 G90 H+Q28 *

N450 D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N460 D09 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470 G73 G90 H+0 *

N480 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N490 G98 L0 *

N99999999 %KOULE G71 *

”
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Vyvolani obrabéni

ZruSeni pfidavku

Uhlovy krok v roving X/Y pro dokon&ovani
Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: Obrabéni

Vypocet souradnice Z pro pfedpolohovani
Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro pfedpolohovani
Kopirovani natoceni v roviné

Zohlednéni pfidavku na radius koule

Posunuti nulového bodu do stfedu koule
Zapocdteni natoceni startovniho Uhlu v roviné
Pfredpolohovani v ose vietena

Nastaveni pélu v roviné X/Y pro predpolohovani
Pfredpolohovani v roviné

Nastaveni pélu v roviné Z/X, presazené o radius nastroje
Najeti na hloubku

Projeti aproximovaného ,oblouku” nahoru

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je oblouk hotov, pokud ne pak zpét na LBL 2
Najeti na koncovy uhel v prostoru

Vyjeti v ose vietena

Predpolohovani pro dalSi oblouk

Aktualizace nato€eni v roviné

Zruseni prostorového Uhlu

Aktivace nového natoceni

Dotaz zda je hotovo, pokud ne pak navrat na LBL 1

ZruSeni natoceni
ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

Programovani: Q-parametry @
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9.1 Zad

9.1 Zadani pridavnych funkci M a
STOP

Zaklady

Pomoci pfidavnych funkci TNC — téZ oznaovanych jako M-funkce —
fidite

provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu

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

drahové chovani nastroje

popsany v této pfirucce. Informujte se ve vasi prirucce ke

@ Vyrobce stroje mize uvolnit pfidavné funkce, které nejsou
stroji.

Muzete zadat az dvé pridavné funkce M na konci polohovaciho bloku
nebo také do samostatného bloku. TNC pak zobrazi dialog: P¥idavna
funkce M?

Zpravidla zadate v dialogu jen Cislo pfidavné funkce. U nékterych
pfidavnych funkci dialog pokracuje, abyste mohli k této funkci zadat
parametry.

V rezimech Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko zadavate pfidavné funkce
softtlacitkem M.

zacatku polohovaciho bloku, jiné na konci, a to nezavisle

@ Uvédomte si, Ze nékteré pridavné funkce jsou G¢inné na
na poradi, v némz jsou v pfisluSnych NC-blocich uvedeny.

Pridavné funkce jsou G¢inné od bloku, ve kterém byly
vyvolany.

Nékteré pridavné funkce plati pouze v tom bloku, ve
kterém jsou naprogramovany. Pokud neni pfidavna funkce
ucinna pouze v pfislusném bloku, tak ji musite

v nasledujicim bloku opét zrusit samostatnou M-funkci,

nebo bude zruSena automaticky na konci programu od
TNC.

Zadani pridavné funkce v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi chod programu, pfipadné test
programu, napfiklad za ucelem kontroly nastroje. V bloku STOP
muzete naprogramovat pfidavnou funkci M:

Naprogramovani pferuseni chodu programu:
stisknéte klavesu STOP

Zadejte pfidavnou funkci M
Priklad NC-bloku

N87 G36 M6
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9.2 Pridavné funkce pro kontrolu

provadéni programu, vieteno a

chladici kapalinu

Prehled
M Uginek Pusobi v bloku na zacatku konci
MO STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny

M1

Volitelny STOP provadéni programu
STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny

M2

STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena

VYP chladici kapaliny

Skok zpét do bloku 1

Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru clearMode)

M3

START vietena ve smyslu
hodinovych rucicek

M4

START vietena proti smyslu
hodinovych ruci¢ek

M5

STOP otaceni vietena

M6

Vyména nastroje
STOP otaceni vietena
STOP provadéni programu

M8

ZAP chladici kapaliny

M9

VYP chladici kapaliny

M13

START vretena ve smyslu
hodinovych ruci¢ek
ZAP chladici kapaliny

M14

START vfetena proti smyslu
hodinovych ruci¢ek
ZAP chladici kapaliny

M30

jako M2

HEIDENHAIN TNC 620
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9.3 Pridavné funkce pro zad

9.3 Pridavné funkce pro zadavani
soufradnic

Programovani souradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod méritka
Na méfitku uréuje polohu nulového bodu méfitka referenéni znacka.

Nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje potfebujete k
nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncové
vypinace)
najeti do pevnych poloh na stroji (napfiklad poloha pro vyménu
nastroje)
nastaveni vztazného bodu na obrobku

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

Standardni chovani

TNC vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku, viz ,Nastaveni
vztazného bodu bez 3D-dotykové sondy”, strana 344.

Chovani s M91 - nulovy bod stroje

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

se tyto souradnice vztahuji k naposledy naprogramované
poloze M91. Pokud neni v aktivhim NC-programu
naprogramovana zadna poloha M91, tak se soufadnice
vztahuji k aktualni poloze nastroje.

@ Programujete-li v bloku M91 pfirGstkové soufadnice, tak

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu stroje. V
zobrazeni stavu prepnéte indikaci soufadnic na REF, viz ,Zobrazeni
stavu”, strana 63.

272
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Chovani s M92 - vztazny bod stroje

definovat jesté jednu dalSi pevnou polohu na stroji

@ Kromé nulového bodu stroje mize vyrobce stroje
(vztazny bod stroje).

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

Maji-li se soufadnice v polohovacich blocich vztahovat ke vztaznému
bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M92.

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

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

M91 a M92 jsou ucinné na zacatku bloku.

Vztazny bod obrobku

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

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

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

M91/M92 v provoznim rezimu Testovani programu

Aby bylo mozno pohyby s M91/M92 téz graficky simulovat, musite
aktivovat kontrolu pracovniho prostoru a dat zobrazit neobrobeny
polotovar vztazeny k nastavenému vztaznému bodu, viz ,Znazornéni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, strana 391.

HEIDENHAIN TNC 620
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O Najeti do poloh v nenaklopeném souradném

_g systému pfri naklopené roviné obrabéni: M130
,E Standardni chovani pri naklopené roviné obrabéni

= TNC vztahuje soufadnice v polohovacich blocich k naklopenému

8 soufadnému systému.

~E Chovani s M130

(O TNC vztahuje soufadnice v pfimkovych blocich pfi aktivni naklopené
> roviné obrabéni k nenaklopenému soufadnému systému.

\(©

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj na programované soufradnice
nenaklopeného systému.

Pozor nebezpedci kolize!
DalSi nasledujici polohovaci bloky, resp. obrabéci cykly,

se provadéji opét v naklopeném soufadném systému, coz
muZze u obrabécich cykll s absolutnim prfedpolohovanim
vést k problémum.

Funkce M130 je povolena pouze pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

Uginek
M130 je blokové ucinna v pfimkovych blocich bez korektury radiusu
nastroje.

9.3 Pridavné funkce pro zad
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9.4 Pridavné funkce pro drahové
chovani

Obrabéni malych obrysovych stupnu: M97

Standardni chovani

TNC vlozi na vnéjSim rohu pfechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stupfid by tak nastroj poskodil obrys.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vyda
chybové hlaseni ,Prili§ velky radius nastroje”.

Chovani s M97

TNC zjisti prasecik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich rohi — a
pfejede nastrojem pfes tento bod.

M97 programujte v bloku, ve kterém je definovan vnéjsi rohovy bod.

funkci M120 LA (viz ,Dopfedny vypocet obrysu s korekci

@ Namisto M97 byste méli pouzivat podstatné vykonnég;si
radiusu (LOOK AHEAD): M120” na strance 280)!

Uginek
M97 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
programovana.

Roh obrysu se s M97 obrobi pouze neuplné. Pfipadné
@ musite roh obrysu doobrobit mensim nastrojem.

HEIDENHAIN TNC 620
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9.4 Pf'idavr.unkce pro drahové chovani

Priklad NC-bloku

Velky radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malych obrysovych stuprid 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malych obrysovych stuprid 15 a 16
Najeti na bod obrysu 17

N
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UplIné obrobeni otevienych rohi obrysu: M98

Standardni chovani

TNC zjisti na vnitfnich rozich prasecik frézovacich drah a z tohoto
bodu pfejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevieny, vede to k neiplnému obrobeni:

Chovani s M98

S pfidavnou funkci M98 prejede TNC nastrojem tak daleko, aby byl
skute¢né obroben kazdy bod obrysu:

Uginek
M98 pusobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je M98
programovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad NC-bloku
Najeti bodu obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

N100 G01 G41 X ... Y...F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN TNC 620
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Koeficient posuvu pro zanorovaci pohyby: M103

ani

”y

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu naposledy
programovanym posuvem.

Chovani s M103

TNC zredukuje drahovy posuv, pokud nastroj pojizdi v zaporném
smeéru osy nastroje. Posuv pfi zanofovani FZMAX se vypoditava z
naposledy programovaného posuvu FPROG a z koeficientu F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103

Zadate-li v polohovacim bloku M103, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaze se na koeficient F.

Uginek
M103 je u€inna na zacatku bloku.
ZruSeni M103: znovu naprogramujte M103 bez koeficientu

Redukce posuvu pak pusobi pfi pojezdu v zaporném

@ M103 pusobi i pfi aktivni naklopené roviné obrabéni.
sméru naklopené osy nastroje.

Priklad NC-bloku
Posuv pfi zanofovani ¢ini 20 % posuvu v roving.

9.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Skute¢ny drahovy posuv (mm/min):

N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500
N180 Y+50 * 500
N190 G91 Z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500
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Posuv v milimetrech na otacku vietena: M136

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem posuvem F v mm/min, ktery byl definovan v
programu.

Chovani s M136
V palcovych programech neni povolena M136 v kombinaci
s nové zavedenym alternativnim posuvem FU.
Pfi aktivni M136 nesmi byt vieteno regulovano.

Pfi funkci M136 TNC nepojizdi nastrojem v mm/min, nybrz posuvem F

definovanym v programu v milimetrech na otacku vietena. Zménite-li
otacky pomoci override vietena, TNC posuv automaticky pfizpUsobi.

Uginek
M136 je ucinna na zacatku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim M137.

Rychlost posuvu u kruhovych oblouku:
M109/M110/M111

Standardni chovani

TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu k draze stfedu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukd s M109

TNC udrzuje u vnitfniho a vnéjSiho obrabéni kruhovych oblouki
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych oblouki s M110

TNC udrzuje konstantni posuv u kruhovych obloukt vyhradné pfi
obrabéni vnitfnich ploch. Pfi obrabéni vnéjSich kruhovych oblouk
neni aktivni Zadné pfizplsobeni posuvu.

obrabéciho cyklu s ¢islem vétsim nez 200, pusobi
pfizplsobeni posuvu i u oblouku v obrabécich cyklech. Na
konci nebo po zruseni obrabéciho cyklu se opét obnovi
vychozi stav.

@ Kdyz definujete M109 pfip. M110 pfed vyvolanim

Uginek
M109 a M110 jsou uc€inné na za¢atku bloku. M109 a M110 zruSite
funkci M111.

HEIDENHAIN TNC 620
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9.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD): M120

Standardni chovani

Je-li radius nastroje vétsi nez obrysovy stupen, ktery se ma projizdét s
korekci radiusu, pak TNC prerusi provadéni programu a vypise
chybové hlaseni. M97 (viz ,Obrabéni malych obrysovych stupfia: M97”
na strance 275) zabrani vypisu chybového hlaseni, zplsobi v§ak
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a kromé toho posune roh.

PFi podfiznuti mGze TNC pFipadné poskodit obrys.

Chovani s M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na podfiznuti a prefiznuti a
vypocte dopiedu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na kterych
by nastroj poskodil obrys, zlistanou neobrobena (na obrazku
zobrazena tmavé). M120 muizete téZ pouzit k tomu, aby se korekci
radiusu nastroje opatfila digitalizovana data nebo data vytvofena
externim programovacim systémem. Takto Ize kompenzovat odchylky
od teoretického radiusu nastroje.

Pocet blokd (maximalné 99), které TNC dopfedu vypocita, urcite
pomoci LA (angl. Look Ahead: pohled dopfedu) za M120. Cim vétsi
zvolite pocet blok(, které ma TNC dopredu vypoditat, tim bude
zpracovani bloki pomalejsi.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje TNC v
dialogu a dotaze se na pocet dopfedu vypocitavanych blokd LA.

280
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Uginek
M120 se musi nachazet v tom NC-bloku, ktery obsahuje rovnéz
korekci radiusu G41 nebo G42. M120 je ucinna od tohoto bloku do
doby, kdy

zrusite korekci radiusu pomoci G40

naprogramujete M120 LAO

naprogramujete M120 bez LA

vyvolate pomoci % jiny program

cyklem G80 nebo funkci PLANE naklonite obrabéci rovinu

ani

V4

M120 je Uu€inna na zacatku bloku.

Omezeni

Opétné najeti na obrys po externim/internim Stop smite proveést
pouze funkci PREDVYPOCET A START Z BLOKU N. Pred
spusténim Predvypoctu a startu z bloku N musite zrusit M120, jinak
vyda TNC chybové hlaseni.
Pouzivate-li drahové funkce G25 a G24, smi bloky pfed a za G25,
popf. G24 obsahovat pouze soufadnice roviny obrabéni
Pfed pouzitim dale uvedenych funkci musite zrusit M120 a korekci
radiusu:

cyklus G60 Tolerance

cyklus G80 Obrabéci rovina

funkce PLANE

M114

M128

9.4 Pridavné funkce pro drahové chov
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Prolozené polohovani ruénim koleckem béhem
provadéni programu: M118

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je uréeno v programu obrabéni.

Chovani s M118

PFi M118 mGzete béhem provadéni programu provadét manualni
korekce rué¢nim koleCkem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osové specifickou hodnotu (pfimkové osy nebo rotaéni osy) v mm.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC pokracuje v
dialogu a dotaze se na osové specifické hodnoty. K zadani soufadnic
pouzijte oranzové osové klavesy nebo klavesnici ASCII.

Uginek
Polohovani ruénim kole¢kem zruSite, kdyZ znovu naprogramujete
M118 bez zadani soufadnic.

M118 je u€inna na zacatku bloku.

Priklad NC-blok

Béhem provadéni programu ma byt umoznéno pojizdéni ruénim
kole€kem v roviné obrabéni X/Y o £1 mm a v rotaéni ose B 0 £5 ° od
programované hodnoty:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

aktivujete naklopeni roviny obrabéni pro ruéni provoz.
Neni-li naklopeni roviny obrabéni pro ru¢ni provoz aktivni,
tak plsobi plvodni soufadny systém.

@ M118 plsobi v naklopeném soufadném systému, pokud

M118 je u€inna rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s
ruénim zadavanim!

Je-li M118 aktivni, pak neni pfi pferuseni programu k
dispozici funkce RUCNI POJIZDENI!
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Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje: M140

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je ur€¢eno v programu obrabéni.

Chovani s M140

Pomoci M140 MB (move back - pohyb zpét) mlzete odjizdét od obrysu

zadatelnou drahou ve sméru osy nastroje.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku M140, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotazZe se na drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet. Zadejte

pozadovanou drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet, nebo stisknéte

softklavesu MB MAX a jedte az na kraj rozsahu pojezdu.

Kromé toho Ize naprogramovat posuv, jimz nastroj zadanou drahou
pojizdi. Pokud posuv nezadate, projizdi TNC programovanou drahu
rychloposuvem.

Uginek
M140 je u€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
programovana.

M140 je ucinna na zacatku bloku.
Priklad NC-bloku
Blok 250: odjet nastrojem 50 mm od obrysu

Blok 251: jet nastrojem az na okraj rozsahu pojezdu

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MBS0 *
N251 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

obrabéni. U stroju s naklapécimi hlavami pojizdi TNC

@ M140 pasobi i kdyz je aktivni funkce naklopeni roviny
nastrojem v naklonéném systému.

Pomoci M140 MB MAX muZzete volné pojizdét pouze v
kladném sméru.

Pfed M140 zasadné definujte vyvolani nastroje s osou
nastroje, jinak neni smér pojezdu definovan.

HEIDENHAIN TNC 620
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9.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Potlacéeni kontroly dotykovou sondou: M141

Standardni chovani

Jakmile chcete pojizdét v nékteré ose stroje pfi vyklonéném
dotykovém hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

Chovani s M141

TNC pojizdi strojnimi osami i tehdy, kdyZ je dotykova sonda
vychylena. Tato funkce je potfebna, kdyz piSete vlastni méfici cyklus
ve spojeni s méficim cyklem 3, aby dotykova sonda po vychyleni opét
volné odjela polohovacim blokem.

Pozor nebezpeci kolize!
PFi pouzivani funkce M141 dbejte na to, abyste dotykovou
sondou odjizdéli spravnym smérem.
M141 pusobi pouze pfi pojizdéni v pfimkovych blocich.
Uginek
M141 je uc€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je ucinna na zacatku bloku.
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Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi
NC-stop: M148

Standardni chovani
TNC zastavi pfi NC-stop vSechny pojezdy. Nastroj zUstane stat v bodu
preruseni.

Chovani s M148

definuje ve strojnim parametru drahu, o kierou ma TNC pfi

@ Funkci M148 musi povolit vyrobce stroje. Vyrobce stroje
LIFTOFF popojet.

TNC odjede nastrojem az o 2 mm ve sméru osy nastroje od obrysu,
pokud jste v tabulce nastroju ve sloupci LIFTOFF nastavili pro aktivni
nastroj parametr Y (viz ,Tabulka nastroj: standardni nastrojova data”
na strance 135).

LIFTOFF (ZDVIH = Odjezd od obrysu) pusobi béhem nasledujicich
situaci:
PFi NC-Stop, ktery jste aktivovali;

PFi NC-Stop, ktery aktivoval program; napf. kdyz se vyskytla zavada
v pohonném systému

PFi pferudeni dodavky proudu.

Pozor nebezpeci kolize!
Méjte na paméti, Ze pfi opétném najizdéni na obrys,

zvlasté u krivych ploch maze dojit k naruseni obryst. Pred
opétnym najizdénim nastrojem odjedte od obrobku!

Hodnotu, o kterou se ma nastroj zdvihnout definujte ve
strojnim parametru CfgLiftOff. Navic mGzete ve strojnim
parametru CfgLiftOff funkci nastavit jako neplatnou.

Uginek
M148 plsobi tak dlouho, dokud neni tato funkce vypnuta pomoci
M149.

M148 je ucinna na zacatku bloku, M149 na konci bloku.

HEIDENHAIN TNC 620
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10.1 Prehled specialnich funkci

10.1 Prehled specialnich funkci

Klavesou SPEC FCT a pfisluSnymi softtlaCitky mate pfistup k dalSim
specialnim funkcim TNC. V nasledujicich tabulkach ziskate pfehled,

které funkce jsou k dispozici.

Hlavni nabidka Specialnich funkci SPEC FCT

Zvolte Specialni funkce
FCT

Funkce Softtlacitko

Popis

Ruéni provoz Programovani

333.1

Strana 289

Definice programovych
predvoleb
Funkce pro obrabéni obrysu a osmasens
bodu aoou

Strana 289

Definovani funkce PLANE sccoren:
OBRABENI

Strana 301

%333 G71 »

N1e 630 G17 X+0 Y+@ Z-25%
Nzo 531 X+150 Y+100 Z+0x
>comment

Nze TS G17 Szoeex

N70 Go1 X+15 Y+15 G41 F350%
+85%

N16@ GOO Z+200 G4 M3x
N15@ G200 URTANI

1200=+2  ;BEZPECNOSTNI UZDAL.

0201=-20  ;HLOUBKA

0206=+150 ;POSUY NA_ HLOUBKU
0202=+5  ;HLOUBKA PRISUVU
0218=+@  ;CAS.PRODLEUA NAHORE
0203=+@  ;SOURADNICE POURCHU
0204=+5@ ;2. BEZPEC.UZDALENOST
0211=+@  ;CAS. PRODLEVA DOLEx

N16@ GOO X+55 v+8@ G40 MIgx

N150 GO1 Z+100 G40 M30%

Definovani rliznych funkci FunKeE
DlN/ISO PROGRAMU

Strana 290

EERAER

PREDNAST. | OBRABENZ
KONTURY
PrOGRAMY | popy

| osrapenz | PROBRAMU |

SKLOPENT
ROVINY

Vlozte
sekci

FUNKCE

Definovani ¢leniciho bodu

Strana 115
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Nabidka Programovych predvoleb

PREDNAST .
PROGRAMU

Zvolte nabidku Programovych pfedvoleb

RUENi prouoz

Programovani
333.1

Funkce Softtlacitko  Popis
Definovani neobrobeného B Strana 81
polotovaru L)

Viz Pfiru¢ka
uzivatele cykld

Vybér tabulky nulovych bodu

Tabulka
nul.bodu

Nabidka funkci pro obrabéni obrysu a bodt

oamazen Zvolte nabidku funkci pro obrabéni obrysu a bodu
Funkce Softtlacitko  Popis

%333 G721 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-25x
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0%
scomment
N3@ TS 617 52000
0 v-30%

N16@ GO® Z+200 Gdo M3x
N15@ G200 URTANI
0200=+2 3BEZPECNOSTNI UZDAL .

Q201=-20  ;HLOUBKA
0206=+15@ ;POSUY NA HLOUBKU
0202=+5 7HLOUBKA PRISUVL

0210=+0 3CAS.PRODLEVA NAHORE
0203=+0 >SOURADNICE POURCHU

0204=450 ;2. BEZPEC.UZDALENOST
0211=+0 7CAS. PRODLEVA DOLEx

N16@ GO® X+55 Y+80 G4@ MIgx
N15@ Go1 Z+100 G4o M3ex
N99999999 %333 G71 *

Tabulka
nul.bodd

[ EEREER

Ruéni prouoz

Programovani
333.1I

Viz Pfiru¢ka
uzivatele cykl

Pfifazeni popisu obrysu

DECLARE
CONTOUR

Vybér definice obrysu s Viz Pfirucka
G uzivatele cykld

Viz PFiru¢ka

uzivatele cyklu

Definovani slozitého obrysového
vzorce oprysd

HEIDENHAIN TNC 620

%333 671 %
N10 G30 G17 X+0 Y+0 2-25%
NZO G31 X+150 Y+100 Z+@%

men
N30 T5 617 S2000%

NS0 X-30 Y-30%

NGO Z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%

0200=+2 5BEZPECNOSTNI VZDAL .
Q201=-20  ;HLOUBKA
Q208=+150 ;POSUY NA HLOUBKU

0202=+5 7HLOUBKA PRISUVU
0210=+0 3CAS.PRODLEVA NAHORE
Qze3=+0 >SOURADNICE POURCHU

0204=450 ;2. BEZPEC.UZDALENOST

0211=+0 7CAS. PRODLEVA DOLEx
N16@ GO® X+55 Y+80 G40 MIgx
N15@ Go1 Z+100 G4o M3@x
N99999999 %333 G71 *

SEL
CONTOUR

DECLARE vzorec

CONTOUR obrysu

SEL
PATTERN

L EEEREE

(--==-c-)
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10.1 Prehled specialnich funkci

Definovani nabidek riiznych funkci DIN/ISO

Zvolte nabidku pro definovani riznych funkci
PROGRAMU

DIN/ISO

Funkce

Softtlacitko

Popis

it Programovani

333.1

Definovani funkci textovych

fetézcu

Strana 245

Definovani funkci DIN/ISO

Strana 291

Vkladani komentare

Strana 113

%333 G71 *
N10 630 G17 X+2 Y+@ 2-25%
Nze 531 X+150 Y+100 Z+0
3col

Nze TS G17 Szoeex

N160 GO® Z+200 G4O M3=
N15@ G200 URTANI
0200=+2  ;BEZPECNOSTNI UZDAL.
0201=-20  ;HLOUBKA
0206=+150 ;POSUY NA_ HLOUBKU
0202=4+5  ;HLOUBKA PRISUVU
3CAS.PRODLEVA NAHORE
>SOURADNICE POURCHU
32. BEZPEC.UZDALENOST
3CAS. PRODLEVA DOLE%
N160 GO® X+55 v+80 G4® MITx
N15@ GO1 Z+100 G40 M3@%
N99999gss %333 671 =

L
]

-
B
B
L
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10.2 Definovani funkci DIN/ISO o
(2]
. =
Prehled 4
o
Je-li pfipojena klavesnice USB, tak muzete funkce DIN/ISO \m—
@ zadavat také pfimo pres tuto klavesnici. 3
c
I =
K pripravé program( DIN/ISO nabizi TNC softtlacitka s nasledujicimi Y
funkcemi: ‘=
S

Funkce N
>
Volba funkci DIN/ISO (o}
DIN/ISO :
=
Posuv Q
o
Pohyby nastrojli, cykly a programovaci funkce °
-—

Souradnice X stfedu kruhu/pélu

Souradnice Y stfedu kruhu/pdlu

Vyvolani navésti podprogramu a opakovani ¢asti
programu

Pridavna funkce

Cislo bloku

Vyvolani nastroje

Uhel polarnich souradnic

Soufadnice Z stfedu kruhu/podlu

Polarni soufadnice — radius

Otacky vietena

IEREEREEEERE NS
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i textovych soubort
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10.3 Vytvo

10.3 Vytvoreni textovych soubort

Pouziti
Na TNC mUzete vytvaret a zpracovavat texty pomoci textového
editoru. K tomu pfipojte k TNC USB-klavesnici. Typické aplikace:
Zaznamenani zkuSenosti
Dokumentace prubéhu prace
Vytvoreni sbirky vzorct

Textové soubory jsou soubory typu .A (ASCII). Chcete-li zpracovavat
jiné soubory, pak je nejprve zkonvertujte do typu .A.

Otevieni a opusténi textovych souboru

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat
Vyvolejte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT

Zobrazte soubory typu .A: stisknéte po sobé softklavesu ZVOLIT
TYP a softklavesu UKAZAT A

Zvolte soubor a otevrete ho softklavesou ZVOLIT nebo klavesou
ENT nebo oteviete novy soubor: zadejte nové jméno, potvrdte
klavesou ENT

Chcete-li textovy editor opustit, pak vyvolejte spravu soubor(l a zvolte
soubor jiného typu, jako napfiklad obrabéci program.

Pohyby kurzoru Softtlacitko
Kurzor o slovo doprava oazes

=P
Kurzor o slovo doleva Postednt

w
5
)
]
S

Kurzor na dal$i stranku obrazovky Strana

Kurzor na pfedchozi stranku obrazovky Strana

= H

Kurzor na zagatek souboru

N
o
o
I
o
=

Kurzor na konec souboru
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Editace textu

Nad prvnim fadkem textového editoru je informacni poli¢ko, které
ukazuje nazev souboru, polohu a fadkové informace:

Soubor: Néazev textového souboru
Radek: Aktualni pozice kurzoru v fadku
Sloupec: Aktualni pozice kurzoru ve sloupci

Text se vklada na misto, na kterém se pravé nachazi kurzor. Pomoci
smérovych klaves pfesunete kurzor na libovolné misto v textovém
souboru.

Radek, ve kterém se nachazi kurzor, je barevné zvyraznén. Klavesou
Return nebo ENT mdzZe zalamovat fadky.

Mazani a opétné vkladani znakd, slov a radku

V textovém editoru mGzZete smazat cela slova nebo fadky a opét je
vloZit na jiné misto.
Presurite kurzor na slovo nebo fadek, ktery se ma smazat a vlozit na
jiné misto.
Stisknéte softklavesu VYMAZAT SLOVO resp. VYMAZAT RADEK:
text se odstrani a ulozi do mezipaméti.

Presurite kurzor na pozici, na kterou se ma text vloZit, a stisknéte
softklavesu VLOZIT RADEK/SLOVO

Funkce Softtlacitko
Smazat fadek a ulozit do mezipaméti

sadek
Smazat slovo a ulozit do mezipaméti
Smazat znak a ulozit do mezipaméti

znak
Opét vlozit fFadek nebo slovo po smazani viozit

fadek/
slouo

HEIDENHAIN TNC 620
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10.3 Vytvo

Zpracovani textovych blokut

Textové bloky libovolné velikosti mizete kopirovat, mazat a opét
vkladat na jina mista. V kazdém pfipadé nejprve oznacte pozadovany
textovy blok:

Oznaceni (vybrani) textového bloku: pfesurite kurzor na znak, na
kterém ma oznaceni textu zacinat.

Stisknéte softklavesu OZNACIT BLOK

PFesunte kurzor na znak, na kterém ma oznaceni
textu kongit. Pohybujete-li kurzorem pomoci
smérovych klaves pfimo nahoru a doll, oznadi se
vSechny mezilehlé textové fadky — oznaceny
(vybrany) text se barevné zvyrazni.

Jakmile jste oznacili pozadovany textovy blok, zpracujte text dale
pomoci nasledujicich softtladitek:

Funkce Softtlacitko
Smazani a ulozeni oznaceného bloku do cur

. v out
mezipameti BLock

UloZeni ozna¢eného bloku do mezipaméti bez —
jeho smazani (kopirovani) p10k

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

Presurite kurzor na pozici, na kterou chcete vlozit textovy blok
uloZzeny v mezipaméti.

Stisknéte softklavesu VLOZIT BLOK: text se viozi.

Dokud se dany text nachazi v mezipaméti, mGzete ho vkladat libovolné
opakované.

Preneseni oznaceného bloku do jiného souboru

Oznacte textovy blok tak, jak bylo pravé popsano.
Stisknéte softklavesu PRIPOJIT K SOUBORU. TNC
: CEEy zobrazi dialog Cilovy soubor =

Zadejte cestu a jméno cilového souboru. TNC pfipoji
oznaceny textovy blok k cilovému souboru. Pokud
neexistuje cilovy soubor se zadanym jménem, zapise
TNC oznaceny text do nového souboru.

Vlozeni jiného souboru na pozici kurzoru

Posurite kurzor na to misto v textu, na které chcete vlozit jiny textovy
soubor.

Stisknéte softklavesu VLOZIT ZE SOUBORU. TNC
souor zobrazi dialog Jméno souboru =

Zadejte cestu a jméno souboru, ktery chcete vlozit.
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Hledani ¢asti textu

Vyhledavaci funkce textového editoru hleda v textu slova nebo
znakové fetézce. TNC poskytuje dvé moznosti.

Nalezeni aktualniho textu
Vyhledavaci funkce ma nalézt slovo, které odpovida slovu, na kterém
se prave nachazi kurzor:

Presurite kurzor na pozadované slovo.

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT.

Stisknéte softklavesu HLEDAT AKTUALNI SLOVO

Ukon¢eni vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC

Nalezeni libovolného textu

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT. TNC zobrazi
dialog Hledat text:

Zadejte hledany text
Hledani textu: stisknéte softklavesu PROVEST
Opusténi vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC

HEIDENHAIN TNC 620
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11.1 Funkce pro obrabéni ve v

11.1 Funkce pro obrabéni ve vice

osach

V této kapitole jsou shrnuty funkce TNC souvisejici s obrabénim ve

vice oséach:
Funkce TNC Popis Strana
PLANE Definovani obrabéni v naklopené roviné obrabéni Strana 299
M116 Posuv os nato€eni Strana 321
M126 Pojizdéni osami natoCeni nejkratsi cestou Strana 322
M9%4 Redukovani indikované hodnoty os natoCeni Strana 323
M138 Vybér naklapécich os Strana 326
Mi144 Zapocteni kinematiky stroje Strana 327
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11.2 Funkce PLANE: Naklopeni
roviny obrabeéni (volitelny-
software 1)

Uvod

vyrobcem vaseho stroje!

@ Funkce k naklopeni roviny obrabéni musi byt povolené

Funkci PLANE muzete v plném rozsahu pouzit pouze u
stroja, které maji nejméné dvé osy natoceni (stolu nebo/a
hlavy). Vyjimka: funkciPLANE AXIAL (Axialni rovina)
muzete pouzivat i tehdy, kdyz je na vasem stroji

k dispozici, ¢i je aktivni, jen jedna osa natoceni.

Funkce PLANE (anglicky plane = rovina) je vykonny nastroj, kterym
muzete riznym zpUsobem definovat naklopené roviny obrabéni.

VSechny v TNC vyuzitelné funkce PLANE popisuji pozadovanou
rovinu obrabéni nezavisle na osach natoceni, které na vasem stroji
skute¢né existuji. K dispozici jsou tyto moznosti:

Funkce Pozadované parametry §9 ik Strana
Citko

SPATIAL TFi prostorové uhly SPA, SeATIAL Strana 303
SPB, SPC Sz

PROJECTED Dva primétové uhly PROJECTED Strana 305
PROPR a PROMIN a R
jeden uhel rotace ROT

EULER Tfi Eulerovy uhly precese EULER Strana 307
(EULPR), nutace A
(EULNU) a rotace
(EULROT)

VECTOR Vektor normaly VECTOR Strana 309
k definovani roviny a =
vektor baze k definovani
sméru naklopené osy X

POINTS Souradnice tfi oS Strana 311
libovolnych bodu ¥
naklapéné roviny

RELATIV Jednotlivy,inkrementalné  [re. sea: Strana 313
pUsobici prostorovy Ghel |t

AXIAL AZ tfi absolutni nebo extaL Strana 314

(AXIALNE)  pfirGstkové osové ahly
A, B, C

RESET Zru$eni funkce PLANE %s; Strana 302
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Definice parametrd funkce PLANE je rozdélena na dvé
casti:
Geometricka definice roviny, ktera je pro jednotlivé
funkce PLANE rozdilna

Postup pfi polohovani u funkce PLANE, ktery Ize
povazovat za nezavisly na definici roviny a je pro
vSechny funkce PLANE identicky (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strance 316)

Funkce Prevzit aktualni polohu neni pfi aktivnim naklopeni
obrabéci roviny mozna.

Pouzijete-li funkci PLANE pfi aktivni M120, tak TNC zrusi
korekci radiusu a tim automaticky také funkci M120.

Funkci PLANE ruste zasadné vzdy s PLANE RESET.
Zadani 0 do v8ech parametrli PLANE tuto funkci nezrusi
uplné.

Programovani: Viceosové obrabéni @



Definovani funkce PLANE

Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

SKLOPENT Zvolte funkci PLANE: stisknéte softklavesu

ROVINY

NAKLOPEN| ROVINY OBRABENI: TNC ukaze v listé
softtlacitek moznosti definovani, které jsou k dispozici

Volba funkce

Volba pozadované funkce softtlacitkem: TNC pokracuje v dialogu a
vyzada si potfebné parametry

Indikace polohy

Jakmile je kterakoli funkce PLANE aktivni, zobrazi TNC v pfidavné
indikace stavu vypocteny prostorovy uhel (viz obrazek). TNC zasadné
prepocitava — nezavisle na pouzité funkci PLANE — interné vzdy na

prostorovy uhel.

HEIDENHAIN TNC 620

Fens PIobeR Programovani
rovina z prostoroveho uhlu

%333 671 *

N1Q G3@ G17 X+0 Y+0 Z-25%
NZO G31 X+150 Y+100 Z+@%

>comment
N3 T5 617 S2000*

N4Q Goo 2+100 G40 GIO M3=

50 PLANEx Zasdl |

NSO X-30 Y-30%
NGO Z-5%

N70 GO1 X+15 Y+15 G41 F350x

NSO GOl Y+85x

200=+2 3BEZPECNOSTNI UZDAL .

Q201=-20  ;HLOUBKA

Q206=+150 ;POSUY NA HLOUBKU

0202=+5 7HLOUBKA PRISUVU
0z10=+@ 3CAS.PRODLEUA NAHORE
0203=+0 7SOURADNICE POVRCHU

Q204=450 ;2. BEZPEC.UZDALENOST
0211=+0 7CAS. PRODLEVA DOLEx

N16@ G@® X+55 V+80 G4@ Magx

N1S@ GOl Z+100 G4@ M3ex
NSgg999988 %333 671 *

B S E

SPATIAL | PROJECTED EULER VECTOR POINTS | REL. SPA. RESET
gy, . Iy Ny e
Ruéni pProvoz Programouani
TIME
prenled |pen | LBL | cve |1 |Pos | TooL | TT | >
+49.430] [ac. x +as.ase c +0.000
v +40.000 |B +0.000
Y +40.000 z -10.000
T H = D10
Z -10.000 |- +60.0000 R +5.0000
DL-TRB  +0.0000  DR-TAB  +0.@000
C +0.000| |DL-PGM +0.0000  DR-PGM  +0.0000
e [}
B +0.000 R
- @
R
LeL
e LeL REP
PBM CALL © 00:00:07
AKT. T sz s zeee
Aktiuni PGM: 113
F onm/nin our 1eex M 3/8
Dotykous PRESET 30 ROT Tabulka
M 3 B sonda TRBULKA nastroia
s L8 il
1 ¢
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11.2 Funkce PLANE

ZrusSeni funkce PLANE

SPEC
FCT

SPECIALNI
TNC
FUNKCE

SKLOPENI
ROVINY
OBRABENI

RESET
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Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

Zvolte specialni funkce TNC: stisknéte softklavesu
SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte funkci PLANE: stisknéte softklavesu
NAKLOPENI ROVINY OBRABENI: TNC ukaze v listé
softtlacitek moznosti definovani, které jsou k dispozici

Zvolte funkci pro zruseni: tim je funkce PLANE interné
zruSena, na aktualnich polohach os se tim nic neméni

Urceni, zda ma TNC naklapécimi osami automaticky
pfejet do zakladniho postaveni (MOVE nebo TURN)
¢i nikoli (STAY), (viz ,Automatické naklopeni:
MOVE/TURN/STAY (zadani je nezbytné nutné)” na
strance 316)

Ukoné&eni zadavani: stisknéte klavesu END

Funkce PLANE RESET zcela zru$i aktivni funkci PLANE
— nebo aktivni cyklus G80 — ( Uhel = 0 a funkce neni
aktivni). Vicenasobna definice neni nutna.

Pfiklad: NC-blok

25 PLANE RESET MOVE ABSTS50 F1000
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Definovani roviny obrabéni pomoci -
prostorového uhlu: PLANE SPATIAL o
[l

Pouziti ©
Prostoroveé uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi nato€eni kolem ;
pevného soufadného systému stroje. Poradi téchto natoceni je &
pevné nastaveno a prob&hne nejprve kolem osy A, pak kolem B, pak 8

kolem C (prabéh odpovida priibéhu v cyklu 19, bylo-li zadani v cyklu

19 nastaveno na prostorovy uhel). ~$,
c

Pred programovanim dbejte na tyto body TJ

@ Musite vzdy definovat vSechny tfi prostorové uhly SPA, =
SPB a SPC, i kdyz néktery z nich je 0. 3

VySe uvedeny postup nataceni plati nezavisle na prave 3

aktivni ose nastroje. -

Popis parametrl pro postup pfi polohovani: Viz ,qc,
.Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”, 0

strana 316. \(C
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Vstupni parametry

SPATIAL

Prostorovy tihel A?: Uhel nato&eni SPA kolem pevné
strojni osy X (viz obrazek vpravo nahore). Rozsah
zadani od -359,9999 ° do +359,9999 °.

Prostorovy tihel B?: Uhel natogeni SPB kolem pevné
strojni osy Y (viz obrazek vpravo nahore). Rozsah
zadani od -359,9999 ° do +359,9999 °.

Prostorovy thel C?: Uhel natogeni SPC kolem pevné
strojni osy Z (viz obrazek vpravo uprostfed). Rozsah
zadani od -359,9999 ° do +359,9999 °.

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 316)

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
SPATIAL Angl. spatial = prostorovy
SPA spatial A: natoCeni kolem osy X
SPB spatial B: natoCeni kolem osy Y
SPC spatial C: natoCeni kolem osy Z
304

Priklad: NC-blok

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Definovani roviny obrabéni pomoci primétu
uhlu: PLANE PROJECTED

Pouziti

Priméty ahlu definuji rovinu obrabéni zadanim dvou uhli, které Ize
zjistit primétem 1. roviny soufadnic (Z/X pfi ose nastroje Z) a 2. roviny
souradnic (Y/Z pfi ose nastroje Z) do roviny obrabéni, ktera se ma
definovat.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Uhel primétu miiZzete pouzit pouze tehdy, kdyZ se definice
uhld vztahuje na pravouhly kvadr. Jinak vzniknou na
obrobku deformace.

Popis parametra pro postup pfi polohovani: Viz
,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 316.
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Vstupni parametry

PROJECTED

NC-blok

Primét dhlu 1. roviny soufadnic?: Primét Ghlu
naklopené roviny obrabéni do 1. roviny
soufadnic pevného soufadného systému stroje
(Z/X pfi ose nastroje Z, viz obrazek vpravo
nahore). Rozsah zadani od -89,9999 ° do
+89,9999 °. Osa 0 ° je hlavni osa aktivni roviny
obrabéni (X pfi ose nastroje Z, kladny smér viz
obrazek vpravo nahore)

Primét dhlu 2. roviny soufadnic?: Prdmét uhlu do 2.
roviny soufadnic pevného soufadného systému stroje
(Y/Z pfi ose nastroje Z, viz obrazek vpravo nahofe).
Rozsah zadani od -89,9999 ° do +89,9999 °. Osa 0 °
je vedlejSi osa aktivni roviny obrabéni (Y pfi ose
nastroje Z)

Uhel ROT naklopené roviny?: Nato&eni naklopeného
soufadného systému kolem naklopené osy nastroje
(obdobné rotaci pomoci cyklu 10 NATOCENI). Timto
Uhlem nato¢eni muzete jednoduchym zptsobem urcit
smér hlavni osy roviny obrabéni (X pfi ose nastroje Z,
Z pfi ose nastroje Y, viz obrazek vpravo uprostfed).
Rozsah zadani od -360 ° do +360 °.

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 316)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
PROJECTED  Angl. projected = primét
PROPR principle plane: hlavni rovina
PROMIN minor plane: vedlej$i rovina
PROROT angl. rotation: rotace

306
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Definovani roviny obrabéni pomoci Eulerovych —
uhla: PLANE EULER o
|

Pouziti ©
Eulerovy uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi nato€eni kolem ;
daného naklopeného soufadného systému. Tyto tfi Eulerovy uhly &
byly definovany Svycarskym matematikem Eulerem. Pfenesenim na 8

souradny systém stroje dostavame tyto vyznamy: .
Uhel precese Natoceni soufadného systému kolem osy Z- ~E‘
EULPR —
Uhel nutace Natoceni soufadného systému kolem osy X ,8
EULNU nato¢ené precesnim Uhlem —_—
Uhel rotace Natoceni naklopené roviny obrabéni kolem o
EULROT naklopené osy Z 3
N —

Pred programovanim dbejte na tyto body ,qc,

@ VySe uvedeny postup nataceni plati nezavisle na pravé Ne)
aktivni ose nastroje. ‘E

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz Q
,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”, o
strana 316. >
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Vstupni parametry

PROJECTED

NC-blok

Uhel nato&eni hlavni roviny souiadnic?: Uhel natogeni
EULPR kolem osy Z (viz obrazek vpravo nahore).
Méjte na paméti:

Rozsah zadani od -180,0000 ° do 180,0000 °

Osa 0 ° je osa X
Uhel naklopeni osy nastroje?: Uhel naklopeni EULNUT
soufadného systému kolem osy X, natoené
precesnim uhlem (viz obrazek vpravo uprostfed).
Méjte na paméti:

Rozsah zadani od 0 ° do 180,0000 °

Osa0O°jeosaZ

Uhel ROT naklopené roviny?: Natoéeni EULROT
naklopeného soufadného systému kolem naklopene
osy Z (odpovida rotaci cyklem 10 NATOCENI). Uhlem
rotace muzete jednoduchym zplsobem urcit smér
osy X v naklopené roviné obrabéni (viz obrazek
vpravo dole). Méjte na paméti:

Rozsah zadani od 0 ° do 360,0000 °
Osa 0° je osa X

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 316)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
EULER Svycarsky matematik, ktery definoval tzv.
Eulerovy uhly
EULPR Precesni uhel: uhel, ktery popisuje natoCeni
soufadného systému kolem osy Z
EULNU Nutacni uhel: uhel, ktery popisuje natoceni
soufadného systému kolem osy X natoc¢ené
precesnim uhlem
EULROT Rotacni Uhel: uhel, ktery popisuje natoCeni
naklopené roviny obrabéni kolem naklopené
osyZ
308
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Definovani roviny obrabéni pomoci dvou
vektora: PLANE VECTOR

Pouziti

Definovani roviny obrabéni pomoci dvou vektori muzete pouzit
tehdy, jestlize vas systém CAD umi vypocitat vektor baze a vektor
normaly naklopené roviny obrabéni. Normované zadavani neni nutné.
TNC vypocitava normovani interné, takze mizete zadavat hodnoty
mezi —9,9999999 a +9,999999.

Vektor baze potfebny k definovani roviny obrabéni je definovan
slozkami BX, BY a BZ (viz obrazek vpravo nahofe). Vektor normaly je
definovan slozkami NX, NY a NZ.

Vektor baze definuje smér osy X v naklopené roviné obrabéni, vektor
normaly uréuje smér osy nastroje a je vuci ni kolmy.

TNC vypocitava interné z vasich udaji vzdy normované
vektory.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz
LDefinovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 316.
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Vstupni parametry

VECTOR

—

NC-blok

Slozka X vektoru baze?: Slozka X BX vektoru baze B
(viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

Slozka Y vektoru baze?: Slozka Y BY vektoru baze B
(viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

Slozka Z vektoru baze?: Slozka Z BZ vektoru baze B
(viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

Slozka X vektoru normaly?: Slozka X NX vektoru
normaly N (viz obrazek vpravo uprostfed). Rozsah
zadavani: -9,9999999 az +9,9999999

Slozka Y vektoru normaly?: Slozka Y NY vektoru
normaly N (viz obrazek vpravo uprostfed). Rozsah
zadavani: -9,9999999 az +9,9999999

Slozka Z vektoru normaly?: Slozka Z NZ vektoru
normaly N (viz obrazek vpravo dole). Rozsah
zadavani: -9,9999999 az +9,9999999

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 316)

S PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 ...

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

VECTOR anglicky vector = vektor

BX, BY, BZ Baze = vektor baze: X, Y a Z = slozky

NX, NY, NZ Normala = vektor normaly: X, Y a Z = slozky
310
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Definovani roviny obrabéni pomoci tii bodu:
PLANE POINTS

Pouziti

Rovinu obrabéni Ize jednoznacné definovat zadanim tfi libovolnych
bodu P1 az P3 této roviny. Tato moznost je realizovana ve funkci
PLANE POINTS.

=)

Pred programovanim dbejte na tyto body

Spojnice mezi bodem 1 a bodem 2 urcuje smér naklopené
hlavni osy (X pFi ose nastroje Z).

Smér naklopené osy nastroje urcite polohou 3. bodu
vztaZzenou ke spojnici mezi bodem 1 a bodem 2.

S pouzitim pravidla pravé ruky (palec = osa X, ukazovak =
osa Y, prostfednik = osa Z, viz obrazek vpravo nahore)
plati: palec (osa X) ukazuje od bodu 1 k bodu 2, ukazovak
(osa Y) ukazuje rovnobézné s naklopenou osou Y ve
sméru k bodu 3. Prostfednik pak ukazuje ve sméru
naklopené osy nastroje.

Tyto tfi body definuji sklon roviny. Polohu aktivniho
nulového bodu TNC neméni.

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz
LDefinovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 316.
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Vstupni parametry

POINTS
AN

NC-blok

Soufadnice X 1. bodu roviny?: X-soufadnice P1X
1. bodu roviny (viz obrazek vpravo nahore)

Soufadnice Y 1. bodu roviny?: Y-soufadnice P1Y
1. bodu roviny (viz obrazek vpravo nahote)

Soufadnice Z 1. bodu roviny?: Z-soufadnice P1Z
1. bodu roviny (viz obrazek vpravo nahote)

Soufadnice X 2. bodu roviny?: X-soufadnice P2X
2. bodu roviny (viz obrazek vpravo uprostfed)

Soufadnice Y 2. bodu roviny?: Y-soufadnice P2Y
2. bodu roviny (viz obrazek vpravo uprostied)

Soufadnice Z 2. bodu roviny?: Z-soufadnice P2Z
2. bodu roviny (viz obrazek vpravo uprostied)

Soufadnice X 3. bodu roviny?: X-soufadnice P3X
3. bodu roviny (viz obrazek vpravo dole)

Soufadnice Y 3. bodu roviny?: Y-soufadnice P3Y
3. bodu roviny (viz obrazek vpravo dole)

Soufadnice Z 3. bodu roviny?: Z-soufadnice P3Z
3. bodu roviny (viz obrazek vpravo dole)

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 316)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

POINTS anglicky points = body
312
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Definovani roviny obrabéni jedinym —
inkrementalnim prostorovym uhlem: o
PLANE RELATIVE E
Pouziti E
Inkrementalni prostorovy uhel pouzijete tehdy, ma-li se jiz aktivni [e)
naklopena rovina obrabéni naklopit dalSim nato¢enim. Pfiklad: 7))

provedeni zkoseni 45 ° na naklopené roviné. 1
>N

Pred programovanim dbejte na tyto body E

@ Definovany uhel plsobi vzdy vici aktivni roviné obrabéni ,8
bez ohledu na to, jakou funkci jste ji aktivovali. —_—

Muzete programovat libovolny pocet funkci PLANE g
RELATIVE po sobé. ~—

N —

Chcete-li se opét vratit na tu rovinu obrabéni, ktera byla c

aktivni pfed funkci PLANE RELATIVE, pak definujte Hob]

PLANE RELATIVE stejnym uhlem, avSak s opacnym o)
znaménkem. SPA - SPB - SPC ~E
Pouzijete-li PLANE RELATIVE na nenaklopenou rovinu 2

obrabéni, pak natocite tuto nenaklopenou rovinu obrabéni (o]
jednoduse o prostorovy uhel definovany ve funkci PLANE. >

Popis parametrt pro postup pfi polohovani: Viz .E
,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”, >

strana 316. (o]

| 5

N\ —

Vstupni parametry c
Inkrementalni ihel?: Prostorovy Uhel, o néjz se ma o
SN aktivni rovina obrabéni dale naklopit (viz obrazek o)
vpravo nahore). Osu, kolem niz se ma naklapét, —

zvolite softtlacitkem. Rozsah zadavani: -359,9999 ° %

az +359,9999 °

Z

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani .

postupu pfi polohovani funkci PLANE” na L

strance 316) 2

Pouzité zkratky <
-l

Zkratka Vyznam o
RELATIV anglickyrelative = vztazeno k 8
SPA - SPB - SPC i~

c

=)

Priklad: NC-blok L

fiklad: NC-blo

N

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....

-—
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Rovina obrabéni pomoci osovych uhli:
PLANE AXIAL (funkce FCL 3)

Pouziti

Funkce PLANE AXIAL definuje jak polohu roviny obrabéni, tak i

cilové souradnice os natoceni. Tato funkce se mlze pouzivat zvlasté
jednoduse u stroja s pravouhlou kinematikou a takovym uspofadanim,

kde je aktivni pouze jedna osa natoceni.

&)

=)

314

Funkci PLANE AXIAL (Axialni rovina) mGzete pouzivat i
tehdy, kdyz je na vasem stroji aktivni jen jedna osa
nataceni.

Funkci PLANE RELATIV muzete po PLANE AXIAL
pouzivat tehdy, kdyz vas stroj umoznuje definici
prostorovych uhlG. Informujte se v prirucce ke stroji.

Pred programovanim dbejte na tyto body

Zadavejte pouze uhly mezi osami, které jsou na vasem
stroji skute¢né k dispozici, jinak TNC vyda chybové
hlaseni.

Soufadnice os natoc¢eni definované pomoci PLANE

AXIAL jsou modalné uc¢inné. Vicenasobné definice se
tedy pfidavaji na sebe, prirlstkové zadavani je povolené.

Pro vynulovani funkce PLANE AXIAL pouzijte funkci
PLANE RESET. Vynulovani zadanim "0" funkci PLANE
AXIAL nevypne.

Funkce SEQ, TABLE ROT a COORD ROT nemaji ve
spojeni s PLANE AXIAL zadnou funkci.

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz
LDefinovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 316.
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Vstupni parametry

AXIAL

e

Uhel osy A?: Uhel, na ktery se méa osa A naklopit.
Pokud je zadany pfirdstkové, tak uhel o ktery se ma
osa A z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99999,9999 ° az +99999,9999 °

Uhel osy B?: Uhel, na ktery se ma osa B naklopit.
Pokud je zadany pfirastkové, tak uhel o ktery se ma
osa B z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99999,9999 ° az +99999,9999 °

Uhel osy C?: Uhel, na ktery se ma osa C naklopit.
Pokud je zadany pfirlstkové, tak uhel o ktery se ma
osa C z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99999,9999 ° az +99999,9999 °

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 316)

Pouzité zkratky

Zkratka

Vyznam

AXIALNI

Anglicky axial = osovy

HEIDENHAIN TNC 620

Priklad: NC-blok

5 PLANE AXIAL B-45
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Definovani postupu pfri polohovani funkci
PLANE

Prehled
Nezavisle na tom, kterou funkci PLANE pouzijete k definovani
naklopené roviny obrabéni, mate vzdy k dispozici tyto funkce pro
postup pfi polohovani:

Automatické naklopeni

Vybér alternativnich moznosti naklapéni

Vybér zplsobu transformace

Automatické naklopeni: MOVE/TURN/STAY (zadani je nezbytné
nutné)

Po zadani vSech parametr( k definovani roviny musite urcit, jak se
maji rotacni osy naklopit na vypoc¢tené hodnoty os:

’—‘ Funkce PLANE ma naklopit rotaéni osy automaticky

o na vypodtené hodnoty os, pfitemz se relativni poloha
mezi obrobkem a nastrojem nezméni. TNC provede
vyrovnavaci pohyb v linearnich osach.

MOVE

Funkce PLANE ma rotaéni osy automaticky naklopit

8,

o

S
s —

TURN

na vypoctené hodnoty, pficemz se polohuji pouze osy
natoceni. TNC neprovede Zzadny vyrovnavaci pohyb
v linearnich osach.

Naklopite rota¢ni osy v dalSim samostatném
polohovacim bloku.

TURN g@J

s

Pokud jste zvolili moznost MOVE (funkce PLANE ma automaticky
naklopit s vyrovnavajicim pohybem), musi se definovat jesté dva
nasledné deklarované parametry Vzdalenost sti‘edu otaceni od $picky
nastroje a Posuv? F=. Jestlize jste zvolili moznost TURN (funkce
PLANE ma naklopit automaticky bez vyrovnavaciho pohybu), je nutno
definovat jesté nasledné deklarovany parametr Posuv ? F=.
Alternativné k posuvu F, definovanému pfimo zadanim c&iselné
hodnoty, mlzete naklapéni nechat provést také s FMAX
(rychloposuvem) nebo FAUTO (posuv z bloku TOOL CALLT).

STRY

' = [ ' =0 (3 ’ =

musite naklopit osy natoceni v samostatném polohovacim

@ Pouzijete-li funkci PLANE AXIAL ve spojeni se STAY, tak
bloku po funkci PLANE.

&

W
By
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Vzdalenost sti‘edu nataceni od hrotu nastroje (inkrementalné): TNC —
nataci nastroj (stll) okolo Spic¢ky nastroje. Pomoci parametru ABST > =
presunete stfed nataceni, vztazeny k aktualni poloze Spicky [<}]
nastroje. E
Méjte na paméti! E

Je-li nastroj pred naklopenim v udané vzdalenosti od 8

obrobku, pak je nastroj i po naklopeni — relativné vidéno

— ve stejné poloze (viz obrazek vpravo uprostied), 1 = [ ~$‘

ABST) c

Neni-li nastroj pfed naklopenim v udané vzdalenosti od T,

obrobku, pak je nastroj po naklopeni — relativné vidéno b

— vaci pavodni poloze presazen (viz obrazek vpravo _—

dole, 1= ABST) <>D
'

Posuv? F=: drahova rychlost, jiZ se ma nastroj naklopit ~E
Naklapéni rotacnich os v samostatném bloku o))
Chcete-li naklapét rotaéni osy v samostatném polohovacim bloku %
(zvolena opce STAY), postupuijte takto: ke [
' o]

Nastroj napolohuite tak, aby pfi naklopeni nemohlo dojit ke P __T (o)
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly). = | >

- c

>

Zvolte libovolnou funkci PLANE, definujte automatické natoceni (o)
pomoci STAY. PFi zpracovani vypocte TNC hodnoty poloh rotacnich =
os na va$em stroji a ulozi je do systémovych parametrii Q120 A "E
(osa A), Q121 (o0sa B) a Q122 (osa C) Q
Polohovaci blok definujte s hodnotami uhld, které TNC vypocetlo Q.
PFiklady NC-bloku: Nastavit stroj s oto¢nym stolem C a naklapécim 2
stolem A na prostorovy Uhel B+45 °. %
Z

- o Ll

12 L Z+250 R0 FMAX Napolohovani do bezpeéné vysky =z
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY Definice a aktivovani funkce PLANE <
14 L A+Q120 C+Q122 F2000 Napolohovani rotacni osy s hodnotami ahlu, které ~
TNC vypocetl (s

Definice obrabéni v naklopené roviné 8

=

c

>

L

N

-

.
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11.2 Funkce PLANE

Vybér alternativnich moznosti naklapéni: SEQ +/—
(volitelné zadani)

Z vami definované polohy roviny obrabéni musi TNC vypocitat k tomu

vhodné postaveni rotacnich os na vasem stroji. Zpravidla vznikaji vzdy

dvé mozna feSeni.

Prepinacem SEQ nastavite, které z moznych feSeni ma TNC pouzit:
SEQ+ napolohuje hlavni osu tak, Ze zaujme kladny Uhel. Hlavni osa
je 1. rotacni osa, vychazime-li od nastroje, nebo posledni rotaéni

osa, vychazime-li od stolu (zavisi na konfiguraci stroje, viz téz
obrazek vpravo nahore)

SEQ- napolohuje hlavni osu tak, Ze zaujme zaporny uhel.

Nelezi-li vami zvolené feSeni pomoci SEQ v rozsahu pojezdu stroje,
vyda TNC chybové hlaSeni Nedovoleny uhel.

Pfi pouzivani funkce PLANE AXIS nema spina¢ SEQ
zadnou funkci.

Nedefinujete-li SEQ, zjisti TNC feSeni takto:
1 TNC nejdfive pfekontroluje, zda ob& mozna feSeni lezi v rozsahu
pojezdu rotacnich os

2 Je-li tomu tak, zvoli TNC FeSeni, kterého Ize dosahnout nejkratsi
cestou

3 Je-li v rozsahu pojezdu pouze jedno feSeni, pak TNC zvoli toto
feSeni

4 Nelezi-li zadné feSeni v rozsahu pojezdu, vyda TNC chybové
hldSeni Nedovoleny tuhel.
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Pfiklad pro stroj s otoénym stolem C a naklapécim stolem A.
Programovana funkce: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Kon'con Vychozi SEQ V)'/sledné'
vypinaé poloha postaveni osy
Zadny A+0, C+0 Neprogram. A+45, C+90
Zadny A+0, C+0 + A+45, C+90
Zadny A+0, C+0 - A-45, C-90
Zadny A+0, C-105 Neprogram.  A-45, C-90
Zadny A+0, C-105 + A+45, C+90
Zadny A+0, C-105 - A—45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 Neprogram. A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0,C+0 + Chybové
hladeni
Zadny A+0, C-135 + A+45, C+90

Vybér zptisobu transformace (volitelné zadani)

U strojli s kulatym stolem C je k dispozici funkce, kterou muzete urcit
druh transformace:

RoT COORD ROT urcéuje, ze funkce PLANE ma pouze

= natocCit soufadny systém na definovany uhel
naklopeni. Oto¢ny stal se nepohne, kompenzace
nato€eni se provede vypocetné.

RoT TABLE ROT urcuje, Ze funkce PLANE ma
M) napolohovat oto¢ny stll na definovany thel natoc¢eni.
Kompenzace se provede nato¢enim obrobku.

P¥i pouZiti funkce PLANE AXIAL (Axialni rovina) nemaji
funkce COORD ROT a TABLE ROT Zadnou funkci.
Pouzijete-li funkci TABLE ROT ve spojeni se zakladnim

nato¢enim a Uhlem naklopeni 0, tak TNC naklopi stdl na
Uhel definovany v zakladnim natoceni.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.3 Frézovani sklonénou frézou
v naklopené roviné (Volitelny
software 2)

Funkce

Ve spojeni s novymi funkcemi PLANE a funkci M128 mUzete
v naklopené roviné obrabéni frézovat sklonénou frézou. Zde jsou
k dispozici dvé moznosti definovani:

Frézovani sklonénou frézou inkrementalnim pojizdénim osy
natoceni

Frézovani sklonénou frézou pomoci vektor(i normaly

Frézovani sklonénou frézou v naklopené roviné funguje
@ pouze s frézami s kulovym radiusem.

Frézovani sklonénou frézou inkrementalnim
pojizdénim osy natoceni

Odjeti nastroje

Aktivovani M128

Definujte libovolnou funkci PLANE, sledujte postup pfi polohovani

Pomoci pfimkového bloku pojizdéjte inkrementalné s pozadovanym
Uhlem naklonu v pfislusné ose

Priklady NC-bloki:

N12 G00 G40 Z+50 M128 *

N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-
45 SPC+0 MOVE ABST50 F900 *

N14 G01 G91 F1000 B-17 *
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Napolohovani do bezpeéné vysky, aktivovani M128
Definice a aktivovani funkce PLANE

Nastaveni uhlu sklonu

Definice obrabéni v naklopené roviné
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11.4 Pfidavné funkce pro osy
natoc€eni

Posuv v mm/min u os natoceni A, B, C: M116
(volitelny software 1)

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v jednotkach
stupefi/min (v metrickych i v palcovych programech). Drahovy posuv
je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu néstroje od stfedu rotacni osy.

Cim vétsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.

Posuv v mm/min u rota¢nich os s M116

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
@ Vv popisu kinematiky.

M116 pulsobi pouze u otocnych stoll. U naklapécich hlav
nelze M116 pouzit. Je-li vas stroj vybaven kombinaci stil-
hlava, ignoruje TNC rotaéni osy naklapéci hlavy.

M116 pusobi i pfi aktivni naklopené roviné obrabéni.
TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v jednotkach
mm/min (popf. 1/10 palce/min). Pfitom TNC vzdy vypo¢ita posuv pro

tento blok na za¢atku bloku. BEéhem zpracovani bloku se posuv u
rotacni osy nemeéni, i kdyz se nastroj pohybuje ke stfedu rotaéni osy.

Uginek
M116 pUlsobi v roviné obrabéni M116 zrusite pomoci M117; na konci
programu prestane M116 rovnéz pusobit.

M116 je ucinna na za¢atku bloku.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.4 Pridavné funkce pro osy nato

Drahové optimalizované pojizdéni osami
natoceni: M126

Standardni chovani

Standardni chovani TNC pfi polohovani rota¢nich os, jejichz indikace
je redukovana na hodnoty pod 360 °, zavisi na strojnim parametru
shortestDistance (NejkratSi vzdalenost) (300401). Tam je definovano,
zda ma TNC najizdét na rozdil cilova poloha — aktualni poloha, nebo
zda ma TNC zasadné vzdy (i bez M126) najizdét do programované
polohy po nejkratsi draze. PFiklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha pojezdu
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Chovani s M126
PFi M126 pojizdi TNC rotaéni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360 °, po nejkrat$i draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha pojezdu
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Uginek

M126 je u€inna na zacatku bloku.

M126 zruSite s M127; na konci programu je M126 rovnéZ neucinna.

322
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Redukovani indikace osy nato€eni na hodnoty
pod 360°: M94

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni uhlové hodnoty na
naprogramovanou uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota uhlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skute¢na draha pojezdu: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na za¢atku bloku aktualni uhlovou hodnotu na hodnotu
pod 360 ° a pak najede na naprogramovanou hodnotu. Je-li aktivnich
vice rotacnich os, zredukuje M94 indikaci vSech rotacnich os.
Alternativné mizete za M94 zadat nékterou rotaéni osu. TNC pak
redukuje pouze indikaci této osy.

Priklad NC-bloku
Redukce indikovanych hodnot vSech aktivnich rota¢nich os:

N50 M94 *

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

N50 M94 C *

Redukce indikace vSech aktivnich rotaénich os a pak najeti osou C na
programovanou hodnotu:

N50 G00 C+180 M94 *
Uéinek

M94 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

M94 je ucinna na za&atku bloku.

HEIDENHAIN TNC 620
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11.4 Pridavné funkce pro osy nato

Zachovani polohy hrotu nastroje pri
polohovani naklapécich os (TCPM): M128
(volitelny software 2)

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak se musi takto
vzniklé pfesazeni v linearnich osach vypocitat a najet na né v
polohovacim bloku.

Chovani s M128 (TCPM: Tool Center Point Management) (Fizeni
stfedu nastroje)

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
@ Vv popisu kinematiky.

Zméni-li se v programu poloha nékteré Fizené naklapéci osy, pak
zUstane béhem procesu naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

Pozor riziko pro obrobek!
U naklapécich os s Hirthovym ozubenim: Polohu
naklapéci osy ménte pouze tehdy, kdyz jste odjeli

nastrojem. Jinak by mohlo pfi vyjizdéni z ozubeni dojit k
poskozeni obrysu.

Za M128 miizete zadat jeSté posuyv, jimz TNC provede kompenzacni
pohyby v linearnich osach.

@ Pfed polohovanim s M91 nebo M92 a pfed : zruste M128.

Délka nastroje se musi vztahovat ke stfedu koule
radiusoveé frézy.

Je-li M128 aktivni, zobrazi TNC v indikaci stavu symbol
TCPM.

M128 u naklapécich stolt

Programujete-li pfi aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak TNC
pfisludné natoCi soufadny systém. NatocCite-li napfiklad osu C o 90°
(polohovanim nebo posunutim nulového bodu) a pak naprogramujete
pohyb v ose X, tak TNC provede pohyb ve strojni ose Y.

TNC rovnéz transformuje vztazny bod, ktery se pohybem oto¢ného
stolu pfesune.

324
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M128 u trojrozmérné korekce nastroje

Provedete-li pfi aktivni M128 a aktivni korekci radiusu G41/G42
trojrozmérnou korekci nastroje, napolohuje TNC pfi urcitych
geometriich stroje rotacni osy automaticky.

Uginek

M128 je Gc¢inna na zacatku bloku, M129 na konci bloku. M128 pusobi
téz v rucnich provoznich rezimech a zlstava aktivni i po zméné
provozniho rezimu. Posuv pro kompenzacni pohyb je G¢inny do té

doby, dokud nenaprogramujete novy, nebo dokud nezruSite M128
pomoci M129.

M128 zruSite funkci M129. Kdyz v nékterém provoznim rezimu
provadéni programu zvolite novy program, TNC ucinek funkce M128
zrusi rovnéz.

Priklad NC-bloku

Provedeni kompenzaénich pohybd posuvem 1000 mm/min:

N50 G01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

Frézovani sklonénou frézou bez fizenych os natoc€eni

Mate-li na vaSem stroji nefizené osy nato¢eni (takzvané osy ¢itacu),
tak muzete provadét ve spojeni s M128 nastavené obrabéni i témito
osami.

Postupujte pfitom takto:

1 Osy natoCeni nastavte ruéné do pozadované pozice. M128 nesmi
byt pfitom aktivni

2 Aktivovani M128: TNC ¢te aktualni hodnoty vSech pfitomnych os
natoceni, vypocte novou pozici stfedu nastroje a aktualizuje
indikaci pozice.

3 Potfebny vyrovnavaci pohyb provede TNC v dal$im polohovacim
bloku.
4 Provést obrabéni.

5 Na konci programu vynulujte M128 pomoci M129 a osy natocCeni
opét nastavte do vychozi pozice.

nefizenych os nato€eni. Dojde-li k odchylce skute¢né
pozice od pozadované pozice o hodnotu definovanou
vyrobcem stroje, vyda TNC chybové hlaseni a prerusi
zpracovani programu.

@ Dokud je M128 aktivni, kontroluje TNC aktualni pozici

HEIDENHAIN TNC 620
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Vybér naklapécich os: M138

Standardni chovani

U funkci M128,TCPM a pfi nakldpéni roviny obrabéni bere TNC v
uvahu ty osy natoceni, které byly vyrobcem vaseho stroje
nadefinovany ve strojnich parametrech.

Chovani s M138

U nahofe uvedenych funkci bere TNC v ivahu pouze ty naklapéci osy,
které jste definovali pomoci M138.

Uginek
M138 je u€inna na zadatku bloku.

M138 zruSite tim, kdyz znovu naprogramujete M138 bez udani
naklapécich os.

Priklad NC-blok
Pro nahofe uvedené funkce vzit v Gvahu pouze naklapéci osu C:

N50 G00 Z+100 RO M138 C *
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Ohled na kinematiku stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku: M144
(volitelny software 2)

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak se musi takto
vzniklé pfesazeni v linearnich osach vypocitat a najet na né v
polohovacim bloku.

Chovani s M144

TNC bere zfetel na zménu kinematiky stroje v indikaci polohy, jak
vznika napfiklad zafazenim pfidavného vietena. Zméni-li se poloha
nékteré fizené naklapéci osy, pak se béhem procesu naklapéni také
zmeéni poloha hrotu nastroje oproti obrobku. Vzniklé pfesazeni se v
indikaci polohy zapocte.

Polohovani pomoci M91/M92 jsou pfi aktivni M144
@ dovolena.

Indikace polohy v provoznich rezimech PLYNULE a PO
BLOKU se zméni teprve tehdy, kdyz naklapéci osy
dosahly koneéné polohy.

Uginek
M144 je i¢inna na zac¢atku bloku. M144 neplisobi ve spojitosti s M128
nebo Naklopenim roviny obrabéni.

M144 zruSite naprogramovanim M145.

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
@ Vv popisu kinematiky.

Vyrobce stroje definuje ucinek v automatickych a ru¢nich
provoznich rezimech. Informujte se ve vasi pfirucce ke
stroji.
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11.5 Peripheral Milling (Obvodové fr

11.5 Peripheral Milling (Obvodové
frézovani): 3D-korekce radiusu
s TCPM a korekci radiusu
(G41/G42)

Pouziti

PFi obvodovém frézovani (Peripheral Milling) pfesadi TNC nastroj
kolmo ke sméru pohybu a kolmo ke sméru nastroje o soucet hodnot
Delta DR (tabulky nastrojl a bloku T). Smér korekce definujete korekci
radiusu G41/G42 (viz obrazek vpravo nahofe, smér pohybu Y+).

Aby TNC mohl dosahnout pfedvolenou orientaci nastroje, musite
aktivovat funkci M128 (viz ,Zachovani polohy hrotu nastroje pfi
polohovani naklapécich os (TCPM): M128 (volitelny software 2)” na
strance 324) a poté korekci radiusu nastroje. TNC pak napolohuje osy
natoc€eni stroje automaticky tak, aby nastroj dosahl svoji zadanou
orientaci s aktivni korekci, pfedvolenou soufadnicemi os natoceni.

TNC nemUze automaticky polohovat osy natoceni u vSech
@ stroju. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Uveédomte si, ze TNC provadi korekci o definované Delta-
hodnoty. Radius nastroje R, definovany v tabulce
nastroju, nema na korekci zadny vliv.

Pozor nebezpeci kolize!
@ U stroj, jejichz osy natoceni dovoluji jenom omezeny

rozsah pojezdu, mohou pfi automatickém polohovani
vzniknout pohyby, které vyZaduji napfiklad otoceni stolu o
180°. Vénujte pozornost nebezpeci kolize hlavy s
obrobkem nebo upinadly.

Orientaci nastroje muzete stanovit pomoci bloku GO01, jak je popsano
dale.

Priklad: Definice orientace nastroje pomoci M128 a souradnic os
natoceni.

N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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Pfredpolohovani
Aktivovani M128
Aktivace korekce radiusu

Nastaveni osy natoCeni (orientace nastroje)
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12.1 Sprava palet

12.1 Sprava palet

Pouziti

dal$im textu je popisovan standardni rozsah funkci.

@ Sprava palet je funkce zavisla na provedeni stroje. V
Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Tabulky palet se pouzivaji u obrabécich center s vyménikem palet:
tabulka palet vyvolava pro rizné palety pfislusné obrabéci programy a
aktivuje predvolby, posunuti nulovych bodu a tabulky nulovych bodu.

Tabulky palet mizete rovnéz pouzit k postupnému provadéni riznych
program0 s rozliénymi vztaznymi body.

Zalozite-li nebo spravujete-li paletové tabulky, tak nazev
@ souboru musi vzdy zacinat pismenem.

Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje:

TYP (polozka bezpodminecné nutna):
Oznadeni palety nebo NC-programu (volba klavesou ENT)

NAZEV (polozka bezpodmine&né nutna):

Nazev palety, pfip. jméno programu. Nazvy palet definuje vyrobce
stroje (informujte se v pfirucce ke stroji). Nazvy programua musi byt
uloZeny ve stejném adresaifi jako tabulka palet, jinak musite zadat
uplnou cestu k programu.

PRESET (volitelna polozka):
Cislo preset (pfedvolby) z tabulky Preset. Zde definované Cislo
pfedvolby TNC interpretuje jako vztazny bod obrobku.

DATUM (POCATEK) (volitelna polozka):

Nazev tabulky nulovych bodd. Tabulky nulovych bodl musi byt
uloZzeny ve stejném adresafi jako tabulka palet, jinak musite zadat
uplnou cestu k tabulce nulovych bodU. Nulové body z tabulky
nulovych bodd zaktivujete v NC-programu cyklem 7 POSUNUTI
NULOVEHO BODU
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Polohouani s
rué. zadanim

Editovani tabulky
Typ palety?

Soubor :

tnc:\nc_prog\pan\pase.p Radek:  ©

NR

TYPE  NAME

Ne®

PAL. PAL10Q
IPGM 3216.H
PGM 3217.H

2zacatek

Konec Strana Strana SR L

TIITTIR

HLEDEJ

#adek #adek
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UMISTENI (poloZzka bezpodmine&né nutna):

Zaznam ,MA" znamena, Ze se paleta, popf. upinani nachazi na
stroji a mlze se obrabét. TNC obrabi pouze palety, popF. upnuti
oznacené s ,MA*“. K zapisu ,MA" stisknéte klavesu ENT. Klavesou
NO ENT muzete zadani odstranit.

LOCK (ZAMCENO) (volitelna polozka):

Zablokovani obrabéni jedné paletové fadky. Stisknutim klavesy ENT
se oznaci obrabéni znakem ,*“ jako zablokované. Klavesou NO
ENT muzete zablokovani opét zrusit. MGzZete zablokovat
zpracovavani jednotlivych program(, upnuti nebo celych palet.
Nezablokované fadky (napf. PGM) u zablokované palety se rovnéz
nebudou obrabét.

12.1 Sprava palet

Editacni funkce Softtlacitko

Volba zagatku tabulky zacaten

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dalSi stranky tabulky

Vlozit fadek na konec tabulky Vlozit

Fadek

Smazat fadek na konci tabulky e

fadek

IS

Vlozit zadatelny pocet fadkd na konec tabulky N radks
pripojit
na konec

Zkopirovat svétle podlozené pole opirs
I'Vof-!l'\actul

Vlozit kopirované pole viozts
kopirou.
hopdnotu

Zvolit pOéa’tek Fédky zacatek

Fadka
<=

Zvolit konec rfadky Konec

Fadka
=

Kopirovat aktualni hodnotu Komirui
aktualni
hodnotu

Vlozit aktualni hodnotu Vlozte
kopirou.
hopdnotu

Editovat aktualni policko EotTovaT

AKTUALN
POLE
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12.1 Sprava palet

Editacni funkce Softtlacitko

TFidit podle obsahu sloupce

TRIDIT

Pfidavné funkce, napf. ulozeni Pridaune

funkce

Pfifazeni typu palety

Paleta

Volba tabulky palet

V provoznim rezimu Program zadat/editovat nebo Provadéni
programu zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT

Zobrazeni soubor( typu .P: stisknéte softklavesy ZVOLIT TYP a
UKAZAT VSECHNY

Smérovymi klavesami zvolte tabulku palet nebo zadejte nazev pro
novou tabulku

Vybér potvrdte klavesou ENT

Opusténi souboru palet

Zvolte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT

Volba jiného typu souboru: stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP a
softklavesu pro pozadovany typ souborl, napf. ZOBRAZIT .H

Zvolte pozadovany soubor

332
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Zpracovani souboru palet

=)

V provoznim rezimu Provadéni programu plynule nebo Provadéni
programu po blocich zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM
MGT

Zobrazeni soubor( typu .P: stisknéte softklavesy ZVOLIT TYP a
UKAZAT .P

Tabulku palet zvolte smérovymi klavesami a potvrdte ji klavesou
ENT

Zpracovani tabulky palet: Stisknéte tlacitko NC-Start

Prislusnym strojnim parametrem se definuje, zda se ma
tabulka palet zpracovat po blocich nebo plynule.

Klavesou pro rozdéleni obrazovky muizete volit mezi
tabulkovym a formul&fovym nahledem.

Rozdéleni obrazovky pfi zpracovani tabulky palet

Chcete-li vidét souCasné obsah programu a obsah tabulky palet, pak
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + PALETA. B&hem zpracovani
pak TNC zobrazuje v levé poloviné obrazovky program a na pravé
poloviné obrazovky paletu. Abyste se mohli podivat na obsah
programu pfed zpracovanim, postupujte takto:

Zvolte tabulku palet

Smérovymi klavesami navolte program, ktery chcete kontrolovat

Stisknéte softklavesu OTEVRIT PROGRAM: TNC zobrazi zvoleny
program na obrazovce. Smérovymi klavesami mazete nyni v
programu listovat

Zpét do tabulky palet: stisknéte softklavesu END PGM

HEIDENHAIN TNC 620

Program/provoz po bloku
P388.P

Editouani
tabulky

Rueni

Poiezd

SEZNAM &

INFO

a
PARAMETRY

Interni

stop

NR TYPE__ NAME DATUN
[CHN— PP PAL100
1 PGH 3216.H
2 PGH 3217.H b
] +48.530 Y +40.000 2Z -10.000
c +0.000 B +0.000 _____J
AKT. 1@ 1 Kk r szl 5 2se0 F emm/min| Our 100% M 3/8
SEZNAM @
a
PARAMETRY g0
Program/provoz po bloku o
P3i80 P
0 BEGIN PGM 3216 MM | INEESHHNANE
1 TOOL CALL 5 Z 52000 o PAL PAL100
PGH 3216.H
0215=+0  ;ZPUSOB FREZOVANI P el EL L) TIME
0218=460  DELKA DRAZKY
0219:+10  ;SIRKA DRAZKY
0368=+0  PRIDAVEK PRO STRANU
0374=40  UHEL NATOCENI
0367:40  ;POLOMA DRAZKY
0207:4500 ;FREZOUACT POSUY
0351241 ;ZPUSOB FREZOVANI
0201=-20  ;HLOUBKA
0202=45  ;HLOUBKA PRISUVU
0369=40  ;PRIDAVEK PRO DNO
0205=+150  ;POSUV NA HLOUBKU =
X] +49.530 Y +40.000 2 -10.000
C +0.000 B +0.0080
akT. @& 1 K T 5z s 2ee0 F emn/min  Our 10@x M 3/8]
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12.1 Sprava palet

334

Programovani: Sprava palet @



ré
” Ve

w

chnl provoz a

serizovani

Ru

A
\

,r"

N




13.1 Zapnuti, vypnuti

13.1 Zapnuti, vypnuti

Zapnuti

Zapnuti a najeti na referen¢ni body jsou funkce zavislé na
@ stroji. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

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

SYSTEM STARTUP (START SYSTEMU)

Spusti se TNC
VYPADEK NAPETI
Hlaseni TNC, ze doslo k vypadku napéti — hlaseni
vymazte

PRELOZENI PROGRAMU PLC

Program PLC fidiciho systému TNC se preklada automaticky
CHYBI RIDICI NAPETI PRO RELE
@ Zapnéte Fidici napéti. TNC prekontroluje funkci
obvodu nouzového vypnuti
RUCNI PROVOZ
PREJETI REFERENCNICH BODU

@ Ptejeti referen¢nich bodl v uréeném pofadi: pro
kazdou osu stisknéte externi tlacitko START, nebo

kazdou osu stisknéte externi smérové tlacitko a drzte
je, az se referenéni bod prejede

® @ Prejeti referenénich bodu v libovolném poradi: pro

Pokud je vas stroj vybaven absolutnim odméfrovanim, tak
@ odpadé prejizdéni referenCnich znacek. TNC je pak
okamzité po zapnuti fidiciho napéti pfipraven k €innosti.
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TNC je nyni pfipraven k €innosti a nachazi se v provoznim rezimu
Ruéni provoz.

pojizdét osami stroje. Chcete-li pouze editovat nebo
testovat programy, pak navolte ihned po zapnuti fidiciho
napéti provozni rezim Program zadat/editovat nebo Test
programu.

O Referenéni body musite prejizdét pouze tehdy, chcete-li
=

Referenéni body pak mlzete prejet dodate¢né. K tomu
stisknéte v ruénim provoznim rezimu softklavesu
PREJETI REF. BODU.

Prejeti referenéniho bodu pfi naklopené roviné obrabéni

Pozor nebezpedi kolize!
@ Dbejte na to, aby uhlové hodnoty uvedené v nabidce
souhlasily se skute€nymi uhly osy naklopeni.

Pred prejetim referencnich bodd vypnéte funkci
,Naklopeni roviny obrabéni“. Dbejte, aby nedoslo ke
kolizi. Pfipadné nastrojem nejdfive odjedte.

TNC aktivuje automaticky naklopenou rovinu obrabéni, pokud tato
funkce byla aktivni pfi vypnuti Fizeni. Poté TNC pojizdi osami pfi
stisknutém smérovém tlacitku osy, v naklopeném systému soufadnic.
Nastroj napolohujte tak, aby pfi pozdéj$im pfejezdu referenéniho bodu
nemohlo dojit ke kolizi. K pfejeti referenénich bodu musite deaktivovat
funkci ,Naklopeni roviny obrabéni*, viz ,Aktivovani manualniho
naklopeni”, strana 372.

prirlstkovych méficich zafizeni polohu naklopené osy,
kterou TNC zobrazi v pomocném okné. Zobrazena pozice
odpovida posledni aktivni pozici naklopené osy pred
vypnutim.

O Pouzivate-li tuto funkci, tak musite potvrdit u

Pokud je zapnuta néktera z obou predtim aktivnich funkci, tak klavesa
NC-START nema zadnou funkci. TNC vyda pfislusné chybové
hlaseni.

HEIDENHAIN TNC 620
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13.1 Zapnuti, vypnuti

Vypnuti

Aby se zabranilo ztraté dat pfi vypnuti, musite operacni systém TNC
cilené postupné vypinat:

Zvolte provozni rezim Ruéné (Manualné)
Zvolte funkci vypinani, znovu potvrdte softklavesou
ANO

Kdyz TNC ukaze v pfekryvném okné text NOW IT IS
SAFE TO TURN POWER OFF (Nyni m(iZete napajeni
bezpecéné vypnout), tak smite prerusit pfivod
napajeciho napéti k TNC

Q Nespravné vypnuti TNC muze zpusobit ztratu dat!

Uvédomte si, ze stisk klavesy END po ukonceni €innosti
fidiciho systému vede k novému startu systému. Také
vypnuti béhem nového startu maze vést ke ztraté dat!
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13.2 Pojizdéni strojnimi osami

Upozornéni

Pojizdéni externimi smérovymi tlacitky je zavislé na stroji.
@ Informujte se v prirucce ke stroji!

Pojizdéni osami externimi smérovymi tlacitky

@ Zvolte provozni rezim Ruéni provoz
@ Stisknéte externi smérové tlacitko a drzte je, dokud se
ma osou pojizdét, nebo

@ @ Kontinualni pojizdéni osou: externi smérové tlacitko
drzte stisknuté a kratce stisknéte externi tlacitko
START.

@ Zastaveni: stisknéte externi tlacitko STOP

Obéma zplsoby mlzete pojizdét i nékolika osami soucasné. Posuv,
jimz osami pojizdite, zménite softtlaCitkem F, viz ,Otacky vietena S,
posuv F a pfidavna funkce M”, strana 342.

HEIDENHAIN TNC 620
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13.2 Pojizdéni str

Krokové polohovani

PFi krokovém polohovani pojizdi TNC strojni osou o vami definovany

pfirGstek.

340

Zvolte provozni rezim Ruéni provoz nebo El. ruéni
kole¢ko

Prepinejte listu softtlacitek

Zvolte krokové polohovani: softtlagitko PRIRUSTEK
nastavte na ZAP

Zadejte pfisuv v mm a potvrdte klavesou ENT

Stisknéte externi smérové tlacitko: muzete
opakované polohovat.

Maximalni zadatelna hodnota pfisuvu €ini 10 mm.
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Pojizdéni elektronickym ruénim kole€ékem HR
410

PFenosné ruéni kole¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvolfiovacimi
tlagitky. Tato uvolfiovaci tlagitka se nachazeji pod hvézdicovym
knoflikem.

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

Rucéni kole¢ko HR 410 ma tyto ovladaci prvky:

Tlagitko Nouzového vypnuti
Ruéni kole¢ko

Uvolnovaci tla¢itka

Tlacitka pro volbu os

Tlagitko k prevzeti aktualni polohy

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

Smér, ve kterém TNC zvolenou osou pojizdi
Funkce stroje (definuje vyrobce stroje)

Cervené indikace signalizuji, kterou osu a jaky posuv jste zvolili.

Pojizdéni ru€nim koleCkem je mozné i za chodu programu, je-li aktivni
M118.

Pojizdéni

Zvolte provozni rezim El. ru¢ni kole¢ko
Podrzte uvolfiovaci tlacitko stisknuté
Zvolte osu

Zvolte posuv

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru + nebo

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru —

ﬂﬂ@@l@
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13.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkce M

13.3 Otacky vretena S, posuv F a
pridavna funkce M

Pouziti

V provoznich rezimech Ruéni provoz a El. ruéni kole¢ko zadavate
otacky vietena S, posuv F a pfidavnou funkci M softtlacitky. Pfidavné
funkce jsou popsany v ,7. Programovani: Pfidavné funkce®.

Vyrobce stroje definuje, které pfidavné funkce M mizete
Q pouzivat a jakou maji funkci.

Zadavani hodnot

Otacky vretena S, pridavna funkce M

E Zvolte zadani pro otacky vietena: softtlaCitko S
OTACKY VRETENA 8=

1000 Zadejte otacky vretena a prevezméte je externim
@ tlacitkem START

Otaceni vietena zadanymi otdCkami S spustite pfidavnou funkci M.
Tuto pfidavnou funkci M zadate stejnym zplsobem.

Posuv F

Zadani posuvu F musite namisto externim tlacitkem START potvrdit
kldvesou ENT.

Pro posuv F plati:
Je-li zadano F=0, pak je u€inny nejmensi posuv ze strojniho
parametru manualFeed

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

Velikost F zUstane zachovana i po pferuSeni napajeni
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Zména otacek vietena a posuvu

Oto¢nymi regulatory "Override” pro otacky vietena S a posuv F Ize
ménit nastavenou hodnotu od 0 % do 150 %.

Otocny regulator "Override” pro otacky vietena je Gcinny
@ pouze u stroju s plynule ménitelnym pohonem vretena.

Omezeni posuvu zavisi na daném stroji. Informujte se v
@ pfirucce ke stroji!

HEIDENHAIN TNC 620
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13.4 Nastaveni vzta

13.4 Nastaveni vztazného bodu
bez 3D-dotykové sondy

Upozornéni

.Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou” na

Q Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou: (viz
strance 362).

Pfi nastavovani vztazného bodu nastavte indikaci TNC na souradnice
nékteré znamé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a vyrovnejte obrobek
Zalozte nulovy nastroj se znamym radiusem
Zajistéte aby TNC indikoval aktualni polohy
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Nastaveni vztazného bodu osovymi tlacitky

Ochranné opatreni
@ Nesmi-li se povrch obrobku naskrabnout, polozi se na

obrobek plech znamé tloustky ,d“. Pro vztazny bod pak
zadate hodnotu vétsi o ,d*.

@ Zvolte rezim Ruéni provoz

@ @ @ Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne)

@ Zvolte osu

NASTAVENI VZTAZNEHO BODU Z=

a o Nulovy nastroj, osa vietena: indikaci nastavte na
znamou polohu obrobku (napf. 0) nebo zadejte

tloustku plechu "d”. V roviné obrabéni: berte do uvahy

radius nastroje.

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavite stejnym zplsobem.

Pouzivate-li v ose pfisuvu pfednastaveny nastroj, pak nastavte

indikaci osy pfisuvu na délku L tohoto nastroje, resp. na soucet Z=L+d.

Je to z toho divodu, ze TNC ulozi vztazny bod nastaveny
@ pomoci smérovych tlacitek os do fadku 0 tabulky Preset
automaticky.

HEIDENHAIN TNC 620
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13.4 Nastaveni vzta

Sprava vztazného bodu pomoci tabulky Preset

=)

Tabulku Preset byste méli bezpodminec¢né pouzivat,
jestlize
Je vas stroj vybaven otoénymi osami (naklapéci stul
nebo naklapéci hlava) a pracujete s funkci naklapéni
obrabéci roviny;
Je vas stroj vybaven systémem vymeny hlav;
Jste az dosud pracovali na starSich fizenich TNC s
tabulkami nulovych bod vztazenymi k REF;

Chcete obrabét vice stejnych obrobkd upnutych
v riznych Sikmych polohach.

Tabulka Preset muze obsahovat libovolny pocet fadki
(vztaznych bodu). K optimalizaci velikosti soubort a
rychlosti zpracovani je vhodné pouzivat pouze tolik radki,
kolik pro spravu svych vztaznych bodu skuteéné
potiebujete.

Nové fadky mlzete z bezpeénostnich divodu pfipojovat
pouze na konec tabulky Preset.

Ulozeni vztaznych bodu do tabulky Preset

Tabulka Preset ma nazev PRESET.PR a je uloZena ve sloZce
(adresafi) TNC:\table\. PRESET.PR Ize editovat pouze v provoznim
rezimu Ruéné a El. ruéni kolecko, pokud byla stisknuta softklavesa
ZMENIT PRESET.

Kopirovani tabulky Preset do jiného adresare (kvuli zalohovani dat) je
povolené. Radky, které jsou od vadeho vyrobce stroje nastavené

s ochranou proti zapisu, zUstanou i ve zkopirovanych tabulkach
zasadné chranéné proti zapisu, takze je nemuzete zménit.

Zasadné nemérite ve zkopirovanych tabulkach pocet fadka ! Pokud
byste chtéli tabulku pozdéji opét aktivovat, mohlo by to zpUsobit
problémy.

Chcete-li aktivovat tabulku Preset zkopirovanou do jiného adresare,
tak musite tuto tabulku nejdfive zkopirovat zpatky do adresare
TNC:\table\.
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Programouani

No 4 0oC
up-1
up-2
up-3

CENTER

0o~Noas N

Text Wwidth 16

-122.488
-286.332
-360.221

°
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°

X 2 z
° ° 3
-355.433 -374.87
-374.843
-374.892
°

-355.365
-355.402

°
-304.002

°
° °

° °
° °

I

TNC:\tablepreset.pr

PC

TIME
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EERENE

+122.798] [Y +355.433 2 +297.068

C +0.000 B +0.000
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Mate nékolik moznosti, jak ukladat do tabulky Preset vztazné
body/zakladni natoceni:

Pomoci snimacich cykl v provoznim reZimu Ruéné, pfipadné El.
ruéni kole¢ko (viz kapitola 14).

Pomoci snimacich cykl 400 az 402 a 410 az 419 v automatickém
provoznim rezimu (viz PFirucka pro uzivatele cykld, kapitola 14 a

15).

Ruénim zadanim (viz nasledujici popis)

=)

Zakladni natoceni z tabulky Preset otaci souradny systém
o predvolbu (preset), ktera je uvedena na stejné radce
jako zakladni natoceni.

Pfi nastaveni vztazného bodu dbejte na to, aby poloha
naklapécich os souhlasila s pfislusnymi hodnotami
nabidky 3D ROT. Z toho plyne:

Neni-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
byt indikace polohy naklopenych os = 0 ° (pfip.
naklopené osy vynulovat)

Je-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
indikace polohy naklopenych os souhlasit s thly
zapsanymi v nabidce 3D ROT

Radka 0 v tabulce Preset je vzdy chranéna proti zapisu.
TNC uklada do fadku 0 vzdy ten vztazny bod, ktery jste
naposledy ruéné nastavili pomoci osovych tlacitek nebo
softtlacitkem. Je-li ruéné nastaveny vztazny bod aktivni,
ukazuje TNC v indikaci stavu text PR MAN(0)
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Rucéni ulozeni vztaznych bodd do tabulky Preset
Aby se mohly vztazné body do tabulky Preset ukladat, postupujte

takto:

0
®O®

PRESET
TABULKA

ZMENIT
PRESET

0. a

OPRAVTE
PRESET

348

Zvolte rezim Ruéni provoz

Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne), nebo pfislusné napolohujte méfici
hodinky

Nechte zobrazit tabulku Preset: TNC otevre tabulku
Preset a umisti kurzor do aktivni fadky tabulky.

Zvolte funkce pro zadavani do Preset: TNC ukaze
listu softtlacitek s moznymi zplsoby zadavani. Popis
moznosti zadavani: viz nasledujici tabulku.

Zvolte fadku v tabulce Preset, kterou si pfejete zménit
(Cislo fadku odpovida €islu Preset)

Popf. zvolte sloupec (osu) v tabulce Preset, ktery si
pfejete zménit.

Pomoci softtlacitka zvolte dostupnou moznost
zadavani (viz nasledujici tabulku)
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Funkce Softtlacitko

Pfimo prevzit aktualni polohu nastroje (méficich
hodinek) jako novy vztazny bod: funkce ulozi

vztazny bod pouze v té ose, v niz pravé stoji

prosveétlené policko.

Prifadit aktualni poloze nastroje (méficich zaoaT
hodinek) libovolnou hodnotu: funkce uloZi pResET
vztazny bod pouze v té ose, v niz praveé stoji

prosvétlené policko. Zadejte poZzadovanou

hodnotu do pomocného okna.

Néktery vztazny bod, jiz ulozeny v tabulce,
posunout o pirtistek: funkce ulozi vztazny bod !
pouze v té ose, v niZ pravé stoji prosvétlené

policko. Zadejte pozadovanou korekéni hodnotu

se spravnym znaménkem do pomocného okna.

Je-li aktivni zobrazeni v palcich: zadejte hodnotu

v palcich, TNC interné prepocita zadanou

hodnotu na mm

PFfimo zadejte novy vztazny bod bez definice EpzTouAT
kinematiky (pro kazdou osu zvlast). Tuto funkci Mooe
pouZivejte pouze tehdy, kdyZ je vas stroj vybaven

kulatym stolem a prejete si nastavit vztazny bod

do stfedu kulatého stolu pfimym zadanim 0.

Funkce ulozi hodnotu pouze v té ose, v niz pravé

stoji prosvétlené policko. Zadejte pozadovanou

hodnotu do pomocného okna. Je-li aktivni

zobrazeni v palcich: zadejte hodnotu v palcich,

TNC interné pfepocita zadanou hodnotu na mm

Zvolte nahled ZAKLADNI TRANSFORMACE /
OSOVY OFFSET. Ve standardnim nahledu oFseT
ZAKLADNI TRANSFORMACE se zobrazuji

sloupce X, Y a Z. Podle druhu stroje se navic

zobrazi sloupce SPA, SPB a SPC. Zde TNC

uklada zakladni nato€eni (pro osu nastroje Z

TNC pouziva sloupec SPC). V nahledu OFFSET

se zobrazuji hodnoty offsetu k presetu.

Praveé aktivni vztazny bod zapiste do nékterého uLozrr
fadku tabulky: funkce ulozi vztazny bod do vSech
os a pak aktivuje pfislusné fadky tabulky

automaticky. Je-li aktivni zobrazeni v palcich:

zadejte hodnotu v palcich, TNC interné pfepocita

zadanou hodnotu na mm
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13.4 Nastaveni vzta

Editace tabulky Preset

(2]
-
=
o

Editacni funkce v tabulkovém rezimu

Volba zacatku tabulky zagsten

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dal8i stranky tabulky

Volba funkci pro zadavani do Preset ZmenzT

PRESET

; ®
= o

Zobrazeni vyb&éru ZAKLADNI TRANSFORMACE  [zaems
/ OFFSETU 0S

Aktivovat vztazny bod aktualné zvoleného Fadku AKTZVOVAT
tabulky Preset PRESET

Vlozit zadatelny pocet fadka na konec tabulky (2.
lista softtlacitek)

Zkopirovat svétle podloZené pole (2. lista Kopirui

aktuslni

softtlagitek) hoanotu

Vlozit zkopirované poli¢ko (2. lita softtlacitek)

kopirou.
hodnotu

ZruSeni aktualné navoleného fadku: TNC zanese reser
do vSech sloupcu znak ,—* (2. lista softtlacitek)

Pfipojeni jednotlivého fadku na konci tabulky (2. R
lista softtlacitek)

Smazani jednotlivého fadku na konci tabulky (2. —
lista softtlacitek) radek

i ]|
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Aktivovani vztazného bodu z tabulky Preset v provoznim rezimu
Manualné

aktivni posunuti nulového bodu, zrcadleni, natoCeni a

O PFi aktivaci vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
zmeénu meéfitka.

Naproti tomu, pfepocet soufadnic, ktery jste
naprogramovali pomoci cyklu 19 (Naklopeni roviny
obrabéni) nebo pomoci funkce PLANE, zUstane aktivni.

@ Zvolte rezim Ruéni provoz
Nechte zobrazit tabulku Preset
Zvolte ¢&islo vztazného bodu, které chcete aktivovat,
t nebo

n pomoci kldvesy GOTO zvolte €islo vztazného bodu,
O ktery chcete aktivovat, a klavesou ENT ho potvrdte

Aktivujte vztaZzny bod

Aktivovani vztazného bodu potvrdte. TNC nastavi
indikaci a zakladni nato¢eni — je-li definovano

@ Opusténi tabulky Preset

Aktivovani vztazného bodu z tabulky Preset v NC-programu

Abyste mohli aktivovat vztazné body z tabulky Preset za chodu
programu, pouzijte cyklus 247. V cyklu 247 definujete pouze Cislo
vztazného bodu, ktery chcete aktivovat (viz PfiruCka pro uzivatele
cykll, cyklus 247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU).
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13.5 Pouziti 3D-dotykové sondy

13.5 Pouziti 3D-dotykové sondy

Prehled

V provoznim reZimu RUCNI PROVOZ mate k dispozici tyto cykly

dotykové sondy:

cykll pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy

@ HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich

HEIDENHAIN.

Pokud pouzivate snimaci funkce v naklopené roviné
obrabéni, musite nastavit 3D-ROT pro automaticky a

manualni rezim jako AKktivni.

Funkce Softtlacitko Strana

Kalibrace efektivni délky k& Strana 357
¥

Kalibrace efektivniho radiusu PR Strana 358

Zjisténi zakladniho nato&eni pomoci RoTACE Strana 361

piimky -

Nastaveni vztazného bodu ve Strana 362

volitelné ose <

Nastaveni rohu jako vztazného bodu Strana 363

Nastaveni stfedu kruhu jako Sninni Strana 364

vztazného bodu (@ ¢

Sprava dat systému dotykové sondy TABULKA Viz Pfiru¢ka

uZivatele
cykla

Dalsi informace mUzete nalézt v Pfiru¢ce uzivatele
%\ popisnych dialogu.
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Volba cykli dotykové sondy

Zvolte rucni provozni rezim nebo el. ru¢ni kolecko

Dotrious Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu
e SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dalsi softtlacitka:
viz tabulku nahofe
Zvolte cyklus dotykove sondy: stisknéte napf.
L softklavesu SNIMANI ROT, TNC ukaze na obrazovce

pfislusnou nabidku

Al
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Zapisovani namérenych hodnot z cykla
dotykové sondy do tabulky nulovych bodt

hodnoty v soufadném systému obrobku. Prejete-li si ulozit
naméfené hodnoty v pevném souradném systému stroje
(souradnice REF), pak pouzijte softtlacitko ZAPIS DO
TABULKY PRESET (viz ,Zapisovani naméfenych hodnot
z cyklt dotykové sondy do tabulky Preset” na

strance 355).

@ Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené

Po provedeni libovolného cyklu dotykove sondy mize TNC pomoci
softklavesy ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODU zapsat
nameéfenou hodnotu do tabulky nulovych bodu:

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované soufadnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich poli€ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)

Zadejte &islo nulového bodu do zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce =

Stisknéte softklavesu ZAPIS DO TABULKY NUL. BODU, TNC uloZi
nulovy bod pod zadanym ¢&islem do uvedené tabulky nulovych bodu

13.5 Pouziti 3D-dotykové sondy
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Zapisovani namérenych hodnot z cyklu
dotykové sondy do tabulky Preset

hodnoty v pevném soufadném systému stroje (soufadnice
REF). Prejete-li si ulozit naméfené hodnoty v soufadném
systému obrobku, pak pouzijte softtlacitko ZAPIS DO
TABULKY NULOVYCH BODU (viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky
nulovych bodu” na strance 354)

@ Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy muze TNC pomoci
softtlagitka ZAPIS DO TABULKY PRESET zapsat naméfenou
hodnotu do tabulky Preset. Pak se ulozi naméfené hodnoty vztazené
k pevnému soufadnému systému stroje (soufadnice REF). Tabulka
Preset ma nazev PRESET.PR a je uloZena ve slozZce (adresafi)
TNC:\table\.

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované souradnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich poli¢ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)

Zadejte ¢islo presetu do zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: .

Stisknéte softklavesu ZAZNAM DO PRESET-TABULKY: TNC ulozi

nulovy bod pod zadanym Cislem do Preset-tabulky.

HEIDENHAIN TNC 620
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13.6 Kalibrov

13.6 Kalibrovani 3D-dotykové sondy

Uvod

Aby bylo mozné presné urcit skute¢ny spinaci bod 3D-dotykové
sondy, musite dotykovy systém kalibrovat. Jinak nem(ze TNC zjistit
zadné presné méfici vysledky.

Dotykovy systém vzdy kalibrujte pfi:
@ Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu

Vyméné dotykového hrotu

Zméné posuvu pfi snimani

Nepravidelnostech zplsobenych napfiklad zahfivanim

stroje

Zmeéné aktivni osy nastroje

PFi kalibrovani zjistuje TNC ,efektivni“ délku dotykového hrotu a
Lefektivni radius snimaci kuli¢ky. K provedeni kalibrace 3D-dotykove
sondy upnéte na pracovni stul stroje kalibracni prstenec se znamou
vyskou a se znamym vnitfnim radiusem.

356
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Kalibrace efektivni délky

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich
@ cykll pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

Pokud pouzivate snimaci funkce v naklopené roviné
obrabéni, musite nastavit 3D-ROT pro automaticky a
manualni rezim jako Aktivni.

vztaznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje

@ Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke
umistuje vztazny bod nastroje na predni konec vietena.

Nastavte vztazny bod v ose vietena tak, aby pro pracovni stul stroje
platilo: Z=0.

e Zvolte funkci kalibrace délky dotykové sondy:

ot stisknéte softklavesy SNIMACI FUNKCE a KAL. D.
TNC zobrazi okno nabidky se ¢tyfmi zadavacimi
policky

Zadejte osu nastroje (osové tlacitko)

Vztazny bod: zadejte vysku kalibraniho prstence
Efektivni radius kuli¢ky a Efektivni délka nepotiebuji
Z4dné zadavani

Prejedte dotykovou sondou t&sné nad povrch
kalibragniho prstence

Je-li tfeba, zmérite smér pojezdu: zvolte ho softtlacitky
nebo smérovymi klavesami

Dotknéte se povrchu: stisknéte externi tlacitko START

HEIDENHAIN TNC 620
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Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace
presazeni stiredu dotykové sondy

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich
@ cykll pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

Pokud pouzivate snimaci funkce v naklopené roviné
obrabéni, musite nastavit 3D-ROT pro automaticky a
manualni rezim jako Aktivni.

Osa dotykové sondy se obvykle neshoduje pfesné s osou vietena.
Kalibraéni funkce zjituje pfesazeni mezi osou dotykové sondy a osou
vietena a pocetné jej vyrovnava.

V zavislosti na zadani do sloupce TRACK tabulky dotykové sondy
(vedeni vietena je aktivni / neni aktivni), probiha kalibra¢ni rutina
rdzné. Zatimco pfi aktivnim vedeni vietena se spousti kalibracni
proces jedinym NC-start, mGzZete pfi vypnutém vedeni vietena
rozhodnout, zda si pfejete pfesazeni stfedu kalibrovat €i nikoliv.

P¥i kalibraci pfesazeni stfedu otaci TNC 3D-dotykovou sondu o 180 °.
Nataceni vyvolava pfidavna funkce, kterou definoval vyrobce stroje ve
strojnim parametru mStrobeUTurn.

PFi ru¢ni kalibraci postupujte takto:

Umistéte snimaci kuli¢ku v ruénim provozu do otvoru kalibraéniho
prstence

W ® Zvolte funkci kalibrace radiusu snimaci kuli¢ky a
pfesazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KAL.R

Zvolte osu nastroje, zadejte radius kalibra¢niho
prstence

Snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru a vypocita efektivni radius snimaci kuli¢ky

Prejete-li si nyni ukondit kalibraci, stisknéte
softklavesu KONEC

musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje pfipraveno.

@ Aby bylo mozZno stanovit pfesazeni stfedu snimaci kuli¢ky,
Informujte se v pfirucce ke stroji!

Te0 Urceni pfesazeni stfedu snimaci kuli¢ky: stisknéte
5 softklavesu 180 °. TNC oto¢i dotykovou sondu o 180 °

Snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru a vypocita efektivni pfesazeni stfedu snimaci
kulicky
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Zobrazit hodnoty kalibrace

dy

TNC uklada efektivni délku a efektivni radius dotykové sondy do Editovan: (abulky Test prosramy c
tabulky nastrojl. Pfesazeni stfedu dotykové sondy uklada TNC do Uybér dotykové sondy ®)
tabulky dotykové sondy, do sloupctd CAL_OF1 (hlavni osa) a RasIe n
CAL_OF?2 (vedlej$i osa). K zobrazeni uloZzenych hodnot stisknéte = T e ‘O
softklavesu Tabulka dotykové sondy. B e ‘” ° B
Dbejte abyste méli spravné aktivni Cislo nastroje pfi i

@ pouzivani dotykové sondy, nezavisle na tom, zda chcete -
cyklus dotykové sondy zpracovat v automatickém nebo v (o]

ruénim rezimu. '?

Zjisténé kalibra¢ni hodnoty se zapoctou az po (popf. (]

novém) vyvolani nastroje. (3P ]

N —

c

Dal$i informace muiZete nalézt v Pfirudce uZivatele =yl e e e ‘ KONEC "g

@ popisnych dialogt. o
e

)

(1)

X

©

™

-
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13.7 Vyrovnani Sikmé polohy

Uvod

&)

obrobku s 3D-dotykovou
sondou

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich
cyklt pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

Pokud pouzivate snimaci funkce v naklopené roviné
obrabéni, musite nastavit 3D-ROT pro automaticky a
manualni rezim jako Aktivni.

Sikmou polohu obrobku TNC kompenzuje vypodetn& pomoci
,zakladniho natoceni®.

TNC nastavi thel nato€eni na uhel, ktery ma svirat povrch obrobku
s pfisluSnou osou obrabéci roviny. Viz obrazek vpravo.

V zavislosti na ose nastroje TNC ulozi zakladni nato¢eni do sloupci
SPA, SPB nebo SPC v tabulce Preset.

=)

360

Smér snimani k proméfeni Sikmé polohy obrobku volte
vzdy kolmo ke vztazné ose uUhlu.

Aby se mohlo pfi provadéni programu zékladni natoceni
spravné prepocist, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé soufadnice roviny obrabéni.

Zakladni nato¢eni mlzete pouzivat také v kombinaci
s funkci PLANE — v tomto pfipadé musite nejdrive
aktivovat zakladni nato€eni a poté funkci PLANE.
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Zjisténi zakladniho natoceni

ROTACE

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
SNIMANI ROT

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku

Zvolte smér snimani kolmo ke vztazné ose Uhlu:
zvolte osu a smér pomoci softtlaCitek

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: stisknéte externi tiacitko START. TNC zjisti
zakladni natoCeni a ukaze Uhel za dialogem Uhel
natoceni=

Aktivace zakladniho natoCeni: Stisknéte softklavesu
NASTAVENI ZAKLADNIHO NATOCENI

Ukonéeni funkce dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KONEC

Ulozeni zakladniho nato€eni do tabulky Preset

Po provedeném snimani zadejte Cislo z tabulky Preset do
zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: , kam ma TNC ulozit aktivni
zakladni nato€eni

Stisknéte softklavesu ZADANI DO TABULKY PRESET, aby se
provedlo ulozeni zakladniho nato€eni do tabulky Preset

Zobrazeni zakladniho natocéeni

Uhel zakladniho natogeni je uveden po nové volb& SNIMANI ROT
v indikaci uhlu natoceni. TNC ukazuje uhel nato¢eni také v
doplikovém zobrazeni stavu (STATUS POS.)

Pojizdi-li TNC strojnimi osami podle zakladniho natoceni, pak se v
zobrazeni stavu ukaze symbol zakladniho natoceni.

Zruseni zakladniho natoceni

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu SNIMANI ROT

Zadejte uhel natoceni ,0“ a potvrdte ho softklavesou NASTAVIT
ZAKLADNI NATOCENI.

Ukonc¢eni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu softtlacitka

HEIDENHAIN TNC 620

Ruéni provoz

Test programu

TIME

EREERA

X] +49.530 Y +40.000 2 -108.2580
C +0.000 B +0.000
AKT . @ 1 K T s/2/ s 2zseel F emm/min Our 100% M 3/8
20P1S NASTAY
X+ X - ‘ Y+ Y- PRESET ZAKLADNE _.%_. ‘ KUNEC‘
TABULKY. oTAEKY
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ho bodu s 3D-dotykovou sondou

Zné

13.8 Nastaveni vzta

13.8 Nastaveni vztazného bodu s
3D-dotykovou sondou

Prehled

Funkce nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se voli
nasledujicimi softtlacitky:

Softtlac¢itko Funkce Strana
Nastaveni vztazného bodu v Strana 362
S libovolné ose
Nastaveni rohu jako vztazného Strana 363
bodu
Nastaveni stfedu kruhu jako Strana 364

vztazného bodu

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose

snimani
ﬂ POS
Szzzzn

®

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti snimaného
bodu

Zvolte smér snimani a sou¢asné osu, ke které bude
vztazny bod nastaven, napfiklad snimani ve sméru
Z—: zvolte ho pomoci softtladitka

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte pozadované souradnice a
potvrdte je softklavesou UMISTIT VZT. BOD, viz
LZapisovani naméfrenych hodnot z cykl dotykové
sondy do tabulky nulovych bod(”, strana 354.

Ukonéeni funkce snimani: Stisknéte softklavesu END
(Konec)

HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich
cyklt pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

Pokud pouzivate snimaci funkce v naklopené roviné
obrabéni, musite nastavit 3D-ROT pro automaticky a
manualni rezim jako Aktivni.
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Roh jako vztazny bod
Sninen Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
= SNIMANI POS.

Umistéte snimaci sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku na prvni hrané& obrobku

Zvolte smér snimani: zvolte ho pomoci softtlacitka
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku na druhé hrané obrobku

Zvolte smér snimani: zvolte ho pomoci softtlacitka
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte obé soufadnice vztazného bodu
v okné nabidky a pfevezméte je softklavesou
UMISTIT VZT. BOD, nebo viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cykll dotykové sondy do
tabulky Preset”, strana 355.

Ukonceni funkce snimani: stisknéte softklavesu
KONEC

cyklt pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy
HEIDENHAIN.

Pokud pouzivate snimaci funkce v naklopené roviné
obrabéni, musite nastavit 3D-ROT pro automaticky a
manualni rezim jako Aktivni.

@ HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich
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Stred kruhu jako vztazny bod

Jako vztazné body mizete také nastavit stfedy dér, kruhovych kapes,
pinych valca, ¢epU, kruhovitych ostriivkd atd.

Vnitini kruh:
TNC snima kruhovou vnitfni sténu ve vSech ctyfech smérech soustavy
soufadnic.

U prerusenych kruht (kruhovych oblouk(l) midzete smér snimani
libovolné zvolit.

Umistéte snimaci kuli¢ku pfiblizné do stfedu kruhu.
ant Zvolte funkci dotykove sondy: stisknéte softklavesu
SNIMAT CC

Snimani: stisknéte externi tlacitko START C¢tyfikrat.
Dotykova sonda sejme postupné 4 body z vnitfni
strany kruhu

Vztazny bod: V okné& nabidky zadejte obé& soufadnice
stfedu kruhu a pfevezméte je softtlaCitkem
NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani namérfenych hodnot z cyklu
dotykové sondy do tabulky nulovych bodd”,

strana 354, nebo viz ,Zapisovani naméfenych hodnot
z cykl dotykové sondy do tabulky Preset”,

strana 355)

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte
softklavesu END (Konec)

Vnéjsi strana kruhu:
Umistéte snimaci kuli¢ku do blizkosti prvniho dotykového bodu vné
kruhu
Zvolte smér snimani: stisknéte pfislusnou softklavesu
Snimani: stisknéte externi tladitko START
Opakujte snimani pro zbylé 3 body. Viz obrazek vpravo dole

Vztainy bod: Zadejte soufadnice vztazného bodu, pfevezméte je
softtlaCitkem NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do tabulky
(viz ,Zapisovani namérenych hodnot z cykld dotykové sondy do
tabulky nulovych bod(”, strana 354, nebo viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cykli dotykové sondy do tabulky Preset”,
strana 355)

Ukongeni funkce snimani: Stisknéte softklavesu END (Konec)

Po snimani zobrazi TNC aktualni soufadnice stfedu kruhu a radius
kruhu PR.

cyklt pouze tehdy, pokud jsou pouzity dotykové sondy

@ HEIDENHAIN poskytuje zaruku za funkce snimacich
HEIDENHAIN.

Pokud pouzivate snimaci funkce v naklopené roviné
obrabéni, musite nastavit 3D-ROT pro automaticky a
manualni rezim jako Aktivni.
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Promérovani obrobkl 3D-dotykovou sondou

Dotykovou sondu muzete také pouzivat v ruénim provoznim rezimu a
v rezimu el. ruéniho kole¢ka k provadéni jednoduchych méfeni na

programovatelné snimaci cykly (viz Pfiru¢ka uzivatele cykld, kapitola
16, Automaticka kontrola obrobk(l). 3D-dotykovou sondou mizete
zjistit:

soufadnice polohy a z nich

rozméry a uhly na obrobku

Uréeni souradnic polohy na vyrovhaném obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
: SNIMANI POS
Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti bodu
dotyku

Zvolte smér dotyku a sou€asné osu, k niz se ma
soufadnice vztahovat: stisknéte pfisluSnou
softklavesu.

Spustte snimani: stisknéte externi tlaitko START
TNC zobrazi soufadnice bodu dotyku jako vztazny bod.

Urceni souradnic rohového bodu v roviné obrabéni
Urceni soufadnic rohového bodu: Viz ,Roh jako vztazny bod”,

strana 363. TNC zobrazi soufadnice sejmutého rohu jako vztazny bod.
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Stanoveni rozmérti obrobku

Snimani
ﬂ POS
Szzzn

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku A

Zvolte smér snimani pomoci softtlacitka
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Poznameneijte si zobrazenou hodnotu jako vztazny
bod (pouze zlstane-li pfedtim nastaveny bod dale v
platnosti)

Vztazny bod: zadejte ,0“
Zruseni dialogu: stisknéte klavesu END (KONEC)

Opétné zvoleni funkce dotykove sondy: stisknéte
softklavesu SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu B

Zvolte smér snimani pomoci softtlacitka: stejna osa,
avSak opacny smér nez pfi prvnim snimani.

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdalenost mezi obéma body
na soufadnicové ose.

Indikaci polohy nastavte opét na hodnoty pfed méfenim vzdalenosti
Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu SNIMANI POS
Znovu sejméte prvni snimany bod
Nastavte vztazny bod na poznamenanou hodnotu
Zrueni dialogu: stisknéte klavesu END (KONEC)

Méreni Uhlu

Pomoci 3D-dotykové sondy muzete urcit v obrabéci roviné také uhel.

Méfi se:

Uhel mezi vztaznou osou Uhlu a hranou obrobku, nebo
Uhel mezi dvéma hranami.

Zméreny Uhel se zobrazi jako hodnota do maximalné 90 °.
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Zjisténi uhlu mezi vztaznou osou uhlu a hranou obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
" SNIMANi ROT

Uhel natogeni: poznameneite si zobrazeny thel
nato€eni, pokud si pfejete pozdéji opét obnovit
predtim provedené zakladni nato€eni

Provedte zakladni natoceni se stranou, ktera se ma
porovnavat (viz ,Vyrovnani Sikmé polohy obrobku s
3D-dotykovou sondou” na strance 360)

Uhel mezi vztaZznou osou Ghlu a hranou obrobku si
zobrazite jako Uhel natoeni pomoci softtlacitka
SNIMANI ROT

Zruste zakladni nato€eni nebo obnovte puavodni
zakladni natoceni

PA

Uhel natogeni nastavte na poznamenanou hodnotu

Zjisténi Uhlu mezi dvéma hranami obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu SNIMANI ROT 7

Uhel otageni: poznamenejte si zobrazeny thel natoéeni, budete-li
chtit opét obnovit dfive provedené zakladni natoceni. Y L?

Provedte zakladni natoceni pro prvni stranu (viz ,Vyrovnani Sikmé

polohy obrobku s 3D-dotykovou sondou” na strance 360) m
Druhou stranu také sejméte stejné jako u zakladniho natoceni, ale
uhel natoCeni zde nenastavujte na 0! R
Uhel PA mezi hranami obrobku si zobrazite jako Uhel natoCeni
pomoci softtlacitka SNIMANI ROT

Zruste zakladni natoceni nebo obnovte pavodni zakladni natoéeni:
uhel nato€eni nastavte na poznamenanou hodnotu

ho bodu s 3D-dotykovou sondou
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Pouzivani snimacich funkci s mechanickymi
dotykovymi sondami nebo méricimi hodinkami

Nemate-li na vadem stroji Zadné elektronické 3D-dotykové sondy, tak
muZete vyuzivat vS§echny vySe popsané ruéni snimaci funkce
(vyjimka: kalibra¢ni funkce) i s mechanickymi dotykovymi sondami
nebo jednoduchym naskrabnutim.

Namisto elektronického signélu, ktery 3D-snimaci sonda automaticky
vytvari béhem funkce snimani, vytvofite spinaci signal k prevzeti
Pozice dotyku ru¢né klavesou. Postupujte pfitom takto:

Snimani
ﬂ POS
Szzzzn

4]

4

368

Zvolte softklavesou libovolnou snimaci funkci.

Mechanickou sondou najedte na prvni pozici, kterou
ma TNC prevzit

PFevzeti polohy: Stisknéte softklavesu Prevzeti
aktualni polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Mechanickou sondou pfejedte na dalSi pozici, kterou
ma TNC prevzit

Prevzeti polohy: Stisknéte softklavesu Prevzeti
aktudlni polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Popfipadé najedte dalSi pozice a pfevezméte je podle
pfedchoziho popisu.

Vztazny bod: Zadejte v okné nabidky souradnice
nového vztazného bodu a pfevezméte je softtlacitkem
NASTAVIT VZT. BOD nebo zapi$te hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani nameérenych hodnot z cyklu
dotykové sondy do tabulky nulovych bodud”,

strana 354, nebo viz ,Zapisovani namérenych hodnot
z cykl dotykové sondy do tabulky Preset”,

strana 355)

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu
END (KONEC)
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13.9 Naklopeni roviny obrabéni
(volitelny software 1)

Pouziti, zplisob provadéni

stroje fizeni TNC a stroji. U nékterych naklapécich hlav
(naklapécich stolll) definuje vyrobce stroje, zda TNC
interpretuje v cyklu naprogramované uhly jako soufadnice
naklopenych os nebo jako uhlové komponenty Sikmé
roviny. Informujte se ve vasi pfiru€ce ke stroji.

@ Funkce k naklopeni roviny obrabéni pfizpusobuje vyrobce

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroja

s naklapécimi hlavami i s naklapécimi stoly. Typické aplikace jsou
napf. Sikmé diry nebo obrysy lezici Sikmo v prostoru. Rovina obrabéni
se pfitom vzdy naklapi kolem aktivniho nulového bodu. Jako obvykle
se obrabéni programuje v hlavni roviné (napf. v roviné X/Y), provede
se v8ak v té roving, ktera byla vuéi hlavni roviné naklopena.

Pro naklapéni roviny obrabéni jsou k dispozici tfi funkce:

Rucéni naklapéni softtlacitkem 3D ROT v provoznich rezimech Ruéni
provoz a El. ruéni kolec¢ko, viz ,Aktivovani manualniho naklopeni”,
strana 372

Rizené naklapéni, cyklus G80 v programu obrabéni (viz PfiruCka
uzivatele cykld, cyklus 19 OBRABECI ROVINA).

Rizené naklapéni, funkce PLANE v programu obrabéni (viz ,Funkce

PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (volitelny- software 1)” na
strance 299)

Funkce TNC k ,naklapéni roviny obrabéni“ jsou transformace
soufadnic. Pfitom stoji rovina obrabéni vzdy kolmo ke sméru osy
nastroje.
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13.9 Naklopen

PFi naklapéni roviny obrabéni rozliSuje TNC zasadné dva typy strojl:

Stroj s naklapécim stolem

Obrobek musite umistit do pozadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéciho stolu, napfiklad
pomoci L-bloku

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému
soufadnému systému stroje neméni. Natodcite-li stdl — tedy
obrobek — napf. 0 90 °, soufadny systém se zaroven nenatogi.
Stisknete-li v rezimu Ruéni provoz sméroveé tlaCitko osy Z+, pojizdi
nastroj ve sméru Z+.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v

uvahu pouze mechanicky podminéna pfesazeni daného
naklapéciho stolu — takzvané ,translatorské“ podily.

Stroj s naklapéci hlavou

370

Nastroj musite uvést do pozadované polohy pro obrabéni
odpovidajicim napolohovanim naklapéci hlavy, napfiklad pomoci
L-bloku

Poloha naklopené (transformované) osy nastroje se ve vztahu

k pevnému soufadnému systému stroje zméni. OtocCite-li
naklapéci hlavu vaseho stroje — tedy nastroj — napfiklad v ose B o
+90 °, tak se soufadny systém otaci s ni. Stisknete-li v ruénim
provoznim rezimu smérové tlacitko osy Z+, pojizdi nastroj ve
sméru X+ pevného soufadného systému stroje.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v
uvahu mechanicky podminéna pfesazeni naklapéci hlavy
(stfranslatorské” podily) a pfesazeni, ktera vznikaji naklopenim
nastroje (3D-korekce délky nastroje).

Ruéni provoz a sefizovani @



Najizdéni na referenéni body pfi naklopenych
osach

TNC aktivuje automaticky naklopenou rovinu obrabéni, pokud tato
funkce byla aktivni pfi vypnuti fizeni. Poté TNC pojizdi osami pfi
stisknutém smérovém tlacitku osy, v naklopeném systému soufadnic.
Nastroj napolohujte tak, aby pfi pozdéjSim pfejezdu referenéniho bodu
nemohlo dojit ke kolizi. K pfejeti referenénich bodt musite deaktivovat
funkci ,Naklopeni roviny obrabéni*, viz ,Aktivovani manualniho
naklopeni”, strana 372.

Pozor nebezpeci kolize!
@ Méjte na paméti, ze funkce ,Naklopeni roviny obrabéni je

aktivni v ruénim provoznim rezimu a Zze hodnoty Uhlu
zadané v nabidce souhlasi se skute¢nymi uhly osy
naklopeni.

Pred prejetim referenénich bodu vypnéte funkci
.Naklopeni roviny obrabéni“. Dbejte, aby nedoslo ke
kolizi. Pfipadné nastrojem nejdfive odjedte.

Indikace polohy v naklopeném systému

Polohy indikované ve stavovém poli¢ku (CiL a AKT) se vztahuji
k naklopené soustavé souradnic.

Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni

Funkce dotykové sondy Zakladni natoCeni neni k dispozici, pokud
jste aktivovali funkci Naklopeni obrabéci roviny v ruénim provoznim
rezimu

Funkce ,Prevzit aktualni pozici“ neni povolena pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

PLC-polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovoleno
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Aktivovani manualniho naklopeni

3D ROT

LS

Navoleni manualniho naklapéni: stisknéte
softklavesu 3D-ROT.

Svétly prouzek polohujte smérovymi tlacitky na bod
nabidky Ruéni provoz

Aktivujte ruéni naklapéni: stisknéte softklavesu AKTIV

Svétly prouzek polohujte smérovymi tlagitky na
pozadovanou osu natoceni

Zadejte uhel naklopeni

Pro vypnuti nastavte v nabidce Naklapéni roviny obrabéni
pozadované provozni rezimy na neaktivni.

Ukonceni zadavani: klavesou END

Je-li funkce Naklapéni roviny obrabéni aktivni a TNC pojizdi strojnimi
osami podle naklopenych os, objevi se v zobrazeni stavu symbol [g].

Nastavite-li funkci Naklapéni roviny obrabéni na aktivni pro provozni
rezim Provadéni programu, pak plati v nabidce zadany uhel naklopeni
od prvniho bloku provadéného programu obrabéni. PouZijete-li

v obrabécim programu cyklus G80 nebo funkci PLANE, tak uhlové
hodnoty, které tam jsou definované, jsou platné. V nabidce zadané
Uhlové hodnoty se témito vyvolanymi hodnotami pfepiSou.
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Nastaveni aktualniho sméru osy nastroje jako
aktivniho sméru obrabéni

Tato funkce musi byt povolena vyrobcem stroje. Informujte
Q se ve vasi pfiruc¢ce ke stroji.

Pomoci této funkce mlzete pojizdét v provoznich rezimech Ruéni a El.
ruéni kolecko nastrojem externimi smérovymi klavesami nebo ru¢nim
kole€kem v tom sméru, kam pravé sméfuje osa nastroje. Tuto funkci
pouZivejte, kdyz
si pfejete odjet nastrojem béhem preruseni v programu s 5 osami ve
smeéru osy nastroje;

si prejete provést ruénim koleckem nebo externimi smérovymi
klavesami v Ru€nim provozu obrabéni s nastavenym nastrojem.

Navoleni manualniho naklapéni: stisknéte

L2 softklavesu 3D ROT.

Svétly prouzek polohujte smérovymi tlacitky na bod
nabidky Ruéni provoz

osn Nastaveni sméru osy nastroje jako aktivniho sméru
& obrabéni: stisknéte softklavesu OSA NASTROJE

]X:m ﬁ

Ukonéeni zadavani: klavesou END

Pro zruSeni nastavte v nabidce Naklapéni roviny obrabéni bod
nabidky Ruéni provoz na Neaktivni.

Kdyz je funkce Pojizdéni ve sméru osy nastroje aktivni, zobrazuje
indikace stavu symbol |&.

Tato funkce je k dispozici i kdyz prerusSite zpracovani
@ programu a prejete si ruéné pojizdét v osach.
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Nastaveni vztazného bodu v naklopeném
systému

Kdyz jste napolohovali osy nato€eni, nastavite vztazny bod jako

v nenaklopeném systému. Chovani TNC pfi nastavovani vztazného
bodu je pfitom zavislé na nastaveni strojniho parametru
CfgPresetSettings/chkTiltingAxes:

chkTiltingAxes: On

Pfi aktivni naklopené roviné obrabéni TNC kontroluje, zda pfi
nastavovani vztazného bodu v osach X, Y a Z souhlasi aktualni
soufadnice os natoceni s vami definovanymi uhly naklopeni
(nabidka 3D-ROT). Neni-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni,
pak TNC kontroluje, zda osy nato€eni stoji na 0° (aktualni polohy).
Pokud tyto polohy nesouhlasi, vyda TNC chybové hlaseni.

chkTiltingAxes: VYP

TNC neprovétuje, zda souhlasi aktualni soufadnice os natoceni

(aktualni polohy) s Uhlem naklopeni, ktery jste definovali.
Pozor nebezpeci kolize!

A Vztazny bod nastavujte zasadné vzdy ve vSech tfech
hlavnich osach.

374

Ruéni provoz a sefizovani @



Polohovani s ruénim
zadavanim




V4

”

ré

eni a zpracovani

V4

ab

jednoduchého obr

ani

”

14.1 Programov

14.1 Programovani jednoduchého
obrabéni a zpracovani

Pro jednoduché obrabéni nebo k pfedbéznému polohovani nastroje je
vhodny provozni rezim Polohovani s ruénim zadanim. Zde muazete
zadat kratky program ve formatu popisného dialogu HEIDENHAIN
nebo podle DIN/ISO a pfimo ho nechat provést. Také Ize vyvolavat
cykly TNC. Program se ulozi do souboru $MDI. Pfi polohovani

s ruénim zadanim Ize aktivovat dodate¢né zobrazeni stavu.

Pouziti polohovani s ruénim zadanim

Omezeni
@ Nasledujici funkce nejsou v rezimu MDI k dispozici:
Volné programovani obrysu FK
Opakovani ¢asti programu
Technika podprogram
Drahové korekce
Programovaci grafika
Vyvolani programu pomoci %
Grafika chodu programu

. Zvolte provozni rezim Polohovani s ruénim
@) PR ¥ ;
zadavanim. Libovolné naprogramujte soubor $MDI

@ Spustte chod programu: externim tlacitkem START

Priklad 1

Jednotlivy obrobek ma byt opatfen dirou hlubokou 20 mm. Po upnuti
obrobku, vyrovnani a nastaveni vztazného bodu Ize diru
naprogramovat a provést nékolika malo fadky programu.

376

50

z A

50

Polohovani s ruénim zadavanim @



Nejprve je nastroj pomoci pfimkovych blokl pfedpolohovan nad ‘E
obrobkem a napolohovan do bezpeéné vzdalenosti 5 mm nad vrtanou \C
dirou. Potom se provede vrtani cyklem G200. S
o

SWSMDIGTIY O
ONIOTLGITS2000% L Vyvolani nastrol: osa nastoje 2 o
D Otétky vietena 2000 otimin S
N20/GUO GO GIOZ#300 % Vet ndstrojem (rychioposuvern) o
N0 XS0 VARSI M # L Polohovat nasto] ychioposuver nad viang otvor, =
SO zeputivietena @
N0 GOTZE3 F2000°% L Napobohovaninastroje 2 mm nad vitanou dirou g
NS0/GE00 VRTANI# U Definice oykiu G200 Vi 5
" Q02 BEZPECNA VZDALENOST | Bezpetnd vzdalenost nastrje nad dirou o
1 Q0T=20 SHEOUBKA L Hioubka vrane diry (znaménko = smér obrébén)  Q
Y L

©QuiG=250 PRISUV F DO MLOUBKY . Posuv piviani S
" Q310 SHEOUBKA PRISUVU | Houbka daného prisuvu pied vjetim <
Q2100 ODJETH ~CAS NATORE | Casovd prodieva pfiwolfovani fisek v sekundéch 3
" Qu3=#0 5 SOURADNICE POVRGHU | Souadnice hori hrany obrobky 3
" Q=S 2. BEZPECNA VZDALENOST | Pozice po cyu, vtazend ke G203 c
" QuiI=0:5 SCASOVA PRODLEVADOLE | Casova prodieva na dné diry v sekunddch 2
PNGOGA9 I Vyvolatcyklus G200 Vitani -
. gr oz N :

ONTOGUO GH ZE200ME# L Odeti nastroje £
o

Pfimkova funkce: Viz ,Pfimka rychloposuvem GOO Pfimka s posuvem
GO01 F”, strana 165, cyklus VRTANI: Viz Pfirucka uZivatele cykla,
cyklus 200 VRTANI.

14.1 Pro
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14.1 Programov

Priklad 2: Odstranéni Sikmé polohy obrobku u stroji s otoénym
stolem

Provedte zakladni nato¢eni pomoci 3D-dotykové sondy. Viz PFiruc¢ku
pro uZivatele cyklu dotykové sondy ,Cykly dotykové sondy v
provoznich rezimech Ruéni Provoz a Elektronické Ruéni Kolecko®,
oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®.

Poznameneijte si Uhel natoceni a zakladni natoCeni opét zruste.

Zvolte provozni rezim: Polohovani s ru¢nim
zadavanim

Zvolte osu otoéného stolu, zadejte poznamenany uhel
natoc€eni a posuv, napfiklad G01 G40 G90 C+2 561 F50

E Ukoncete zadani

@ Stisknéte externi tla¢itko START: natoenim
oto¢ného stolu se Sikma poloha odstrani

378
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> 4 2o o N
UloZeni nebo vymazani programti z $MDI %
N
Soubor $MDI se zpravidla pouziva pro kratké a prechodné potiebné >
programy. Ma-li se program presto ulozit do paméti, pak postupujte (o]
takto: Q
©
g
Zvolte provozni rezim: Program zadat / editovat N
©
Vyvolejte spravu souboru: klavesou PGM MGT ~E
MGT (Program Management) QO
Q2
\©
|
Vyberte (oznaéte) soubor $MDI -8
o
Zvolte ,Kopirovani boru“: softtlacitk -dcj
Kopiroust volte ,Kopirovani souboru*: softtlaCitkem .
positied KOPIROVAT £
(S)
-
CILOVY SOUBOR = -8
c
OTVOR Zadejte nazev, pod kterym se mé aktualni obsah o)
souboru $MDI ulozit D
" —
N —
c
Provedte zkopirovani "‘>U
£
Opusténi spravy souborl (programu): softtlaCitkem E
KONEC o))
o
[l
o
Dalsi informace: viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”, strana 100. -
<
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15.1 Grafické zobrazeni

15.1 Grafické zobrazeni

Pouziti
V provoznich rezimech ,Provadéni programu® a ,Testovani programu®
simuluje TNC graficky obrabéni. Pomoci softtlacitek zvolite, zda jako
Pohled shora (pudorys)
Zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni
Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. Pfi aktivni tabulce nastroji mlzete

nechat znazornit obrabéni kulovou frézou. K tomu Gcelu zadejte v
tabulce nastroju R2 = R.

TNC grafiku nezobrazi, jestlize

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen zadny program

TNC nezobrazuje v grafice pfidavek radiusu DR
@ naprogramovany v bloku T.

Grafickou simulaci mlzete pouzit u ¢asti programa, popr.
programU s nata¢enim, pouze ¢aste¢né. Pfip. TNC
nezobrazi grafiku spravné.

382
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Nastaveni rychlosti testovani programu

Naposledy nastavena rychlost zlistava platna tak dlouho (i
@ pfi vypadku proudu), dokud jeji nastaveni nezménite.

Po spusténi programu zobrazi TNC nasledujici softtlacitka, kterymi
muzete nastavit rychlost simulace:

Funkce Softtlacitko
Testovat program s rychlostmi, se kterymi bude

také zpracovavan (zohledni se naprogramované ﬁ
posuvy)

Postupné zvySovat rychlost testu ﬁ
Postupné snizovat rychlost testu &
Testovat program s maximalni moznou rychlosti
(zaékladni nastaveni) %

Rychlost simulace mizZete nastavit také pred spusténim programu:

E Prepinejte listy softtlacitek dale

% Zvolte funkce pro nastaveni rychlosti simulace
Pozadovanou funkci zvolte softtlacitkem, napf.
% Postupné zvySovat rychlost testovani

HEIDENHAIN TNC 620
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15.1 Grafické zobrazeni

Prehled: Nahledy

Béhem rezim( "Chod Programu" a "Test programu" ukazuje TNC

nasledujici softklavesy:

Nahled

Softtlacitko

Pudorys

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

11

"

Omezeni béhem Provadéni programu

=)

Obrabéni se neda soucasné graficky znazornit, je-li jiz
pocitac¢ TNC vytizen komplikovanymi obrabécimi ukony
nebo velkoploSnym obrabénim. Pfiklad: fadkovani pres

cely neobrobeny polotovar velkym nastrojem. TNC pak jiz

nepokracuje v grafickém zobrazeni a v grafickém okné
vypiSe text CHYBA. Obrabéni se vSak dale provadi.

Béhem zpracovani TNC nezobrazuje v grafice chodu

programu obrabéni ve vice osach. V grafickém okné se v

takovych pfipadech objevi chybové hlaSeni Osu nelze
znazornit.

Pohled shora (pudorys)

Graficka simulace v tomto nahledu probiha nejrychleiji.

=)
=

384

Mate-li na vasem stroji k dispozici mys, muzete

polohovanim ukazatele mySi na libovolném misté obrobku

odecdist ve stavovém radku hloubku na tomto misté.

Zvolte softtlacitko pudorysu

Pro zobrazeni hloubky v této grafice plati: Cim hlubsi,

tim tmavsi

PGM/prouoz
plynule

Test programu

113.H

EERREE

00:02:17 F MAX

Start
Po_bloku

=]

RESET
+

START

START
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Zobrazeni ve 3 rovinach

Toto zobrazeni ukazuje jeden pohled (pidorys) shora se 2 fezy,
obdobné jako technicky vykres. Symbol vievo pod grafikou udava, zda
zobrazeni odpovida projekéni metodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1
(voli se pomoci MP7310 ).

Pfi zobrazeni ve 3 rovinach jsou k dispozici funkce ke zvétSeni vyrezu,
viz ,ZvétSeni vyfezu”, strana 388.

Kromé toho muzete pomoci softtladitek posouvat rovinu fezu:

Zvolte softtlacitko pro zobrazeni obrobku ve 3
rovinach

Prepinejte listu softtladitek, az se objevi softtladitko
vybéru funkci posouvani roviny fezu

Zvolte funkce pro posun roviny fezu: TNC zobrazi
nasledujici softtlacitka

gjeam

Funkce Softtladitka

(I;’glsel\J/r;utl' svislé roviny fezu doprava nebo ’ Ij::_jm ‘ ‘ %ﬁ ‘
Egsgr:jt:)t;;glrjtikélni roviny fezu dopfedu ‘ﬁ%ﬁ ‘ ’L%ID ‘
Eg;gr:jtgliﬁvodorovné roviny fezu nahoru ‘r%@ ‘ ‘Lﬁ ‘

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce.

Zakladni nastaveni roviny fezu je zvolené tak, aby lezela v roviné
obrabéni ve stfedu obrobku a v ose nastroje na horni hrané obrobku.

HEIDENHAIN TNC 620

o Test programu

113.H

00:02:17

F MAX

m ==

START

Start
Po_bloku

EEREER
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15.1 Grafické zobrazeni

3D-zobrazeni

TNC zobrazi obrobek prostorové.

3D-zobrazeni muzete otacet softtlacitkem kolem vertikalni osy a
preklapét kolem horizontalni osy. Pokud jste k vaSemu TNC pfipojili
mys, mGzete tuto funkci také provadét stlacenim a drzenim pravého
tlacitka mysi.

Obrysy neobrobeného polotovaru mizete nechat zobrazit na zacatku
grafické simulace jako ramecek.

V provoznim rezimu ,Testovani programu* jsou k dispozici funkce k
zvétSeni vyfezu, viz ,ZvétSeni vyfezu”, strana 388.

Zvolte 3D-zobrazeni softtlacitkem.

Rychlost 3D-grafiky zavisi na délce bfitu (sloupec LCUTS

@ v tabulce nastrojd). Je-li LCUTS definovany s 0 (zakladni
nastaveni), tak pocita simulace s nekone¢né dlouhym
ostfim, coz vede k dlouhym ¢astiim vypoctu.

386

PGM/prouoz
plynule

Test pProgramu

113.H

EERERRE

00:02:17 F MAx

Start
Po_bloku

RESET

o
START
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Otaceni a zvétSovani/zmensovani 3D-zobrazeni

E Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko

vybéru funkci nataceni a zvétSovani/zmensovani

Zvolte funkce nataceni a zvétSovani/zmensovani:
Bj‘v s

Funkce Softtlacitka
Zobrazeni natacet vertikalné po 5° ‘ > ‘ ‘ T
= =
Zobrazeni preklapét horizontalné po 5°
‘@/‘ ‘ ‘@ 0

Zobrazeni zvétSovat po krocich. Je-li + Q
zobrazeni zvét$eno, ukazuje TNC v paté

grafického okna pismeno Z.

Zobrazeni zmensovat po krocich. Je-li
zobrazeni zmenseno, ukazuje TNC v paté

grafického okna pismeno Z.

Vratit zobrazeni na programovanou velikost “@

Pokud jste k vaSemu TNC pfipojili myS, muZzete s jeji pomoci vyse
popsané funkce provadét také:

K oto€eni zobrazené grafiky v trojrozmérném prostoru: drzte pravé
tlaCitko mysi stisknuté a pohybujte mySi. Kdyz pustite praveé tlacitko

mysi, orientuje TNC obrobek do definovaného vyrovnani.

Pro posunovani zobrazené grafiky: drzte stfedni tlacitko mysi, popf.
kole¢ko mysi, stisknuté a pohybujte mysi. TNC posouva obrobkem
v pfislusném sméru. Kdyz pustite stfedni tlacitko mysi, posune TNC

obrobek do definované pozice.

Chcete-li mySi zvétSit (zoomovat) urcitou oblast: stlacenym levym
tlaitkem myS&i oznacte pravouhlou oblast zoomovani. KdyZ pustite

levé tlacCitko mysi, zvétSi TNC obrobek v definované oblasti.

Pro rychlé zvétSovani a zmensovani mysi: otacejte koleCkem mysi

vpred, popf. vzad

HEIDENHAIN TNC 620

15.1 Grafické zobrazeni
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15.1 Grafické zobrazeni

ZvétSeni vyrezu

Vyfez mlzete zménit v provoznich rezimech Testovani programu a Test programu

plynule

Provadéni programu ve vSech pohledech. 113.H

K tomu se musi graficka simulace pfip. provadéni programu zastavit.
ZvétSeni vyfezu je vzdy ucinné ve vSech typech zobrazeni.

Zména zvétseni vyrezu
Softtlacitka viz tabulku

Je-li tfeba, zastavte grafickou simulaci
Prepinejte listu softtlacitek bé€hem provozniho rezimu ,Testovani
programu® pfip. ,Provadéni programu®, az se objevi softtlaCitko
vybéru pro ZvétSeni vyfezu
E Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko
vybéru funkci zvétSovani vyfezu

Zvolte funkce pro ZvétSeni vyfezu

Pomoci softtlagitek zvolte stranu obrobku (viz tabulka
nize)

BEEEEE

00:02:17

S e o o la]al

F MAX

Zmenseni nebo zvétSeni polotovaru: drzte stisknuté
softtlacitko ,—*, pfipadné ,+“.

Znovu nastartujte testovani nebo provadéni programu
softtladitkem START (RESET + START opét obnovi
plvodni neobrobeny polotovar).

Funkce Softtlacitka
Volba levé/pravé strany obrobku P
B ER
Volba pfedni/zadni strany obrobku ‘ gi ‘\@ ‘
=
Volba horni/spodni strany obrobku ‘ ;@; ‘ 11 ‘
Posunuti plochy fezu k zmenseni nebo ‘ _ ‘ . ‘

zvétSeni neobrobeného polotovaru
Prevzeti vyfezu uy smout
Prevzit

@ Dosud simulovana obrabéni se po nastaveni nového

vyfezu obrobku neberou do uvahy. TNC zobrazuje pravé
obrabénou oblast jako polotovar.

Jestlize TNC nemuze neobrobeny polotovar dale zmensit
respektive zvétsit, vypiSe fidici systém v okné grafiky
prislusné chybové hlaseni. K odstranéni tohoto chybového
hlaseni opét zvétSete, pfipadné zmenSete neobrobeny
polotovar.
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Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize graficky simulovat libovolné €asto. K tomu ucelu
muzete grafiku opét nastavit na neobrobeny polotovar nebo jeho
zvétSeny vyfez.

Funkce Softtlacitko
Zobrazeni neobrobeného polotovaru v naposledy Reset
zvoleném zvétSeném vyrezu FoRN
ZruSeni zvétSeni vyfezu, takze TNC zobrazi winoou
obrobeny nebo neobrobeny obrobek podle FoRN

programované formy polotovaru

TNC — i po vyfezu bez PREVZIT VYREZ — polotovar opét

@ Softtlacitkem POLOTOVAR JAKO BLK FORM zobrazi
Vv haprogramované velikosti.

Zobrazeni nastroje

Béhem simulace si mGzete nechat nastroj zobrazit v pldorysu a v
zobrazeni ve 3 rovinach. TNC zobrazi nastroj s tim primeérem, ktery je
definovany v tabulce nastroja.

Funkce Softtlaéitko
Nezobrazovat nastroj b&éhem simulace esTROSE
Zobrazovat nastroj b&€hem simulace NASTROJE

ZOBRAZIT

SKRYT

HEIDENHAIN TNC 620
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15.1 Grafické zobrazeni

Zjisténi ¢asu obrabéni

Provozni rezimy provadéni programu

Zobrazeni ¢asu od startu programu az do konce programu. Pfi
pferuseni se Cas zastavi.

Testovani programu

Zobrazeni ¢asu, ktery TNC vypocte pro dobu pohyb( nastroje
realizovanych posuvem. TNC zapo¢ita i prodlevy. Tento v TNC
zjistény €as neni pfili§ vhodny ke kalkulaci vyrobniho €asu, protoze
TNC nebere do Uvahu €asy zavislé na strojnich ukonech (napfiklad
pro vymeénu nastroje).

Navoleni funkce stopek

E Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko
vybéru funkci stopek

Zvolte funkce stopek
P

utozit Pozadovanou funkci zvolte softtladitkem, napf. ulozit
zobrazeny ¢as

e Test programu
113.H

©0:02:17 F MAX

Ulozit

Reset
nm:zg:mo

Pricist

@

[ ERRERE

Funkce stopek Softtlacitko

Ulozeni zobrazeného ¢asu ozt

Zobrazeni souctu ulozeného a Pricist

zobrazeného Gasu O+O

Smazani zobrazeného ¢asu
00::00

TNC vynuluje dobu obrdbéni béhem testu programu,
@ jakmile se zpracovava novy polotovar G30/G31.
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15.2 Znazornéni neobrobeného
polotovaru v pracovnim
prostoru

Pouziti

V provoznim rezimu "Testovani programu" mizete graficky
zkontrolovat polohu neobrobeného polotovaru, popf. vztazného bodu
v pracovnim prostoru stroje a aktivovat kontrolu pracovniho prostoru v
provoznim rezimu "Testovani programu": k tomu stisknéte softklavesu
POLOTOVAR V PRACOVNIM PROSTORU. Softtlagitkem
Monitorovani softwarového koncového vypinace (druha lista
softtlacitek) mazete tuto funkci zapnout nebo vypnout.

Dalsi transparentni kvadr pfedstavuje neobrobeny polotovar, jehoz
rozméry jsou uvedeny v tabulce BLK FORM. Rozméry TNC pfebira z
definice polotovaru v navoleném programu. Tento kvadr
neobrobeného polotovaru definuje soufadny systém zadavani, jehoz
nulovy bod lezi uvnitf kvadru rozsahu pojezdu.

Kde se neobrobeny polotovar v pracovnim prostoru nachazi, to je v
normalnim pfipadé pro test programu bezvyznamné. Pokud ale
aktivujete monitorovani pracovniho prostoru, musite polotovar
~graficky“ posunout tak, aby se nachazel v pracovnim prostoru. K tomu
pouzijte softtlacitka uvedena v tabulce.

Navic muzete aktivovat aktualni vztazny bod pro rezim ,Testovani
programu® (viz nasledujici tabulka, posledni fadka).

Funkce Softtlacitka

toru

im pros

Ve

PGM/prouoz

pIvnule Test programu

113.H

ROZSAH POJEZDU

x| -1eoe-cee

1000. 000

-g89.000

999.000

@ -933. 000

999.000

BLK FORM

©.000

100.000

©.000

100.000

-20.000

©.000

Referenéni bod|
©.000

[=<][x]

[=<][x]

BlER] ik

Posunuti polotovaru v kladném/zaporném
sméru X X+ X-

Posunuti polotovaru v kladném/zaporném
sméru Y v+ -

Posunuti polotovaru v kladném/zaporném
sméru Z 2+ Z-

Zobrazit neobrobeny polotovar vztazeny k g
nastavenému vztaznému bodu —

Zapnuti, popf. vypnuti funkce monitorovani

SW konc.sp
hlidani

HEIDENHAIN TNC 620
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15.3 Funkce k zobrazeni programu

Prehled

Béhem rezimu Chod Programu a Testovani Programu zobrazuje TNC
softtlacitka, jimiz mdzete nechat program obrabéni ukazat po

strankach:
Funkce Softtlacitko
Listovani v programu o jednu stranku obrazovky ’a—‘
zpét t
Listovani v programu o jednu stranku obrazovky
dopfedu i

Volba za¢atku programu

N
o
=
o
2

|k

Volba konce programu Konec

15.3 Funkce k zobrazeni programu
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15.4 Testovani programu

Pouziti

V provoznim rezimu Testovani programu simulujete priibéh programu
a Casti program(, aby se redukovaly programovaci chyby pfi
provadéni programu. TNC vas podporuje pfi vyhledavani

Ve

geometrickych neslucitelnosti
chybéjicich zadani
neproveditelnych skoku
naruseni pracovniho prostoru

4

ani programu

Kromé toho muizete vyuzit nasledujici funkce:

Testovani programu po blocich
PreruSeni testu u libovolného bloku
Preskoceni blokl

Funkce pro grafické znazornéni
Zjisténi ¢asu obrabéni

Doplrikové zobrazeni stavu

15.4 Testov
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15.4 Testov
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Pozor nebezpeci kolize!

TNC nemUze pfi grafické simulaci simulovat vSechny
pojezdové pohyby, které stroj skute¢né provadi, napr.

Pojezdové pohyby pfi vyméné nastroje, které vyrobce
stroje definoval v makru pro vyménu nastroje, nebo
pomoci PLC

Polohovani, které definoval vyrobce stroje v makru M-
funkce

Polohovani, které vyrobce stroje provadi pomoci PLC

HEIDENHAIN proto doporucuje kazdy program najizdét
opatrné, i kdyz test programu neukazal Zadné chybové
hlaseni a zadné viditelné poskozeni obrobku.

TNC spousti test programu po vyvolani nastroje zasadné
vzdy z nasledujici pozice:

V obrabéci roviné z pozice X=0, Y=0

V ose nastroje 1 mm nad MAX-bodem definovanym v
BLK FORM.

Vyvolate-li stejny nastroj, tak TNC simuluje program dale z
pfedchozi pozice naprogramované pred vyvolanim
nastroje.

Abyste méli i pfi zpracovani vZzdy jednoznacné chovani,
méli byste po vymeéné nastroj najizdét zasadné do polohy,
z niz muze TNC bezpec¢né najizdét do obrabéni.

Vyrobce vaseho stroje mize definovat makro vymény
nastroje i pro provozni rezim Testovani programu, které
presné simuluje chovani stroje, informujte se prosim v
prirucce ke stroji.

Testovani programu a provadéni programu @



Provadéni testu programu
PFi aktivni centralni paméti nastroji musite mit pro testovani programu
aktivovanou tabulku nastrojl (status S). K tomu navolte v provoznim

rezimu ,Testovani programu* tabulku nastroju pfes spravu souboru
(PGM MGT).

Pomoci funkce POLOTOVAR V PRAC. PROSTORU aktivujte pro
testovani programu monitorovani pracovniho prostoru, viz
~Znazornéni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”,
strana 391.

Volba provozniho rezimu ,Testovani programu®

Klavesou PGM MGT zobrazte spravu soubort a zvolte
soubor, ktery chcete testovat, nebo

Zvolte zacatek programu: klavesou GOTO zvolte
fadek ,0“ a zadani potvrdte klavesou ENT

TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Funkce Softtlacitko
Zrusit neobrobeny polotovar a otestovat cely
program sTaRT
Testovat cely program
Testovat kazdy blok programu jednotlivé

Zastavit test programu (softtlacitko se objevi pouze
tehdy, kdyz jste spustili test programu)

Test programu mUzete kdykoli — i béhem obrabécich cykll — prerusit a
znovu spustit. Abyste mohli v testu opét pokracovat, nesmite provést
nasledujici:

zvolit smérovou klavesou nebo klavesou GOTO jiny blok;

provést v programu zmény;

zmeénit provozni rezim;

zvolit novy program.

HEIDENHAIN TNC 620
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15.5 Provadéni programu

Pouziti

V provoznim rezimu ,Provadéni programu“ provadi TNC program

obrabéni plynule aZz do konce programu nebo az do jeho pferuSeni.

V provoznim rezimu ,Provadéni programu po bloku® provadi TNC
kazdy blok jednotlivé po stisknuti externi klavesy START.

V provoznich rezimech ,Provadéni programu®“ mizete pouzit
nasledujici funkce TNC:

PferuSeni provadéni programu

Provadéni programu od urcitého bloku

Preskoceni bloku

Editace tabulky nastrojii TOOL.T

Kontrola a zména Q-parametr(i

Prolozené polohovani ruénim kole¢kem

Funkce pro grafické znazornéni

Doplrikové zobrazeni stavu

396

Program/provoz
SIS

Plynule

N1e G3@ G17 X+0 V+@ Z-25%
NZo G31 X+150 V+100 Z+0%
scomment

NZe TS G17 Sz000*

Nde Goo 2+100 G420 GIO M3
NSe X-30 v-30x

NBe Z-5=

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350x
NS GOl v+85*

Nge G25 RS*

N10o Go1 X+85%

N11@ 625 RS*

N1Zo GO1 v+15x

N130 GO1 X+15%

+49.430 Y
C +0.000 B
AKT. 1@ 1 R T 52 s 2zee0

F

+40.000 2
+0.000

onm/min

Programouani

our 1eex M 3/8

zacatek Konec

Strana Strana

UYPOGET
OKU

POUZITE

NASTROJE

Tabulka
néstroiu

Tii
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Provadéni obrabéciho programu g
Pfiprava ©
1 Upnout obrobek na stil stroje a
2 Nastavit vztazny bod (o]
3 Zvolit potfebné tabulky a soubory palet (status M) ’5_
4 Zvolit program obrabéni (status M) —
c

Posuv a otacky vietena muzete ménit pomoci otoénych Q

@ regulatort override. ©
\©

>

o

[

Softtlacitkem FMAX muzete snizit rychlost posuvu, (a8

@ chcete-li NC-program zajizdét. Redukce plati pro vSechny T}
rychloposuvy a pojezdy. Vami zadana hodnota nezustava .

po vypnuti a zapnuti stroje aktivni. K obnoveni definované ""_’

maximalni rychlosti posuvu po zapnuti musite pfisluSnou
Ciselnou hodnotu vzdy znovu zadat.

Chovani této funkce je zavislé na provedeni stroje.
Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Provadéni programu plynule
Program obrabéni odstartujte externi klavesou START

Provadéni programu po bloku

Kazdy blok programu obrabéni odstartujte jednotlivé externi
klavesou START
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Preruseni obrabéni

Mate rGzné moznosti, jak pferusit provadéni programu:
Programovana preruseni
Externi tlacitko STOP
Pfepnutim do reZzimu Provadéni programu po blocich

Zaregistruje-li TNC béhem provadéni programu néjakou chybu, pak
prerusi obrabéni automaticky.

Programovana preruseni
PreruSeni muzete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC prerusi
provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden az do
bloku, ktery obsahuje nékteré z té&chto zadani:

G38 (s pfidavnou funkci a bez ni)

Pridavné funkce M0, M2 nebo M30

PFidavna funkce M6 (definovana vyrobcem stroje)

PrerusSeni externim tlacitkem STOP
Stisknéte externi tlagitko STOP: blok, ktery TNC v okamziku
stisknuti tlacitka zpracovava, se neprovede az do konce; v indikaci
stavu blika symbol NC-Stop (viz tabulka).
Nechcete-li v obrabéni pokracovat, vynulujte TNC softtlaCitkem
INTERNI STOP: symbol NC-Stop v zobrazeni stavu zmizi. Program
v tomto pfipadé znovu odstartujte od jeho zacatku.

Symbol Vyznam
—h Program je zastaven
0]
|

Preruseni obrabéni prepnutim do provozniho rezimu Provadéni
programu po bloku

PFi provadéni programu obrabéni v provoznim rezimu Provadéni
programu plynule zvolte rezim Provadéni programu po bloku. TNC
prerusi obrabéni, jakmile se dokon¢i aktualni obrabéci operace.

398
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Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni E
Béhem preruseni mazete pojizdét strojnimi osami tak jako v ©
provoznim rezimu Ruéni provoz. a
Piklad pouziti: 2
Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje o
PFeruseni obrabéni \—
Uvolné&ni externich smérovych tlagitek: stisknéte softklavesu RUCNI c
POJEZD ’%
Pojizdéni strojnimi osami pomoci externich smérovych tladitek \(C
>

U né&kterych strojii musite po stisknuti softtlagitka RUCNI e

@ POJEZD stisknout externi tladitko START k uvolnéni o

externich smérovych tlacitek. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji. I-D
Tp)
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Pokracovani v provadéni programu po preruseni

program spustit funkci START Z BLOKU N nebo GOTO
IIOII'

PreruSite-li provadéni programu béhem obrabéciho cyklu,
musite pfi opétném vstupu do programu pokracovat od
zacatku cyklu. TNC pak musi opakované odjezdit jiz
provedené obrabéci kroky.

@ Pokud prerusite program s INTERNI STOP, musite

PreruSite-li provadéni programu uvnitf opakovani €asti programu nebo
uvnitf podprogramu, musite opét najet do mista preruseni pomoci
funkce START Z BLOKU N.

TNC si zapamatuje pfi pferuseni provadéni programu

data naposledy vyvolaného nastroje;

aktivni transformace soufadnic (napfiklad posunuti nulového bodu,
natoceni, zrcadleni);

soufadnice naposledy definovaného stfedu kruhu.

Pocitejte s tim, Ze uloZena data zlistanou aktivni do té
@ doby, nez je zruSite (napfiklad navolenim nového
programu).

Tato zapamatovana data se pouZiji pro opétné najeti na obrys po
ruénim pojizdéni strojnimi osami b&éhem preruseni (softtlacitko NAJET
POLOHU).

400
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Pokra€ovani provadéni programu tla¢itkem START
Po preruseni mazete pokracovat v provadéni programu externim
tlacitkem START, pokud jste provadéni programu zastavili timto
zpusobem:

Stiskem externiho tlaCitka STOP

Programovanym pferusenim

Pokracovani v provadéni programu po chybé
Pokud chybové hlaSeni neblika:
Odstrante pfi¢inu chyby
Smazte chybové hlaseni na obrazovce: stisknéte klavesu CE

Znovu odstartujte nebo pokracujte v provadéni programu od toho
mista, na némz byl pferuSen

P¥i blikajicim chybovém hlaseni:
Klavesu END podrzte stisknutou dvé sekundy, TNC provede teply
start
Odstrante pfi¢inu chyby
Novy start

Pfi opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaseni a obratte se na servisni firmu.

HEIDENHAIN TNC 620
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Libovolny vstup do programu (start z bloku)

®)

Funkce START Z BLOKU N musi byt povolena a
pfizpusobena vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi
pfiru¢ce ke stroji.

Pomoci funkce START Z BLOKU N muzete zadit zpracovavani
obrabéciho programu z libovolného bloku N. TNC bere vypocetné
v Uvahu obrabéni obrobku az do tohoto bloku. TNC je mGze graficky

zobrazit.

Jestlize jste program prerusili pomoci INTERNI STOP, nabidne vam
TNC automaticky k novému startu ten blok N, v némz jste program

prerusili.

=)

402

Start z bloku nesmi zacinat v podprogramu.

VSechny potfebné programy, tabulky a soubory palet musi
byt navoleny v nékterém provoznim rezimu provadéni
programu (status M).

Pokud program obsahuje jesté pfed koncem Startu z bloku
N programované preruseni, pak se na tomto misté Start z
bloku N prerusi. K jeho pokracovani stisknéte externi
tla¢itko START.

Po Startu z bloku N musite nastrojem najet pomoci funkce
NAJET POLOHU do zjisténé polohy.

Délkova korekce nastroje se stane u€innou az po vyvolani
nastroje v nasledujicim polohovacim bloku. To plati i
tehdy, pokud jste zménili pouze délku nastroje.

Vs8echny cykly dotykovych sond TNC pfi Startu z bloku N
preskoci. Vysledkové parametry, do nichz tyto cykly
zapisuji, pak pfipadné neobsahuji Zadné hodnoty.

Start z bloku N (pfedbéh blokud) nesmite pouzivat, pokud
jste po vyméné nastroji v obrabécim programu:
spustili program v sekvenci FK
je aktivni Stretch-filtr (Natazeni)
pouzivate obrabéni na paletach
spustili program v zavitovém cyklu (cykly 17, 18, 19, 206,
207 a 209) nebo v nasledujicim bloku programu
pouzivate cykly dotykové sondy 0, 1 a 3 pfed startem
programu

Program/provoz plynule
BBISE

|[Programovani

N10 G30 G17 X+0 v+0 Z-25% KT, Ix
NZo G31 X+150 Y+100 Z+0* v
conment z
N3o T5 G17 Sze00x . ey
IR Zocat nisto startu progranu
Nse x-3@ v-3e
NBo z-5¢

N7@ G@1 X+15 Béh po blok: N= @

Hlauni program =  333.1

Prentea | pen [LaL |cve || pos | TooL [T »
+49.430 c
+40.000 B

+0.000
+0.000

-10.000 TIME
D10

+5.0000
+0.0000
+0.0000

NS@ G@1 V+85» Program = [TNC:\nc_prog\PGM\333.I
NS® G25 RS*  gpakouani = 1

N10® GO1 X+8F
ot

N11@ G25 RS
PGM CALL

N130 G@1 X+1E

EP

N1Zo Go1 v+1E
Aktiuni PGM: 333

® 20:00:07

+49.430 Y
C +0.000 B

+40.000 2
+0.0080

5z s zeee

omn/min/  our 100% M 3/8

-10.000

Pokroéily

[oFE]  on

EEREED
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Jako zacgatek pro pfedvypocet a start z bloku N zvolte prvni blok
aktualniho programu: zadejte GOTO rovno ,,0“.

UYPOGET
BLOKU

=

Zvolte start z bloku N: stisknéte softklavesu START Z
BLOKU N

Piedvypocet k bloku N: zadejte Cislo N bloku, u néhoz
ma pfedvypocet skondit

Program: zadejte nazev programu, v némz se blok N
nachazi

Opakovani: zadejte pocet opakovani, na néz se ma
brat pfi pfedvypoctu a startu z bloku N zfetel, pokud
se blok N nachazi uvnitf opakovani ¢asti programu
nebo v podprogramu, ktery je vyvolavan nékolikrat

Odstartovani startu z bloku N: stisknéte externi
tlacitko START

Najeti na obrys (viz nasledujici odstavec)

Vstup s klavesou GOTO

Pfi vstupu klavesou GOTO ¢islo bloku, neprovadi ani TNC
ani PLC zadné funkce, které by zaru€ovaly bezpecny
vstup.

Kdyz vstoupite do podprogramu klavesou GOTO ¢islo
bloku:
precte TNC konec podprogramu(G98 L0)
TNC vynuluje funkci M126 (pojizdét rotaéni osy
drahovou optimalizaci)

V takovych pfipadech zasadné vstupuijte s funkci Start z
bloku N!
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Opétné najeti na obrys

Pomoci funkce NAJET POZICI najede TNC nastrojem na obrys Program/provoz plynule Pastoused
obrobku v nasledujicich situacich: 113.H
o BiEL BEF 407 frggee re
e Ly Sl N . o I
Opétné najeti po pojizdéni strojnimi osami béhem pieruseni, které e BYRT BEE A% Wieh .
bylo provedeno bez INTERNIHO STOPU 12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- POLOM8
. 3 L . . . X ; ; 13 L Z+2 R FMAX MSS
Opétné najeti po pfedvypoctu a startu z libovolného bloku pomoci fE RVEP S Hot bR Ml
PREDVYPOCET K BLOKU N, napfiklad po pferuseni pomoci 16 CyCL DEF 5.2 HLOUBK-1o
INTERNIHO STOPU 18 CYCL DEF 5.4 POLOM15
- v . v . " v . v s 19 CYCL DEF 5.5 F888 DR-
Jestlize se zménila poloha nékteré osy po pferuseni regulacniho 20 L 2-8 R@ FMAX M399
obvodu béhem pferuseni programu (zavisi na provedeni stroje)
Volba opétného najeti na obrys: zvolte softtlacitko NAJET POZICI. +49.074 Y +40.000 2 -10.000
Pfipadné obnovte stav stroje E t0.008 B 10.000
Osami najizdéjte v tom pofadi, které navrhuje TNC na obrazovce: S i s - WL MU TR (R
stisknéte externi tlacitko START, nebo Ruens | spustTE 1; Ror seanan a
poiezd PROGRAM PARAMETRE INFO Stop.

Pojizdéni osami v libovolném pofadi: stisknéte softtlacitka NAJET X,
NAJET Z atd. a pokazdé je aktivujte externim tlacitkem START

Pokracovani v obrabéni: stisknéte externi tlacitko START

404 Testovani programu a provadéni programu @



15.6 Automaticky start programu
Pouziti

Aby se mohl realizovat automaticky start programu, musi
byt k tomu TNC vyrobcem vaseho stroje pfipraveno;
informujte se v pfirucce ke stroji.

Pozor riziko pro obsluhu!

Softtlacitkem AUTOSTART (viz obrazek vpravo nahore), mlzete v
nékterém provoznim rezimu odstartovat program aktivni v daném
provoznim rezimu v okamziku, ktery zadate:

Funkce Autostart se nesmi pouzivat u stroju, které nemaiji
uzavieny pracovni prostor.

Zobrazeni okna pro stanoveni okamziku startu (viz
obrazek vpravo uprostred)

Cas (hod:min:sek): éas, v némz se ma program spustit

Datum (DD.MM.RRRR): datum, kdy se ma program
spustit

K aktivaci startu: stisknéte softklavesu OK

HEIDENHAIN TNC 620

Program/provoz plynule
106 [

Editouani
tabulky

LY

BEGIN PGM 113 MM

BLK FORM 8.2 X+100
TOOL CRALL 5 Z S2o0@
2+18 R@ FMAX M3
X+58 Y+50 RO FMAX
DEF
DEF
DEF

PRPOONOUI+RWNE
e
oooooorr
LR R R
OEWNRL O

o

ol

BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+0 Z2-20

Y+100

KAPSOVE FREZOVANI

z2+0 TIME

5z s zeee F

+40.000 2
+0.0080

onn/nin|

-10.000

EERENE

our 100% M 3/8

Strana

UYPOGET
KU

Tabulka
nastroja
T W

POUZITE
NASTROJE
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¢eni bloku

15.7 Presko

15.7 Preskoceni bloku

Pouziti

Bloky, které jste pfi programovani oznacili znakem ,/*, mizete nechat

pfi testovani nebo provadéni programu preskodit:

= Bloky programu se znakem ,/“ neprovadét ani
2P orr netestovat: softtlacditko nastavte na ZAP

Bloky programu se znakem ,/“ provadét nebo testovat:

nastavte softtladitko na VYP.

@ Tato funkce neucinkuje pro bloky TOOL DEF.

Naposledy zvolené nastaveni zistava zachovano i po
preruseni napéjeni.

Vlozeni znaku ,,/“

V provoznim rezimu Programovani zvolte blok, do néhoz se ma
vypinaci znaménko vlozit

Volba softklavesy VLOZIT

Vymazte znak ,,/*

V provoznim rezimu Programovani zvolte blok, u néhoz se ma
vypinaci znaménko vymazat

Zvolte softklavesu ODSTRANIT

VLOZIT

ODSTRANIT

406
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15.8 Volitelné zastaveni provadéni
programu

Pouziti

TNC prerusi volitené provadéni programu u blokd, ve kterych je
naprogramovana pridavna funkce M1. Pouzijete-li funkci M1 v
provoznim rezimu Provadéni programu, pak TNC nezastavi vieteno a
nevypne chladici kapalinu.

NeprerusSovat chod programu ani testovani u blokt s

M1: nastavte softtlaCitko na VYP.
- PreruSovat chod programu &i testovani u bloki s M1:

,
-
o
9
g

softtlacitko nastavte na ZAP

HEIDENHAIN TNC 620
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16.1 Volba MOD-funkci

16.1 Volba MOD-funkci

Pomoci MOD-funkci mazete volit dodate€¢na zobrazeni a moznosti
zadani. Které MOD-funkce jsou k dispozici, zavisi na zvoleném
provoznim rezimu.

Volba MOD-funkci

Zvolte provozni rezim, ve kterém chcete MOD-funkce ménit. Programovani
EX18.h
w Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD. Obrazky
vpravo zobrazuiji typické obrazovkové nabidky pro
rezim Program zadat/editovat (obrazek vpravo
nahofte), Testovani programu (obrazek vpravo dole) a —

ve strojnim provoznim rezimu (obrazek na dalsi
strané).

Zména nastaveni

Zvolte MOD-funkci v zobrazené nabidce smérovymi klavesami

Pro zménu nastaveni jsou k dispozici — v zavislosti na zvolené funkci

CISLO KLICE-HES |

Typ fizeni: TNCEZO
NC Sof tuare: Developer Version
NC Jadro: C_NCKERN_560

PLC Sof tuare: TestPgmMC/API_3.09
Feature Contain Leuel:88

ERENEN

— tfi moznosti:

Parametry
DIAGNOSA CONELG

uzivatele Epo

LICENGN#

KONEC

UJEDNANE

Pfimé zadani Ciselné hodnoty, napfiklad pfi definici omezeni
rozsahu pojezdu

Zména nastaveni stisknutim klavesy ENT, napfiklad pfi definici
zadani programu

Zména nastaveni pfes okno volby. Je-li k dispozici vice moznosti
nastaveni, pak mGzete stisknutim klavesy GOTO zobrazit okno, ve
kterém jsou soucasné viditelné vSechny moznosti nastaveni. Zvolte
pozadované nastaveni pfimo stisknutim Cislicové klavesy (vlevo od
dvojtecky) nebo smérové klavesy a naslednym potvrzenim klavesou
ENT. Nechcete-li nastaveni ménit, uzavrete okno klavesou END.

Opusténi MOD-funkci

Ukoné&eni MOD-funkce: stisknéte softklavesu KONEC nebo klavesu
END

410
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Prehled MOD-funkci T
=

V zavislosti na zvoleném provoznim rezimu mate k dispozici tyto RUZni Provoz c
funkce: E
Programovani: 1
s o . v [ \/] Y s 4 3 @ TIME Q

Zobrazeni riznych &isel softwaru . O

. , . Indikace polohy 1 [AKT . | = @ @ @
Zadani kodu (hesla) anaikace poions 2 [ 3 | s
PFipadné uZivatelské parametry specifické podle stroje st oroeons. e 3 |, 000 ©
Pravni upozoméni e = .000 o
Test program: et .000 S
Zobrazeni rznych Cisel softwaru e —— . J —
Zobrazeni aktivni tabulky nastroji béhem testu programu (O
Zobrazeni aktivni tabulky nulovych bod béhem testu programu ] ‘ -
Posices Stroini
oK Storno o
V8echny ostatni provozni rezimy: e | < *

Zobrazeni riznych ¢&isel softwaru

Volba indikace polohy

Definice mérnych jednotek (mm/palce)
Definice programovaciho jazyka pro MDI
Definice os pro pfevzeti aktualni polohy
Zobrazeni provoznich ¢asl
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16.2 Cisla softwaru

16.2 Cisla softwaru

Pouziti

Po zvoleni MOD-funkci jsou na obrazovce TNC tato &isla softwaru:

412

Typ Fidiciho systému: oznaceni fidiciho systému (spravuje
HEIDENHAIN)

NC-software: Cislo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)
NC-software: ¢islo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)
Jadro NC: Cislo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)

Software PLC: Cislo nebo jméno PLC-softwaru (spravuje vyrobce
vaseho stroje)

Stav vyvoje (FCL = Feature Content Level): vyvojova verze
instalovana v fidicim systému (viz ,Stav vyvoje (funkce
aktualizace)” na strané 9)
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16.3 Zadavani kédu

Pouziti

Pro nasledujici funkce TNC vyzaduje €iselny kod:

Funkce Cislo kédu
Volba uzivatelskych parametrQ 123
Konfigurace karty Ethernet NET123
Uvolnéni specialnich funkci pfi 555343

16.3 Zadavani kodu

programovani Q-parametr(
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16.4 Nastaveni datovych rozhrani

16.4 Nastaveni datovych rozhrani

Sériova rozhrani na TNC 620

TNC 620 pouziva pro sériovy pfenos dat automaticky pfenosovy
protokol LSV2. Protokol LSV2 je pevné pfedvoleny a mimo nastaveni
rychlosti spojeni (strojni parametr baudRateLsv2) nelze nic zménit.
MUzZete definovat také jiné zplsoby pfenosu (rozhrani). Dale
popisované moznosti nastaveni plati pouze pro dané nové definované
rozhrani.

Pouziti

Pro vytvoreni datového rozhrani zvolte spravu soubort (PGM MGT) a
stisknéte klavesu MOD. Znovu stisknéte klavesu MOD a zadejte kli¢
123. TNC zobrazi uzivatelsky parametr GfgSeriallnterface, kde
muzete zadat nasledujici nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Otevrete slozku RS232. TNC zobrazi nasledujici moznosti nastaveni:

Nastaveni prenosové rychlosti v baudech
(baudRate)

Prenosova rychlost (v baudech) je volitelna v rozmezi od 110 do
115 200 baudd.

Nastaveni protokolu (protocol)

Protokol pfenosu dat fidi datovy tok sériového pfenosu (srovnatelné s
MP5030 u iTNC530).
Nastaveni PO BLOCICH (BLOCKWISE) zde oznaduje
@ formu pfenosu dat, pfi niz se data pfenasi hromadné po
blocich. Nezaménovat s pfijmem dat po blocich a
soucasnym zpracovanim po blocich u starSich souvislych
fidicich systéma TNC. PFijem po blocich a sou¢asné
zpracovani stejného NC-programu fidici systém

PGM/prouoz
1vnule

Editovani strojnich parametru
Z2&kladni data

Parametr: RS232.106700

®0 DisplaySettings

®0) Probeset tings

20 ChannelSettings

®E Settings for the NC editor

@@ Paths for the end user

®E Universal Time (Greenuich Mean Time)

59 serialInterfaceRS232

belonging to the serisl port

of data blocks for the serial ports

: BAUD_57600
: BLOCKUISE
each transferred character : 7 Bit

: EV

ications protocol

king EN

= Number of stop bits : 1 Stop-Bit
= Type of data-flou checking : RTS_CTS
=> File system for file operation via se... : FE1

= Block Check Character (BCC) is not a ... :

e Status of the RTS line

= Define behavior after receipt of ETX

ERRRER

Strana Strana NAHLED

Tabulka

STROM

Pridaune
HLEDEJ

funkce

KONEC

nepodporuje!
Protokol prenosu dat Vybér
Standardni pfenos dat STANDARD
Pfenos dat po paketech PO BLOCICH
Pfenos bez protokolu RAW_DATA
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Nastaveni datovych bitl (dataBits)

Nastavenim dataBits definujete, zda se bude znak pfenaset se 7 nebo
8 datovymi bity.

Kontrola parity (parity)

Pomoci paritniho bitu se zjiStuji chyby prenosu. Bit parity se mize
tvofit tfemi rdznymi zpUsoby:
Bez kontroly parity (NONE): kontrola pfenosovych chyb se
neprovadi
Suda parita (EVEN): zde dojde k chybé&, pokud pfijimac pfi svém
vyhodnoceni zjisti lichy poc¢et u nastavenych bita
Licha parita (ODD): zde dojde k chybé, pokud pfijimac pfi svém
vyhodnoceni zjisti sudy pocet u nastavenych bitl

Nastaveni stop bitl (stopBits)

Pomoci startovniho a jednoho nebo dvou stop bitl se pfi sériovém
pfenosu dat umoZzfiuje pfijemci synchronizace u kazdého
pfenaseného znaku.

16.4 Nastaveni datovych rozhrani

Nastaveni Handshake (flowControl)

Pomoci Handshake provadi dvé zafizeni kontrolu datového prenosu.
RozliSuje se mezi softwarovou a hardwarovou kontrolou.

Bez kontroly datového toku (NONE): kontrola Handshake neni
aktivni

Hardwarovy handshake (RTS_CTS): stop pfenosu se aktivuje pfes
RTS

Softwarovy handshake (XON_XOFF): stop pfenosu se aktivuje pfes
DC3 (XOFF)
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Nastaveni prenosu dat se softwarem PC
TNCserver

V parametrech uZivatele (seriallnterfaceRS232 / Definice datovych
sad pro sériové porty / RS232) provedte tato nastaveni:

Parametry Vybér

Pfenosova rychlost dat v Musi odpovidat nastaveni v
baudech TNCserveru

Protokol pfenosu dat PO BLOCICH

Datové bity v kazdém 7 bith

pfenaseném znaku

ZpUsob kontroly parity SUDA

Pocet zavérnych bitl 1 stop bit

Definovat zplsob Handshake RTS_CTS
(navazani spojeni)

Systém souborl pro operace se  FE1
soubory

16.4 Nastaveni datovych rozhrani

Volba provozniho rezimu externiho zarizeni
(fileSystem)

funkce ,Nacist vSechny programy®, ,Nacist nabidnuty

@ V provoznich rezimech FE2 a FEX nem(izete pouzivat
program* a ,Nacist adresar®.

Externi zarizeni Provozni rezim Symbol
PC s pfenosovym softwarem LSV2

HEIDENHAIN TNCremoNT 5
Disketové jednotky HEIDENHAIN FE1 E'
Externi zafizeni, jako tiskarna, FEX

¢tecka, dérovacka, PC bez 3:!_“_.
TNCremoNT
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Software pro prenos dat

Pro pfenos soubord z TNC a do TNC budete potfebovat software firmy
HEIDENHAIN pro datovy pfenos TNCremo. Pomoci TNCremo muzete
fidit pfes sériové rozhrani nebo pfes rozhrani Ethernet vSechny Fidici
systémy HEIDENHAIN.

z internetu — HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de,
<Servis a dokumentace>, <Software>, <PC-software>,
<TNCremoNT>).

@ Aktualni verzi TNCremo si mizete zdarma stahnout

Systémové predpoklady pro TNCremo:

PC s procesorem 486 nebo lepSim

Operacni systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MByt( operaéni paméti
5 MBytu volného prostoru na vasem pevném disku
Jedno volné sériové rozhrani nebo pfipojeni k siti TCP/IP

Instalace pod Windows

Spustte instalaéni program SETUP.EXE ze spravce soubor(
(prdzkumnik)

Ridte se instrukcemi programu SETUP

Spust’te TNCremo pod Windows

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>,
<TNCremo>

Spoustite-li TNCremo poprvé, pokusi se TNCremo navazat spojeni s
TNC automaticky.

HEIDENHAIN TNC 620
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Prenos dat mezi TNC a TNCremoNT

ulozte program, ktery mate pravé v TNC zvoleny. TNC
uklada zmény automaticky pfi zméné provozniho rezimu
TNC nebo kdyz zvolite Spravu soubort klavesou PGM
MGT.

@ Pfed pfenosem programu z TNC do PC bezpodminecné

Provéfte, zda je TNC pfipojen ke spravnému sériovému rozhrani
vaSeho pocitace, respektive k siti.

Po spusténi programu TNCremoNT uvidite v horni &asti hlavniho okna
vS§echny soubory, které jsou ulozeny v aktivnim adresafri. Pomoci

<Soubor>, <Zména slozky> muzete zvolit libovolnou jednotku,

pfipadné jiny adresar ve vasem pocitaci.

Chcete-li fidit pfenos dat z PC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Soubor>, <Vytvofit spojeni>. TNCremoNT nyni nacte
strukturu soubor( a adresart z TNC a zobrazi ji ve spodni ¢asti
hlavniho okna

Pro pfenos souboru z TNC do PC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné TNC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi
do okna PC

Pro pfenos souboru z PC do TNC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné PC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi do
okna TNC

16.4 Nastaveni datovych rozhrani

Chcete-li fidit pfenos dat z TNC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Nastroje>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spusti serverovy
rezim a maze pfijimat data z TNC, respektive k TNC data vysilat

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klavesou PGM MGT (viz ,Datovy
prenos z/na externi nosi¢ dat” na strance 107) a preneste
pozadované soubory

Ukonéeni programu TNCremoNT
Zvolte polozku nabidky <Soubor>, <Ukoncit>

niz jsou vysvétleny vSechny funkce tohoto programu.

@ Veénujte téZ pozornost napovédé programu TNCremoNT, v
Vyvolani napovédy se provadi klavesou F1.
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= TNCremoNT o]
Datei Ansicht Exwas Hile

o 8 2lx| o &lF als

$:\SCREENS\TNCATNCA30\BANKLARTERT dumppgins[=~ Sl

Name Giie Attibete [ Datum ] | ME400

3 J ~Dateistatus
CV%TCHRRNT.A 73 040397 11:34:08 Fret  [EEaMEsts
[)1.H o13 040397 11:34:08

D1EH 1 373 020357 1451:30 Insgesamt: [f

) 1F H 30 020397 1451:30 Maskiett:

= |

[#)1GEH 42 02,0397 1451:30

[E1LH 384 02.09.57 1451:30 Jid|
~Verbindung

Name Giie Atibote | Datum + || Protekal

[E 5v2

[)200H 159 06.04.99 15:3%:82 S

51201 H 1004 050693 15:33:44 itz

[)202H 1832 05.04.93 15:3344

[#1203H 2 2340 06.04.93 15:33:46 B fuln D)
[1210H 3974 050493 15:33.45 115200

1211 H 3604 050498 15:33.40

[®1212H 352 05.04.99 153340

IETELPRT a7En neNA NN AE AN A0 LI
| DN Verbindung akiiv /
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16.5 Rozhrani Ethernet

Uvod

TNC je standardné vybaveno sitovou kartou Ethernet, aby se mohl
fidici systém pfipojit do vasi sité jako Klient. TNC pfenasi data pres
kartu Ethernet
protokolem smb (server message block) pro operaéni systémy
Windows, nebo

skupinou protokoltdl TCP/IP(Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a pomoci NFS (Network File System)

Moznosti pripojeni

Kartu Ethernet TNC muzete pfipojit do vasi sité pFipojkou RJ45 (X26,
100BaseTX pfipadné 10BaseT) nebo pfimo k PC. Pfipojka je
galvanicky oddélena od elektroniky fidiciho systému.

Pro pfipojeni pfes 100BaseTX, pfipadné 10BaseT, pouzijte k zapojeni

TNC do vasi pocitacové sité kabel s kroucenymi pary vodicu.

zavisla na kvalité kabelu, na jeho oplasténi a druhu sité
(100BaseTX nebo 10BaseT).

TNC muzete bez velkych vydaju propojit také pfimo s PC,
které je vybaveno kartou Ethernet. TNC (pfipojka X26) a
toto PC propojte kfiZzovym kabelem Ethernet (obchodni
oznaceni: kfizovy propojovaci kabel "Patch” nebo kfizovy
kabel STP)

@ Maximalni délka kabelu mezi TNC a uzlovym bodem je

Pripojeni fidiciho systému k siti

Prehled funkci sitové konfigurace
Ve spravé soubortd (PGM MGT) zvolte softtlacitko Sit’

= [><|E

10BaseT / 100BaseTx

e Editovani tabulky
P380.P

Funkce Softtlacitko
Navazat spojeni se zvolenou sitovou jednotkou. o

Po pfipojeni se objevi pod Mount hacek pro
potvrzeni.

Oddéluje spojeni se sitovou jednotkou.
Aktivuje, popf. vypina funkci Automount (= o
automatické pfipojeni k siti po startu fidiciho ptposen

systému). Stav funkce se zobrazuje ha¢kem pod
Auto v tabulce sitovych jednotek.

PLC:N Mount Auto Mount-Point Mount-Device
50 TNC:N
config 1 PC: \\de@1pceazontransfer
=0 nc_prog | )
PGHM
table
tncauide

kil | |

Funkci Ping ovéfite, zde je k dispozici spojeni

s urCitym uCastnikem sité. Zadani adresy se
provadi formou &tyf desetinnych &isel oddélenych

teCkou (teCkovana-desetinna-notace).

AuTOM. e DEFINOUAT
SPOJIT PING 5 S£TOVE
£0DPOJIT @ Brape SPOJEN:

EDIT
STOVEHO
SPOJEN

Pripoiit Odpoiit

log. disk | log.disk

HEIDENHAIN TNC 620
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16.5 Rozhrani Ethernet

Funkce Softtlacitko
TNC zobrazi pfehledové okno s informacemi o e
aktivnich spojich se siti.
Konfiguruje pfistup k sitovym jednotkam. bEFINovAT
(Volitelné az po zadani klice MOD NET123) o
Otevfe dialogové okno k editaci dat stavajicich o7
sitovych spojeni. (Volitelné aZ po zadani klice oy

MOD NET123)

Konfiguruje sitovou adresu fidiciho systému. KoNFT-
(Volitelné aZ po zadani klice MOD NET123) o
Maze existujici sitové pfipojeni. (Volitelné az po ZrUETT
zadani klice MOD NET123) St

Konfigurace sit'ové adresy fidiciho systému

PFipojte TNC (pfipojka X26) k siti nebo k PC R e IEdi tovani tabulky
Ve spravé soubord (PGM MGT) zvolte softtlacitko Sit’. Ty, Pasa"':m —
Stisknéte klavesu MOD. Zadejte kli& NET123. . -
Stisknéte softklavesu KONFIGUROVAT SIT pro zadani treaiae
v8eobecnych nastaveni sité (viz obrazek vpravo uprosted).
Otevre se dialogové okno pro konfiguraci sité oHe podpora e |
Ip adresa [160[1 [2a7[zes.
Subnet maska [2ss[z55f0 o
Nastaveni Vyznam e LI
HOSTNAME Pod timto jménem se fidici systém pfihlasuje oD
k siti. Kdyz pouzivate server jmen hostu, tak zde
musite zanést ,Fully Qualified Hostname".
Nezadate-li zde Zadné jméno, tak Fidici systém . . §
pouzije takzvané Nulové ovéreni pravosti. ‘ ‘ | B

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
Nastavite-li v rozbalovaci nabidce ANO, tak
fidici systém ziskava vasi sitovou adresu (IP-
adresa), Subnet-masku, Default-Router a
pfipadné potfebnou Broadcast-adresu
automaticky ze serveru DHCP v siti. Server
DHCP identifikuje Fidici systém podle jména
hosta (Hostname). Vas$e firemni sit musi byt pro
tuto funkci pfipravena. Obratte se prosim na
vaseho spravce sité.

Adresa IP Adresa fidiciho systému v siti: do kazdého ze
Ctyf sousedicich zadavacich policek Ize zadat
vzdy tfi znaky adresy IP. Klavesou ENT
preskocite do dal$iho poli¢ka. Sitovou adresu
fidiciho systému urci vas sitovy odbornik.

MASKA Slouzi k rozliSeni identifikace (ID) vlastni sité a
SUBNET hostitele v siti: masku Subnet Fidiciho systému
urci vas sitovy odbornik.
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Nastaveni Vyznam

VYSILANI Adresa Broadcast (vysilaci adresa) Fidiciho

(BROADCAST) systému je nutna pouze tehdy, pokud se
odchyluje od standardniho nastaveni.
Standardni nastaveni se tvofi z ID sité a
hostitele, kde jsou vSechny bity nastaveny na 1

ROUTER Sitova adresa standardniho routeru: zadava se
(SMEROVAC) pouze tehdy, kdyz se va$e sit sklada z vice
Casti, které jsou spolu spojené pres router.

fidiciho systému. Po ukonéeni konfigurace sité tlacitkem,
nebo softklavesou OK, provede Fidici systém po potvrzeni
novy start.

@ Zadana konfigurace sité se aktivuje az po novém startu

Konfigurace sitového pristupu k jinym zafizenim (mount)

16.5 Rozhrani Ethernet

PGM/provoz
plynule

Editovani tabulky
P380.P

@ Dejte si TNC nakonfigurovat od specialisty na pocitacové

sité. e
. B
Parametry username, workgroup a password se nemuseji L Ee

=0 tncouide

v nékterych operaénich systémech Windows uvadét.

Pfipojte TNC (pfipojka X26) k siti nebo k PC

Ve spravé soubord (PGM MGT) zvolte softtladitko Sit’.
Stisknéte klavesu MOD. Zadejte kli¢ NET123.

Stisknéte softklavesu DEFINICE SITOVEHO SPOJENI.
Otevre se dialogové okno pro konfiguraci sité

prog oY= toa :
= Uytuoite sitoua spojeni

Mount Auto Mount-Point [Mount-Device

! 1 PC: \\de@1pc84zoNtransfer

i [ 42extransf
Mount-Point PC:
Systém soubord EXCI
[moznosti stB
1P adresa 160[1 |[247(ze8
Uzivatelské iméno 13608
Pracouni skupina / doména oH
e err—
Dalsi komponenty (opce)
[Sockopt=50_RCUTIMEO=1@,50ckop t =50_SNDTIMEO=18
Automatické piipojeni NE -]

jo|

Nastaveni Vyznam

Storno

Kopirui
aktualni
hodnotu

EEEREE

Vlozte
kopirou.
hodnotu

Mount-Device Pripojeni pfes NFS: jméno adresare, ktery se
ma mountovat (pfipojit). Tento se sklada ze
sitové adresy zafizeni, dvojtecky, Slash
(lomitka) a nazvu adresare. Zadani sitové
adresy formou &ty desetinnych Cisel
oddélenych teckou (teCkova-desetinna-
notace), napf. 160.1.180.4/PC. Pfi zadavani
cesty dbejte na velka a mala pismena.
Pripojeni jednotlivych poéitac¢l s Windows
pres SMB: zadejte nazev sité a pfistupovy
nazev pocitace, napf. \PC1791NT\PC

Mount-Point Nazev zafizeni: zde zadany nazev zafizeni se
bude zobrazovat v fidicim systému ve spravé
programu pfipojené sité, napf. WORLD: (Nazev
musi kon¢it dvojteckou!)

Systém soubort  Typ systému soubor(:

NFS: Network File Systém (sitovy souborovy
systéem)
SMB: sit Windows

HEIDENHAIN TNC 620
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16.5 Rozhrani Ethernet

Nastaveni

Vyznam

NFS-Opce

rsize: velikost paketu pro pfijem dat v bytech.
wsize: velikost paketu pro vysilani dat v bytech.

time0: Cas v desetinach sekundy, po némz fidici
systém opakuje ze serveru nezodpovézené
volani Remote Procedure Call (Volani vzdalené
procedury).

soft: je-li nastaveno ANO tak se opakuje
Remote Procedure Call az server NFS odpovi.
Je-li nastaveno NE tak se to neopakuje.

SMB-opce

Opce tykajici se typu systémovych soubort
SMB: opce se zadavaji bez prazdnych znakd,
oddélené pouze ¢arkou. Respektujte psani
velkych a malych pismen.

Opce:

ip: IP-adresa PC s Windows, se kterym se ma
fidici systém spojit

username: jméno uzivatele, kterym se ma fidici
systém pfihladovat

workgroup: pracovni skupina, do které se ma
fidici systém pfihlasit

password: heslo, jimz se ma Fidici systém
prihlasit (maximalné 80 znaku)

DalSi opce SMB: moznosti zadavani dalSich
opci pro sit Windows

Automatické
pfipojeni

Automount (ANO nebo NE): zde definujete, zda
pfi spousténi Fidiciho systému se ma sit
automaticky pfipojit. Zafizeni, ktera nejsou
automaticky pfipojena, se mohou pfipojit kdykoli
ve spravé programd.

prenosovy protokol podle RFC 894.

@ Udaj o protokolu u TNC 620 odpada, pouZiva se
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Nastaveni na PC s Windows 2000

Internet Protocol {TCP/IP) Properties il |

©
=
@ Predpoklad: FE=m o
Sitova karta musi JIZ na PC byt nainstalovana a funkéni. ‘r'ou can get [P zettings azsigned automatically if your netwark. supports 5
) — . o ; Y, this capability. Otherwize, you need to azk your network. administrator for m
Je-li PC, s nimz chcete iTNC spojit, jiz zapojen ve vasi the appropriate P settings.
firemni siti, pak musite sitovou adresu tohoto PC zachovat N
a prizpusobit sitovou adresu TNC. " Dbtain an IP addiess automaticaly c
—% Uze the following IP address: E
Nastaveni sité zvolte pfes <Start>, <Nastaveni>, <Pfipojeni sité a IP address: 160, 1 .180. 1 i -
dalkového pfenosu dat> St il 6 256, 0 0 g
Pravym tIaC|tke'm mysi klepnete na symbql <Spojeni LAN> a pak B ety . o
v nabidce, ktera se zobrazi na <Vlastnosti>
Pro zménu nastaveni IP poklepejte na <Protokol internetu (TCP/IP)> € Dbtain BNS server addiess automatically I-D
(ViZ obrazek vpravo nahoFe) —f" Uze the following DMS zerver addresses: O
Neni-li jesté aktivni, zvolte opci <Pouzit nasledujici adresu IP> Prefermed DNS server: [ =
Do vstupniho pole <Adresa IP> zadejte tutéz adresu IP, kterou jste Bltemate DNS server: [
definovali v iTNC pod specifickymi nastavenimi sité pro PC, napf.
160.1.180.1
) . Adwanced... |
Do vstupniho pole <Subnet Mask> zadejte 255.255.0.0
Nastaveni potvrdte klavesou <OK> oK I EEE |

Konfiguraci sité uloZte klavesou <OK>, pfip. musite nyni Windows
znovu nastartovat
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16.6 Volba indikace polohy

Pouziti

Pro ruéni provoz a provozni rezimy provadéni programu mizete
ovlivnit indikaci soufadnic:

Obrazek vpravo ukazuje riizné polohy nastroje

Vychozi poloha
Cilova poloha nastroje
Nulovy bod obrobku
Nulovy bod stroje

16.6 Volba indikace polohy

Pro indikace polohy TNC mUzete volit nasledujici souradnice: @2
Funkce Indikace
Cilovéa poloha; z Fizeni TNC aktualné pfedvolena  CiL (SOLL)
hodnota
Aktualni poloha; okamzita poloha nastroje AKT (IST)
Referenéni poloha; aktualni poloha vztazena k REFAKT
nulovému bodu stroje (REFIST)
Referenéni poloha; cilova poloha vztazena k REFCIL
nulovému bodu stroje (REFSOLL)
Vle¢na odchylka; rozdil mezi poZzadovanou VL.OD.
cilovou a aktualni polohou (SCHPF)
Zbyvajici draha do programované polohy; rozdil  ZBYTEK
mezi aktualni a cilovou polohou (RESTW)

Pomoci MOD-funkce Indikace polohy 1 zvolite typ indikace polohy v
zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce Indikace polohy 2 zvolite typ indikace polohy v
pfidavném zobrazeni stavu.

424
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16.7 Volba mérné soustavy

Pouziti
Touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat soufadnice v
mm nebo v palcich (palcova soustava).
Metricka mérova soustava: napfiklad X = 15.789 (mm) MOD-funkce
zména mm/palec = mm. Indikace se 3 desetinnymi misty
Palcova soustava: napfiklad X = 0.6216 (palce) MOD-funkce zména
mm/palec = palec. Indikace se 4 desetinnymi misty

Jestlize jste aktivovali indikaci v palcich, zobrazuje TNC i posuv v
palcich/min. V palcovém programu musite posuv zadavat zvétSeny o
koeficient 10.

HEIDENHAIN TNC 620
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16.8 Zobrazen

16.8 Zobrazeni provoznich ¢asu

Pouziti

Pomoci softtlacitka STROJINI CAS si mlizete nechat zobrazit rizné

provozni ¢asy:

Doba provozu

Vyznam

Ruéni provoz

Programouani

Zapnuti systému

Provozni ¢as fidiciho systému od okamziku
uvedeni do provozu

Zapnuty stroj Provozni ¢as stroje od jeho uvedeni do
provozu
Chod programu Provozni ¢as fizeného provozu od

okamziku uvedeni do provozu

CNC SYSTEM ZAPNUTO
PROV0Z.CAS STROJE
Béh programu:

TIME

our 1eex M 3/8

&)
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Vyrobce stroje miZze nechat zobrazovat i jiné ¢asy.
Informujte se v pfirucce ke stroji!

Posices
Storno

PGM-USs tup

Stroini

eas

P

ERREEDE
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17.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

17.1 Uzivatelské parametry zavislé

Pouziti

na stroji

Zadavani hodnot parametrd se provadi v takzvaném Editoru
konfiguraci.

®)

Aby se uzivateli umoznilo nastaveni funkci, které jsou
zavislé na stroji, mize vas vyrobce stroje definovat, které
strojni parametry budou k dispozici jako Uzivatelské
parametry. Navic mGze vyrobce vaseho stroje zaélenit do
TNC i dal$i parametry stroje, které zde dale nejsou
popsané.

Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

V konfiguraénim editoru jsou strojni parametry shrnuty ve stromové
struktufe do parametrickych objekt(. Kazdy objekt parametru ma
néjaky nazev (napf. CfgDisplayLanguage), ktery umozriuje odhadnout
funkci jeho parametru. Parametricky objekt, nazyvany také ,entita“ je
oznacen ve stromoveé struktufe znakem ,E* v symbolu slozky. Nékteré
strojni parametry maji kvili jednoznacéné identifikaci klicovy nazev
(keyname), ktery parametr pfifadi urcité skupiné (napf. X pro osu X).
Prislusna slozka skupiny ma klicovy nazev a je ozna¢ena znakem ,K*
v symbolu slozky.

=)

428

Nachazite-li se v editoru konfigurace uzivatelskych
parametri, mazete tam ménit znazornéni stavajicich
parametr(. Se standardnim nastavenim se parametry
zobrazuji s kratkymi, vysveétlujicimi texty. Prejete-li si
zobrazovat skuteéné systémové nazvy parametra,
stisknéte klavesu pro rozdéleni obrazovky a poté
softklavesu ZOBRAZIT SYSTEMOVE NAZVY. Prejete-li si
vratit se zase do standardniho nahledu, tak postupujte
stejnym zplsobem.

Tabulky a piehledy @



Vyvolani editoru konfigurace
Zvolte rezim Programovani
Stisknéte klavesu MOD
Zadejte Cislo kodu 123
Softtlacitkem KONEC opustite Editor konfiguraci

j

Na zacatku kazdé radky stromu parametrd zobrazi TNC ikonu, ktera
poskytuje dodate¢né informace k této fadce. lkony maji nasledujici
vyznam:

[ Existuje dalsi vétev, ale je skryta

EE3  Vétev je odkryta

1 Prazdny objekt, nelze ho rozbalit

—— Inicializované strojni parametry

cz222n Neinicializované (opéni) strojni parametry
i@  Citelné ale nelze upravit

#  Neni gitelné a nelze upravit

Podle symbolu slozky je rozpoznatelny typ konfiguraéniho objektu:
Kli¢ (nazev skupiny)

Seznam

17.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Entita nebo parametricky objekt
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17.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Zobrazeni textu napovédy
Klavesou HELP (Napovéda) se mize zobrazit ke kazdému objektu
parametru, pfip. atributu, text ndpovédy.

Pokud nestaci textu napovédy misto na strance (vpravo nahore pak
stoji napf. 1/2), tak se muze piejit na druhou stranku softtlacitkem
LISTOVANI NAPOVEDOU.

Novy stisk klavesy HELP (Napovéda) text napoveédy opét vypne.

Kromé textu napovédu se zobrazuji doplfiujici informace, jako je napf.
mérna jednotka, po&ate¢ni hodnota, vybér, atd. Pokud vybrany strojni
parametr odpovida parametru v TNC, pak se zobrazi také odpovidajici
MP-Cislo .

Seznam parametri

Nastavovani parametru

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
Nastaveni pro zobrazovani na obrazovce
Pofadi zobrazovanych os
[0] az [5]
Zavisi na dostupnych osach

Druh indikace polohy v Pozi¢nim okné
CIL (SOLL)
AKT (IST)
REFAKT
REFCIL (REFSOLL)
VL.OD. (SCHPF)
ZBYTEK (RESTW)

Zpuasob zobrazeni pozice v indikaci stavu:
CIL (SOLL)
AKT (IST)
REFAKT
REFCIL (REFSOLL)
VL.OD. (SCHPF)
ZBYTEK (RESTW)

Definice oddélovaciho znaku desetinnych mist pro indikaci polohy:

Zobrazeni posuvu v rezimu Ruéni provoz

u klavesy osy (at axis key): Posuv F zobrazovat pouze tehdy, je-li stisknuto smérové tlacitko osy

vzdy minimum (always minimum): Posuv indikovat vzdy

Zobrazeni pozice vietena v indikaci polohy

béhem uzaviené smycky (during closed loop): Zobrazovat pozici vietena pouze tehdy, kdyz ma

vieteno regulovanou polohu

béhem uzaviené smycky a M5 (during closed loop and M5): Zobrazovat pozici vietena pouze
tehdy, kdyz ma vieteno regulovanou polohu a pfi M5

skryt tabulku Preset (hidePresetTable)

Pravda (True): Softtlac¢itko tabulky Preset se nezobrazi
Nepravda (False): SofttlaCitko tabulky Preset se zobrazi

430
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Nastavovani parametru

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
Krok zobrazeni jednotlivych os
Seznam vSech dostupnych os
Krok zobrazeni indikace pozice v mm, popf. ve stupnich
0.1
0.05

0.00005 (volitelny software RozliSeni displeje)
0.00001 (volitelny software RozliSeni displeje)

Krok zobrazeni indikace pozice v palcich
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0,00005 (volitelny software RozliSeni displeje)
0.00001 (volitelny software RozliSeni displeje)

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
Definice mérnych jednotek platnych pro zobrazeni
metrické: Pouziti metrického systému
palce: Pouziti palcového systému

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
Format NC-program( a zobrazeni cyklu
Zadavani programu v popisném dialogu HEIDENHAIN nebo v DIN/ISO
HEIDENHAIN: Zadavani programu v rezimu MDI s dialogem
ISO: Zadavani programu v rezimu MDI v DIN/ISO

17.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Znazornéni cykl
TNC_STD: Zobrazeni cykll s texty komentari
TNC_PARAM: Zobrazeni cykld bez textu komentara
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"— Nastavovani parametri

17.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
Nastaveni jazyka dialogd NC a PLC

Jazyk dialogu NC
ANGLICKY
NEMECKY
CESKY

FRANCOUZSKY

ITALSKY
SPANELSKY

PORTUGALSKY

SVEDSKY
DANSKY
FINSKY
HOLANDSKY
POLSKY
MADARSKY
RUSKY
CiNSKY

CiNSKY_TRAD

SLOVINSKY
ESTONSKY
KOREJSKY
LOTYSSKY
NORSKY
RUMUNSKY
SLOVENSKY
TURECKY
LITEVSKY

Jazyk dialogu PLC

Viz jazyk dialogu NC

Jazyk chybovych hlaseni PLC
Viz jazyk dialogu NC

Jazyk napovédy

Viz jazyk dialogu NC

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
Chovani pfi nabéhu fidiciho systému

Potvrzeni hladeni 'Vypadek proudu'
PRAVDA (TRUE): Nabéh ridiciho systému pokracuje az po potvrzeni hlaseni
NEPRAVDA (FALSE): Hlaseni 'Vypadek proudu’ se neobjevi

Znazornéni cykld

TNC_STD: Zobrazeni cykll s texty komentaru
TNC_PARAM: Zobrazeni cykll bez textu komentara
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Nastavovani parametru

Nastaveni sondy (ProbeSettings)
Konfigurace polohovaciho chovani
Ruéni provoz: Zohlednéni zakladniho natoceni
PRAVDA (TRUE): Vzit ohled na zakladni nato€eni pfi snimani
NEPRAVDA (FALSE): Pfi snimani pojizdét vzdy soubézné s osami

Automaticky provoz: Vicenasobné méfeni u funkci snimani
1 bis 3: Pocet dotykl v kazdém snimani

Automaticky provoz: Pdsmo spolehlivosti pro vicenasobné méfeni

0,002 az 0,999 [mm]: Rozsah, v némz musi lezet namérena hodnota pfi vicenasobném méreni

Konfigurace kulatého hrotu TT (CfgTTRoundStylus):
Soufadnice stfedu snimaciho hrotu
[0]: X-souradnice stfedu snimaciho hrotu vztazena k nulovému bodu stroje
[1]: Y-soufFadnice stifedu snimaciho hrotu vztazena k nulovému bodu stroje
[2]: Z-souradnice stfedu snimaciho hrotu vztazena k nulovému bodu stroje

Bezpecna vzdalenost nad hrotem pfi pfedpolohovani
0,001 az 99 999,9999 [mm]: Bezpec€na vzdalenost ve sméru osy nastroje

Bezpec€na vzdalenost kolem hrotu pfi pfedpolohovani
0,001 az 99 999,9999 [mm]: Bezpec€nostni vzdalenost v roviné kolmé k ose nastroje

Konfigurace méfeni nastroje (CfgToolMeasurement)
M-funkce pro orientaci vietena
-1: orientace vietena pfimo pres NC
0: funkce neni aktivni
1 bis 999: ¢islo M-funkce pro orientaci vietena
Smér snimani pfi méfeni radiusu nastroje
X_Kladné, Y_Kladné, X_Zaporné, Y_Zaporné (zavisi na ose nastroje)
Vzdalenost dolni hrany nastroje od horni hrany snimaciho hrotu
0,001 az 99,9999 [mm]: Pfesazeni snimaciho hrotu viéi nastroji

Rychloposuv ve snimacim cyklu
10 az 300 000 [mm/min]: Rychloposuv ve snimacim cyklu

Posuv snimani pfi méfeni nastroje
1 az 3 000 [mm/min]: Posuv snimani pfi méreni nastroje

Vypocet posuvu snimani
Konstantni tolerance (ConstantTolerance): vypo€et posuvu snimani s konstantni toleranci
Proménna tolerance (VariableTolerance): vypocet posuvu snimani s proménnou toleranci
Konstantni posuv (ConstantFeed): konstantni posuv snimani

Maximalni povolena obé&zna rychlost na bfitu nastroje

1 az 129 [m/min]: pfipustna obézna rychlost na obvodu frézy
Maximalni povolené otacky pfi méreni nastroje

0 az 1 000 [1/min]: maximalni pfipustné otacky
Maximalni povolena chyba pfi méfeni nastroje

0,001 az 0,999 [mm]: prvni maximalné pripustna chyba méreni

Maximalni povolena chyba pfi méfeni nastroje
0,001 az 0,999 [mm]: druha maximalné pfipustna chyba méreni

HEIDENHAIN TNC 620
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17.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Nastavovani parametri

Nastaveni kanalu (ChannelSettings)
CH_NC
Aktivni kinematika
Aktivovana kinematika
Seznam strojnich kinematik
Tolerance geometrie
Pfipustna odchylka radiusu kruhu

0,0001 az 0,016 [mm]: pripustna odchylka radiusu kruhu v koncovém bodé kruhu v porovnani s

pocatec¢nim bodem kruhu
Konfigurace obrabécich cykll
Koeficient prekryti pfi frézovani kapsy

0,001 az 1,414: koeficient piekryti pro cyklus 4 FREZOVANI KAPES a cyklus 5 KRUHOVA KAPSA

Zobrazit chybové hlaseni ,Vieteno ?“, neni-li M3/M4 aktivni
on (zap): Vydat chybové hlaseni
vyp (off): Chybové hlaseni nevydavat

Zobrazeni chybového hlaseni ,Zadat hloubku zapornou®
on (zap): Vydat chybové hlaseni
vyp (off): Chybové hlaseni nevydavat

Chovani pfi ndjezdu na sténu drazky v plasti valce
Normalni pfimka (LineNormal): najezd po pfimce
Tangencialné po kruhu (CircleTangential): najezd po kruhové draze

M-funkce pro orientaci vietena
-1: orientace vietena pfimo pres NC
0: funkce neni aktivni
1 az 999: ¢islo M-funkce pro orientaci vietena
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Nastavovani parametru

Geometricky filtr pro odfiltrovani pfimkovych prvkd

Typ filtru Stretch (Natazeni)
- Vyp (Off): Zadny filtr neni aktivni
- Zkratka (ShortCut): Vypusténi jednotlivych bodt na polygonu
- Priimér (Average): Geometricky filtr vyhladi rohy

Maximalni vzdalenost mezi filtrovanym a nefiltrovanym obrysem
0 az 10 [mm]: odfiltrované body lezi v ramci této tolerance od vysledné drahy

Maximalni délka drahy, ktera vznikla filtrovanim
0 az 1000 [mm]: délka, na niz pusobi filtrovani geometrie
Nastaveni editoru NC
Vytvoreni zaloznich souboru
PRAVDA (TRUE): po editaci NC-programu vytvofit zalozni soubor
NEPRAVDA (FALSE): po editaci NC-programt zalozni soubor nevytvaret

Chovani kurzoru po vymazani fadek
PRAVDA (TRUE): kurzor stoji po vymazani na predchozi fadce (chovani iTNC)
NEPRAVDA (FALSE): kurzor stoji po vymazani na nasledujici fadce

Chovani kurzoru v prvni, popf. v posledni fadce
PRAVDA (TRUE): Povoleny plynuly pifechod kurzoru na zacatek / konec programu
NEPRAVDA (FALSE): Plynuly pirechod kurzoru na za¢atek / konec programu neni povolen

Zalomeni fadek u vicefadkovych vét
VSE (ALL): Radky zobrazovat vzdy uplné
AKT (ACT): Zobrazovat uplné pouze fadky aktivniho bloku
NE (NO): Radky zobrazovat uplné pouze tehdy, kdyz se blok edituje

Aktivace napovedy
PRAVDA (TRUE): Obrazky napovédy zobrazovat zasadné vzdy béhem zadavani ] .
NEPRAVDA (FALSE): Obrazky napovédy zobrazovat pouze pfi sou¢asném stisku klavesy NAPOVEDA
(HELP)

17.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Chovani listy softtlacitek po zadani cyklu
PRAVDA (TRUE): Ponechat listu softtlacitek cykll po definici cyklu aktivni
NEPRAVDA (FALSE): Vypnout listu softtla¢itek cykll po definici cyklu

Ovérovaci dotaz pfi mazani bloku
PRAVDA (TRUE): Pfi mazani NC-bloku zobrazit ovérovaci dotaz
NEPRAVDA (FALSE): Pfi mazani NC-bloku ovérovaci dotaz nezobrazovat

Délka programu, v niz se ma zkontrolovat geometrie
100 bis 9 999: Délka programu, v niz se ma zkontrolovat geometrie

Cesty pro koneéného uzivatele
Seznam s jednotkami a/nebo adresafi
Jednotky a adresafre, které jsou zde zadané, zobrazi TNC ve spravé soubort

Svétovy Cas (greenwichsky Cas)
Casovy posun vici svétovému ¢asu [h]
-12 bis 13: €asovy posun v hodinach vztazeny ke greenwichskému ¢asu
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17.2 Zapojeni konektort a

pripojnych kabell pro datova

rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C u pfistrojd HEIDENHAIN

=)

Rozhrani splfiuje poZzadavky EN 50 178 na Bezpeéné
oddéleni od sité.

PFi pouziti adaptérového bloku s 25 piny:

TNC VB 365 725-xx soaptérovy blok | vB 274 545-xx

Kolicek | Obsazeni Zasuvka | Barva Zasuvka | Kolicek | Zasuvka | Kolicek |Barva Zasuvka

1 neobsazovat |1 1 1 1 1 bila’/hnéda 1

2 RXD 2 Zluta 3 3 3 3 Zluta 2

3 TXD 3 zelena 2 2 2 2 zelena 3

4 DTR 4 hnéda 20 20 20 20 hnéda 8 7]

5 Signalova 5 dervena 7 7 7 7 dervena 7 J
zem

6 DSR 6 modra 6 6 6 6 — 6

7 RTS 7 Sediva 4 4 4 4 Sediva 5

8 CTR 8 razova 5 5 5 5 rdzova 4

9 neobsazovat |9 8 _J fialova 20

Kostra |Vnéjsi stinéni |Kostra Vnéjsi stinéni | Kostra Kostra |Kostra Kostra | Vngjsi stinéni Kostra

PFi pouziti adaptérového bloku s 9 piny:

TNC VB 355 484-xx Seanterowy blok | v 366 964-xx

Kolicek | Obsazeni Zasuvka | Barva Kolicek |Zasuvka | Kolicek | Zasuvka | Barva Zasuvka

1 neobsazovat |1 cervena 1 1 1 1 Cervena 1

2 RXD 2 Zluta 2 2 2 2 Zluta 3

3 TXD 3 bila 3 3 3 3 bila 2

4 DTR 4 hnéda 4 4 4 4 hnéda 6

5 Signalova 5 cerna 5 5 5 5 cerna 5
zem

6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4

7 RTS 7 Sediva 7 7 7 7 Sediva 8

8 CTR 8 bila/zelena 8 8 8 8 bila/zelena 7

9 neobsazovat |9 zelena 9 9 zelena 9

Kostra |VnéjSi stinéni | Kostra Vnéjsi stinéni Kostra Kostra Kostra |Kostra Vnéjsi stinéni Kostra
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Cizi zarizeni

Zapojeni konektoru na cizim zafizeni se mize znaéné lisit od zapojeni

konektoru zarizeni HEIDENHAIN.

Zavisi to na druhu zafizeni a typu pfenosu. Zapojeni konektoru
adaptérového bloku zjistite z niZze uvedené tabulky.

Adaptérovy blok

363 987-02
Zasuvka

Kolicek

VB 366 964-xx

Zasuvka

Barva Zasuvka

cervena

Zluta

bila

hnéda

¢erna

fialova

Sediva

bila/zelena

OO N[O o | W N|

OO N[O | WIN| =

Ol N|O| o | W[N]~

O N[O | OO N W| =

zelena

Kostra

Kostra

Kostra

Vnéjsi Kostra
stinéni

Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45

Maximalni délka kabelu:

Nestinény: 100 m
Stinény: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 bez signalu

5 bez signalu

6 REC- Receive Data
7 bez signalu

8 bez signalu

HEIDENHAIN TNC 620
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17.3 Technické informace

17.3 Technické informace

Vysvétleni symbolt

Standard
Opce os
Volitelny software 1s

Uzivatelské funkce

Kratky popis

Zakladni provedeni: 3 osy plus fizené vieteno
1. dodate¢na osa pro 4 osy a fizené vieteno
2. dodate¢na osa pro 5 os a fizené vieteno

Zadavani programu

Pomoci popisného dialogu HEIDENHAIN a DIN/ISO nebo softtladitky &i klavesnici USB

Udaje o polohach

Cilové polohy pfimek a kruh(i v pravouhlych nebo v polarnich soufadnicich
Absolutni nebo pfirGstkové rozméry
Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich

Korekce nastroju

Radius nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje
Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blokt (M120)

Tabulky nastroji

Rada tabulek nastrojti s libovolnym po&tem nastrojti

Konstantni drahova rychlost

VztaZzena k draze stfedu nastroje
Vztazena k bfitu nastroje

Paralelni provoz

Vytvareni programu s grafickou podporou, zatimco se zpracovava jiny program

Obrysové prvky

Primka

Zkosena hrana

Kruhova draha

Stfed kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni rohl

Najizdéni a opousténi obrysu

Pfes pfimky: tangencialné nebo kolmo
Pres kruh

Volné programovani obrysu
FK

Volné programovani obrysd FK v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou
podporou pro obrobky, které nejsou okétovany podle NC-zasad.

Programové skoky

Podprogramy
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram
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Uzivatelské funkce

Obrabéci cykly

Cykly pro vrtani, vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou a bez ni

Hrubovani pravouhlé a kruhové kapsy

Vrtaci cykly k hlubokému vrtani, vystruzeni, vyvrtavani a zpétnému zahloubeni
Cykly pro frézovani vnitfnich a vnéjsich zavitd

Dokon&ovani pravouhlé a kruhové kapsy

Cykly k ploSnému frézovani rovnych a Sikmych ploch

Cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek

Bodovy rastr na kruhu a na pfimce

Obrysova kapsa paralelné s obrysem

Jednotlivy obrys

Kromé toho Ize integrovat cykly vyrobce — speciélni obrabéci cykly pfipravené
vyrobcem stroje

Transformace (prepocet)
souradnic

Posunuti, otaceni, zrcadleni
Koeficient zmény méfitka (pro jednotlivé osy)
Naklopeni roviny obrabéni (volitelny software)

Q-parametry
Programovani s proménnymi

Matematické funkce =, +, —, *, /, sin o/, cos o, odmocnovani
Logické propojeni (=, =/, <, >)
Vypodty se zavorkami

tg o, arkus sin, arkus cos, arkus tg, a", ", In, log, absolutni hodnota ¢&isla, konstanta
7, negace, odfiznuti mist za nebo pred desetinnou €arkou

Funkce pro vypocet kruhu
Ret&zcové parametry

Programovaci pomucky

Kalkulator

Seznam vSech aktualnich chybovych hladeni
Kontextova napovéda pfi chybovych hlaSenich
Graficka podpora pfi programovani cyklt
Komentarové bloky v NC-programu

Teach-In

Aktualni polohy se pfebiraji pfimo do NC-programu

Testovaci grafika
Druhy zobrazeni

Graficka simulace pribé&hu obrabéni, i kdyz se pravé zpracovava jiny program
Pudorys (pohled shora) / zobrazeni ve 3 rovinach / 3D-zobrazeni
ZvétSeni vyrezu

Programovaci grafika

V rezimu ,Programovani* se také kresli zadavané NC-bloky (2D-¢arova grafika), i kdyz
se pravé zpracovava jiny program.

Grafika obrabéni
Druhy zobrazeni

Grafické zobrazeni zpracovavanych programt s puadorysem (pohledem shora) /
zobrazenim ve 3 rovinach / 3D-zobrazenim

Doba obrabéni

Vypocet doby obrabéni v provoznim rezimu ,Test Programu”
Zobrazeni aktualni doby obrabéni v provoznich rezimech provadéni programu

Opétné najeti na obrys

Pfechod na libovolny blok v programu a najeti do vypocitané cilové polohy pro
pokraCovani v obrabéni

Preruseni programu, opusténi obrysu a opétné najeti

HEIDENHAIN TNC 620
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17.3 Technické informace

Uzivatelské funkce

Tabulky nulovych bodu

Rada tabulek nulovych bodti pro uloZeni nulovych bodt vztahuijicich se k obrobku

Cykly dotykové sondy

Kalibrace dotykové sondy

Ruéni nebo automaticka kompenzace $ikmé polohy obrobku
Ruéni nebo automatické ureni vztazného bodu
Automatické proméreni obrobk

Cykly pro automatické promérovani nastrojl

Technické udaje

Komponenty

Hlavni pocita€ s ovladacim panelem TNC a integrovanou barevnou plochou
obrazovkou TFT 15,1 palce se softklavesami

Programova pamét’

300 MBytli (na pamétové karté Compact Flash CFR)

Jemnost rozliSeni zadavani a
krok zobrazeni

az 0,1 ym pro linearni osy
az 0,01 pm pro linearni osy
az 0,000 1 ° u uhlovych os
az 0,000 01° u uhlovych os

Rozsah zadavani

Maximalné 999 999 999 mm, popf. 999 999 999 °

Interpolace

PFfimkova ve 4 osach

Kruhova ve 2 osach

Kruhova ve 3 osach pfi naklonéné roviné obrabéni (volitelny software 1)
Sroubovice: slougeni kruhové drahy a primky

Doba zpracovani bloku
3D-pfimka bez korekce radiusu

6 ms (3D-pfimka bez korekce radiusu)
1,5 ms (volitelny software 2)

Regulace os

Jemnost fizeni polohy: perioda signalu odméfovaciho zafizeni polohy/1024
Doba cyklu regulatoru polohy: 3 ms
Doba cyklu regulatoru otacek: 600 ps

Draha pojezdu

Maximalné 100 m (3 937 palct)

Otacky vietena

Maximaln& 100 000 ot/min (analogova cilova hodnota otacek)

Kompenzace chyby

Linearni a nelinearni chyby os, vlle, reverzaéni $pic¢ky u kruhovych pohybu, tepelné
roztahovani

Adhezni treni

Datova rozhrani

po jednom V.24 a RS-232-C max. 115 kbaudu

RozSifené datoveé rozhrani s protokolem LSV-2 pro dalkovouobsluhu TNC pres datové
rozhrani se softwarem HEIDENHAIN TNCremo

Rozhrani Ethernet 100 Base T
asi 2 az 5 MB (v zavislosti na typu souborl a vytiZzeni sité)

3xUSB 2.0

Okolni teplota

Provoz: 0°C az +45°C
Skladovaci: -30 °C az +70 °C
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Prislusenstvi

Elektronicka rucni kolecka

HR 410 pfenosné rucni kolec¢ko nebo
HR 130 namontované ru¢ni kole¢ko nebo
az tfi HR 150 namontovana ruéni kolec¢ka pres adaptér ru¢niho kolecka HRA 110

Dotykové sondy

TS 220: spinaci 3D-dotykova sonda s pfipojenim kabelem, nebo

TS 440: spinaci 3D-dotykova sonda s infraéervenym pfenosem.

TS 444: spinaci 3D-dotykova sonda bez baterie s infraervenym pfenosem.
TS 640: spinaci 3D-dotykova sonda s infracervenym pfenosem.

TS 740: pfesna spinaci 3D-dotykova sonda s infraCervenym pfenosem.

TT 140: spinaci 3D-dotykova sonda k proméfovani nastrojl

Volitelny software 1 (Cislo opce #08)

Obrabéni na oto¢ném stole

Programovani obrysd na rozvinutém valci
Posuv v mm/min

17.3 Technické informace

Transformace (prepocty)
souradnic

Naklopeni roviny obrabéni

Interpolace

Kruh ve 3 oséach pfi naklopené roviné obrabéni

Volitelny software 2 (Cislo opce #09)

3D-obrabéni obzvlasté plynulé vedeni pohybu (filtr HSC)
3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy (pouze iTNC 530)
UdrZovani nastroje kolmo k obrysu
Korekce poloméru nastroje kolmo ke sméru nastroje

Interpolace Pfimkova v 5 osach (pro export nutné povoleni)

Doba zpracovani NC-bloku

1,5ms

Funkce dotykové sondy (Touch probe function) (Cislo opce #17)

Cykly dotykové sondy

Kompenzace Sikmé polohy obrobku v ruénim rezimu

Kompenzace Sikmé polohy obrobku v automatickém rezimu (cykly 400 — 405)
Nastaveni vztazného bodu v ruénim rezimu

Nastaveni vztazného bodu v automatickém rezimu (cykly 410 — 419)
Automatické promérovani obrobku (cykly 420 — 427, 430, 431, 0, 1)
Automatické promérovani nastroji (cykly 480 — 483)

HEIDENHAIN DNC (&islo opce #18)

Komunikace s externimi pocitacovymi aplikacemi pfes komponenty COM

Advanced programming features —

Pokrocilé programovani (Cislo opce #19)

Volné programovani obrysii
FK

Programovani v dialogu HEIDENHAIN s grafickou podporou pro obrobky nekoétované

HEIDENHAIN TNC 620
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17.3 Technické informace

Advanced programming features — Pokrocilé programovani (Cislo opce #19)

Obrabéci cykly Hluboké vrtani, vystruzovani, zahlubovani, stfedéni (cykly 201 — 205, 208, 240)
Frézovani vnitinich a vnéjsich zavita (cykly 262 — 265, 267)
Dokonéeni pravouhlych a kruhovych kapes a ¢epu (cykly 212 — 215, 251 — 257)
Plosné frézovani rovnych a Sikmych ploch (cykly 230 — 232)
PFimé a kruhové drazky (cykly 210, 211, 253, 254)
Bodovy rastr na kruhu a na pfimce (cykly 220, 221)
Usek obrysu, obrysova kapsa rovnob&zné s obrysem (cykly 20 — 25)
Cykly vyrobce (specialni cykly vytvofené vyrobcem stroje) mohou byt integrované

Advanced grafic features (Pokrocilé grafické funkce) (Cislo opce #20)

Grafika pri testovani a Pohled shora (pldorys)
obrabéni Zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni

Volitelny software 3 (Cislo opce #21)

Korekce nastroje M120: Vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blokd dopfedu (LOOK AHEAD)

3D-obrabéni M118: Prolozeni polohovani s ruénim kole¢kem béhem provadéni programu

Pallet management (Sprava palet) (Cislo opce #22)

Sprava palet

Rozliseni displeje (Cislo opce #23)

Presnost zadavani a minimalni Linearni osy az do 0,01 um
krok zobrazeni Uhlové osy aZ do 0,000 01°

Double speed (Dvojita rychlost) (Cislo opce #49)

Regulaéni obvody Double Speed (Dvojita rychlost) se pouzivaji zejména u
vysokootackovych vieten a motorud pro linearni posuny a u momentovych motort
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Vstupni formaty a jednotky funkci TNC

Polohy, souradnice, radiusy kruznic, délky
zkoseni

-99 999,9999 az +99 999,9999
(5,4: mist pfed desetinnou ¢arkou, mista za desetinnou ¢arkou) [mm]

Cisla nastroja

0 az 32 767,9 (5;1)

Nazvy nastroju

16 znakl, pfi TOOL CALL psané mezi ““. Dovolené zvlastni znaky: #, $,
%, &, -

Delta-hodnoty pro korekce nastrojt

-99,9999 az +99,9999 (2:4) [mm]

Otacky vietena

0 az 99 999,999 (5;3) [ot/min]

Posuvy

0 az 99 999,999 (5;3) [mm/min] nebo [mm/zub] nebo [mm/ot]

Casova prodleva v cyklu 9

0 az 3 600,000 (4;3) [s]

Stoupani zavitu v riiznych cyklech

-99,9999 az +99,9999 (2;4) [mm]

Uhel pro orientaci vietena

0 az 360,0000 (3;4) [°]

Uhel pro polarni soufadnice, rotaci,
naklopeni roviny

-360,0000 az 360,0000 (3;4) [°]

Uhel polarnich soufadnic pro interpolaci
Sroubovic (CP)

-5 400,0000 az 5 400,0000 (4;4) [°]

Cisla nulovych bodt v cyklu 7

0 az 2 999 (4,0)

Koeficient zmény méritka v cyklech 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2,6)

Pridavné funkce M

0 az 999 (3.0)

Cisla Q-parametru

0 az 1999 (4,0)

Hodnoty Q-parametrti

-99 999.9999 az +99 999.9999 (5.4)

Vektory normal N a T u 3D-korekci

-9,99999999 az +9,99999999 (1,8)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

0 a2 999 (3,0)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

Libovolny textovy fetézec mezi hornimi uvozovkami (““)

Pocet opakovani €asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby u Q-parametrické funkce FN14

0az 1199 (4,0)

HEIDENHAIN TNC 620
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lozni bateri

V4

ymeéna za

17.4V

17.4Vymeéna zalozni baterie

Po vypnuti fidiciho systému napaji TNC zalozni baterie, aby nedoslo
ke ztraté dat v paméti RAM.

Kdyz TNC vypi$e hlaSeni Vyménit zalohovaci baterii, musite baterii
vymeénit:

Pfed vyménou zalozZni baterie byste méli provést
@ zalohovani dat!
K vyméneé zalozni baterie vypnéte stroj a TNC!

Zalozni baterii smi vyménit pouze Skolena osobal!

Typ baterie: 1 lithiova baterie, typ CR 2450N (Renata) ob;.

€. 315 878-01

1 Zalozni baterie se nachazi na hlavni desce MC 6110

2 Povolte pét Sroubl krytu skFifiky MC 6110

3 Sejméte kryt skfinky

4 Zalozni baterie se nachazi na okraji hlavni desky

5 Vyméiite baterii: novou baterii Ize vlozit pouze ve spravné poloze
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Prehledové tabulky

Obrabéci cykly

cyklu __Oznaceni cykiu aktivni_akivri
7 Posunuti nulového bodu

8 Zrcadleni

9 Casova prodleva

10 Otoceni

11 Koeficient zmény méritka

12 Vyvolani programu

13 Orientace vietena

14 Definice obrysu

19 Naklopeni roviny obrabéni
20 Obrysova data SL I

21 Predvrtani SL 11

22 Hrubovani SL II

23 Dokonéeni dna SL Il

24 Dokonceni stén SL 11

25 Jednotlivy obrys

26 Koeficient zmény méritka pro jednotlivé osy
27 Plast valce

28 Plast valce frézovani drazek
29 Vystupek na valcovém plasti
32 Tolerance

200 Vrtani

201 Vystruzovani

202 Vyvrtavani

203 Univerzalni vrtani

204 Zpétné zahlubovani

205 Univerzalni hluboké vrtani

HEIDENHAIN TNC 620
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cyklu___Oznaseni cyklu aktivni_aktivri
206 Vrtani (fezani) zavita s vyrovnavaci hlavou, nové
207 Vrtani (fezani) zavitd bez vyrovnavaci hlavy, nové
208 Vrtaci frézovani

209 Vrtani (fezani) zavitd s lomem tfisky

220 Rastr bodl na kruhu

221 Rastr bod( v pfimce

230 Radkovani (plodné frézovani)

231 Pravidelna plocha

232 Celni frézovani

240 Stfedéni

241 Vrtani s jednim osazenim

247 Nastaveni vztazného bodu

251 Kompletni obrobeni pravouhlé kapsy

252 Kompletni obrobeni kruhové kapsy

253 Frézovani drazek

254 Kruhova drazka

256 Kompletni obrabéni pravouhlého ¢epu

257 Kompletni obrabéni kruhového ¢epu

262 Frézovani zavitd

263 Frézovani zavitd se zahloubenim

264 Vrtaci frézovani zavita

265 Vrtaci frézovani zavitl

267 Frézovani vnéjSich zavitl
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Pridavné funkce

M Uginek Pusobi v bloku na za¢atku konci Strana

Mo STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny Strana 271
M1 Volitelné STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny Strana 407
M2 STOP chodu programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny / pfip. vymazani indikace Strana 271

stavu (zavisi na strojnim parametru) / skok zpét na blok 1

M3 START vietena ve smyslu hodinovych rucicek Strana 271
M4 START vietena proti smyslu hodinovych ruciéek
M5 STOP otaceni vietena

M6 Vyména nastroje / STOP provadéni programu (zavisi na strojnim parametru) / STOP Strana 271
vietena

M8 ZAP chladici kapaliny Strana 271

M9 VYP chladici kapaliny

M13  START vfetena ve smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny Strana 271

M14  START vietena proti smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny

M30 Stejna funkce jako M2 Strana 271

M89 Volna pfidavna funkce nebo PFirucka
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim parametru) cykla

M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje Strana 272

M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované vyrobcem stroje, Strana 272
napfiklad k poloze pro vyménu nastroje

M94 Redukce indikace rotaéni osy na hodnotu pod 360 ° Strana 323

M97  Obrabéni malych Usekd obrysu Strana 275

M98  Uplné obrobeni otevienych obryst Strana 277

M99  Vyvolani cyklu po blocich PFirucka

cyklu
M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Strana 147

M102 ZruSeni M101

M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje Strana 279
(zvySeni a snizeni posuvu)

M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)

M111  Zru$eni M109/M110

M116 Posuv rotacnich os v mm/min Strana 321
M117 ZruSeni M116

M118 ProloZené polohovani ruénim koleCkem bé&hem provadéni programu Strana 282

M120 Dopiedny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) Strana 280
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M Uginek Pusobi v bloku na za¢atku konci Strana
M126 Pojizdéni rotacnich os nejkratSi cestou Strana 322
M127 ZruSeni M126

M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému soufadnému systému Strana 274
M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje Strana 283
M144 Zohlednéni kinematiky stroje v polohach AKTUALNI/CILOVA na konci bloku Strana 327
M145 ZruSeni M144

M141 Potlaceni monitorovani dotykové sondy Strana 284
M148 Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop Strana 285
M149 ZruSeni M148
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Funkce TNC 620 a iTNC 530 ve
srovnani

Porovnani: Technické udaje

Funkce TNC 620 iTNC 530
Osy Maximalné 6 Maximalné 18
Jemnost rozliSeni zadavani a krok zobrazeni:
Linearni osy ;3pm, 0,01 ym s opci 0,1 um
Rotacni osy 0,001°, 0,00001° s 0,0001°
opci 23
Regulaéni obvody pro vysokofrekvencni vietena a S opci 49 SCC424B

momentové/linearni motory

Indikace

15,1palcova plocha
barevna obrazovka TFT

15,1palcova plocha
barevnaobrazovka TFT,
opcné 19 palct TFT

Pamétové médium pro programy NC, PLC a systémové soubory Pamétova karta Pevny disk
CompactFlash
Pamét pro NC-programy 300 MB 25 GBytl
Doba zpracovani bloku 6 ms 3,6 ms (MC 420)
0,5 ms (MC 422 C)
Operacni systém HeROS Ano Ano
Operacni systém Windows XP Ne Opce
Interpolace:
Pfimka 50s 5o0s
Kruh 3 osy 3 osy
Sroubovice Ano Ano
Spline (polynomicka kfivka) Ne Ano, opce u MC 420

Hardware

Kompakitni v ovladacim
pultu

Modularni v rozvadédi

HEIDENHAIN TNC 620
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Porovnani: Datova rozhrani

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Rychly Ethernet 100BaseT

X

X

Sériové rozhrani RS-232-C

X

X

Sériové rozhrani RS-422

X

USB-rozhrani

X (USB 2.0)

X (USB 1.1)

Porovnani: Prislusenstvi

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Ovladaci pult stroje

MB 420
MB 620 (HSCI)

x

Elektronicka ru¢ni kolecka

HR 410

HR 420

HR 520/530/550

HR 130

HR 150 pfes HRA 110

xX X

X X X X X

Dotykové sondy

TS 220
TS 440
TS 444
TS 449 /TT 449
TS 640
TS 740
TT130/TT 140

X X X

X X X |

X X X X X X X

Primyslové PC IPC 61xx
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Porovnani: PC-software

Funkce TNC 620 iTNC 530
Software programovaciho pracovisté K dispozici K dispozici
TNCremoNT pro pfenos dat s K dispozici K dispozici
TNCbackup k zalohovani

TNCremoPlus software pro pfenos dat | K dispozici K dispozici
s Live Screen

RemoTools SDK 1.2: Knihovna funkci | Omezené k dispozici K dispozici
pro vyvoj vlastnich aplikaci ke

komunikaci s Fidicimi systémy

HEIDENHAIN

virtualTNC: komponenta Fidiciho Neni k dispozici K dispozici

systému pro virtualni stroje

ConfigDesign: software pro
konfiguraci fidiciho systému

K dispozici

Neni k dispozici

Porovnani: Strojné specifické funkce

Funkce

TNC 620

iTNC 530

pfepinani rozsahu posuvd,

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Centralni pohon (1 motor pro nékolik os
stroje)

Funkce je k dispozici

Funkce je k dispozici

Pohon osy C (motor vietena pohani
rotacni osu)

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Automaticka vyména frézovaci hlavy

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Podpora uhlovych hlav

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Identifikace nastroje Balluf

Funkce k dispozici (s Pythonem)

Funkce je k dispozici

Sprava nékolika zasobnik( nastroju

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

HEIDENHAIN TNC 620
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Porovnani: Uzivatelské funkce

Funkce TNC 620 iTNC 530
Zadavani programu
V popisném dialogu HEIDENHAIN X X
V DIN/ISO X (Softtlacitka) X (klavesy ASCII)
Se smarT.NC - X
S editorem ASCII X, pfimo editovatelné X, editovatelné po
pfevodu
Udaje polohy
Cilova poloha pfimek a kruhu v pravouhlych soufadnicich X X
Cilova poloha pfimek a kruhu v polarnich soufadnicich X X
Absolutni nebo pfirtistkové rozmeéry X X
Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich X X
Pojezdové bloky paralelné s osou X X
Nastavit posledni pozici nastroje jako pdl (prazdny blok CC) X (chybové hlaseni, X
pokud neni prevzeti
polu jednoznacné)
Vektory normal ploch (LN) X X
Bloky s polynomickymi kfivkami (SPL) - X
Korekce nastroje
V roviné obrabéni a délka nastroje X X
Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 bloku X X
Trojrozmérna korekce radiusu nastroje X X
Tabulka nastroju
Centralni ulozeni nastrojovych dat X, proménné Cislovani X, pevneé Cislovani
Rada tabulek nastroju s libovolnym podtem nastrojti X X
Pruzna sprava typ( nastrojl X -
Filtrované zobrazeni volitelnych nastrojl X -
Ttidici funkce X -
Nazvy sloupedkl Caste¢né s _ Caste¢né s -
Kopirovani: Cilené pfepisovani dat nastrojl - X
Formulafovy nahled PFepinani klavesou PFepnuti softtlaCitkem
rozdéleni obrazovky
Vymeéna tabulky nastrojl mezi TNC 620 a iTNC 530 Neni mozné Neni mozné
Tabulka dotykové sondy ke spravé rtznych 3D-dotykovych sond X -
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Funkce TNC 620 iTNC 530
Zalozit soubor pouzivani nastroje, zkontrolovat dostupnost - X
Tabulky feznych podminek: Automaticky vypocet otacek otacek - X

vietena a posuvu na zakladé ulozenych technologickych tabulek

Definovani jakychkoliv tabulek

Definovatelné pomoci
Konfig-dat

Nazvy tabulek musi
zacinat pismenem

Cteni a psani funkcemi
SQL

Volné definovatelné
tabulky (soubory .TAB)

Cteni a psani funkcemi
FN

Konstantni drahova rychlost po draze stfedu nastroje nebo bfitu X X
nastroje
Paralelni provoz: Pfiprava programu, zatimco se zpracovava dal$i | X X
program
Programovani os ¢itacua - X
Naklopeni obrabéci roviny (cyklus 19, funkce PLANE) Opce #08 X, opce #08 pro MC 420
Obrabéni na otoéném stole:
Programovani obrys( na rozvinutém valci
Valcovy plast (cyklus 27) X, opce #08 X, opce #08 pro MC420
Valcovy plast s drazkou (cyklus 28) X, opce #08 X, opce #08 pro MC420
Valcovy plast s vystupkem (cyklus 29) X, opce #08 X, opce #08 pro MC420
Valcovy plast s vnéjSim obrysem (cyklus 39) - X, opce #08 pro MC420
Posuv v mm/min nebo ot/min X, opce #08 X, opce #08 pro MC420
Pojezd ve sméru osy nastroje
Ruéni provoz (nabidka 3D-ROT) - X, funkce FCL2
Béhem preruseni programu - X
Pojezd ru¢nim koleckem - X, opce #44
Najeti a opusténi obrysu po pfimce nebo po kruhu X X
Zadani posuvu:
F (mm/min), rychloposuv FMAX X X
FU (posuv na otacku mm/ot) X X
FZ (posuv na zub) X X
FT (Cas v sekundach pro drahu) - X
FMAXT (pfi aktivnim potenciometru rychloposuvu: ¢as v sekundach - X

pro drahu)

HEIDENHAIN TNC 620
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Funkce

TNC 620

iTNC 530

Volné programovani obryst FK

Programovani obrobkd, které nejsou kétované podle zasad pro NC-
programy

PFevod FK-programu do popisného dialogu

Programové skoky:
Maximalni pocet Cisel navesti
Podprogramy
Hloubka vnofovani u podprogramu
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram

65535

20

X

x

Programovani s Q-parametry:
Matematické standardni funkce
Zadavani rovnic
Zpracovani fetézcl
Lokalni Q-parametr QL
Remanentni Q-parametr QR
Zména parametrd pfi pferuSeni programu
FN15: PRINT
FN25: PRESET
FN26: TABOPEN
FN27: TABWRITE
FN28: TABREAD
FN29: PLC LIST
FN31: RANGE SELECT (VOLBA ROZSAHU)
FN32: PLC PRESET (PREDVOLBA PLC)
FN37: EXPORT
FN38: SEND (ODESLAT)
Pomoci FN16 soubor externé ulozit

Formatovani FN16: zarovnano vlevo, zarovnano vpravo, délky
fetézcu

FN16: Standardni chovani pfi zapisovani souboru, pokud neni
vyslovné definovano pomoci M_APPEND nebo M_CLOSE

Pomoci FN16 zapisovat do souboru LOG

Zobrazit obsahy parametr( v doplfikovém zobrazeni stavu
Zobrazit obsahy parametr( pfi programovani (Q-INFO)
Funkce SQL pro ¢&teni a zapis do tabulek

X X X X X

Protokol se pfi kazdém
vyvolani prepise

X X X X

X X X X X X X X X X X

I X X |

xX X X

Data se pfi kazdém
vyvolani pfipoji ke
stavajicimu souboru

X
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Funkce

TNC 620

iTNC 530

Podpora grafiky
Programovaci grafika 2D
Synchronizace zobrazeni blokl / grafiky
Funkce REDRAW (Prekresilit)
Zobrazit mfiZku jako pozadi
Programovaci grafika 3D

Testovaci grafika (ptdorys (pohled shora), zobrazeni ve 3 rovinach,
3D-zobrazeni)

Zobrazeni s vysokym rozliSenim

Vytvareni obrazu

Zobrazeni nastroje

Nastaveni rychlosti simulace

Souradnice fezu 3 rovin

RozSifené funkce Zoom (ovladani mysi)

Zobrazeni ramu pro polotovar

Znéazornéni hodnoty hloubky v pudorysu pfi najezdu mysi
Cilené zastaveni testu programu (STOPP AT N — Zastavit v N)
Zohlednéni makra pro vyménu nastroje

Obrabéci grafika (ptdorys (pohled shora), zobrazeni ve 3 rovinach,
3D-zobrazeni)

Zobrazeni s vysokym rozliSenim
UloZeni / otevieni vysledkd simulace

Po bloku
X
X

X X

x

Plynule

X X X X X X X X

Tabulky nulovych bodu: uloZeni nulovych bodl vztahujicich se k
obrobku

Tabulka Preset: Sprava vztaznych bodu

Sprava palet
Podpora soubor(l s paletami
Nastrojové orientované obrabéni
Tabulka predvoleb palet: sprava vztaznych boda pro palety

x

Opétné najeti na obrys
Se startem z libovolného bloku
Po pferuseni programu

>

x

Funkce Autostart

Teach-In: Prevzeti aktualnich pozic do NC-programu

HEIDENHAIN TNC 620

- @



Funkce TNC 620 iTNC 530
Rozsifena sprava soubort
ZalozZeni riznych adresaru a adresaru na dalSich urovnich X X
Tridici funkce X X
Ovladani mysi X X
Volba cilového adresare softtlaitkem X X
Programovaci pomucky:
Pomocné obrazky pfi programovani cykla X, vypnutelné pomoci X
Config-Datum
Animované pomocné obrazky pfi vybéru funkce PLANE/PATTERN - X
DEF (Rovina / Def vzoru)
Pomocné obrazky pro PLANE/PATTERN DEF (Rovina / Def vzoru) X X
Kontextova napovéda pfi chybovych hlasenich X X
TNCguide, napovéda zalozena na Prizkumnikovi X X
Kontextové vyvolani napovédy - X
Kalkulator X (védecky) X (Standard)

Bloky s komentafem v NC-programu

Clenici bloky v NC-programu

X (zadani pres
klavesnici na
obrazovce)

X (zadani pres
klavesnici na

X (zadani pres
klavesnici ASCII)

X (zadani pres
klavesnici ASCII)

obrazovce)
Déleny nahled pfi testovani programu - X
Déleny nahled u velkych programu - X
Dynamické monitorovani kolizi DCM:
Monitorovani kolize v automatickém provozu - X, opce #40
Monitorovani kolizi v ruénim provozu - X, opce #40
Grafické znazornéni definovanych koliznich téles - X, opce #40
Kontrola kolize b&éhem testovani programu - X, opce #40
Monitorovani upinadel - X, opce #40
Sprava nosicl nastrojl - X, opce #40
Podpora CAM:
Prevzeti obrysli ze soubori DXF - X, opce #42
Prevzeti obrabécich pozic ze soubort DXF - X, opce #42
Offline-filtr pro soubory CAM - X
Stretch-filtr (natazeni) X -
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Funkce TNC 620 iTNC 530
MOD-funkce:

UZivatelské parametry Konfiguraéni data Struktura Cisel

Soubory napovédy OEM se servisni funkci - X

Kontrola nosi¢e dat - X

Nahrani servisni sady - X

Nastaveni systémového €asu - X

Definice os pro prevzeti aktualni polohy - X

Definovani mezi pojezdu - X

Zablokovani externiho pfistupu - X

PFepinani kinematiky - X
Vyvolani obrabécich cyklu:

Pomoci M99 nebo M89 X X

Se CYCL CALL X X

Se CYCL CALL PAT X X

Se CYC CALL POS X X
Zvlastni funkce:

PFiprava vratného programu - X

Posunuti nulového bodu pomoci TRANS DATUM X X

Adaptivni regulace posuvu AFC - X, opce #45

Globalni definovani parametrd cyklt: GLOBAL DEF - X

Definovani vzoru pomoci PATTERN DEF (Def vzoru) X X

Definovani a zpracovani tabulek bodu X X

Jednoduchy obrysovy vzorec CONTOUR DEF (Def obrysu) X X
Funkce pro tvorbu velkych forem:

Globalni nastaveni programu GS - X, opce #44

RozSifena M128: FUNCTIOM TCPM - X
Zobrazeni stavu:

Pozice, otaCky vietena, posuv X X

Vétsi znazornéni indikace pozice, Ruéni provoz - X

Doplrikové zobrazeni stavu, Znazornéni formulare X X

Zobrazeni drahy ruéniho posuvu pfi obrabéni s proloZzenim ruénim - X

koleckem

Zobrazeni zbyvajici drahy v naklopeném systému - X

Dynamické zobrazeni obsah( Q-parametr(i, definovatelné okruhy X -

Cisel

Specifické pfidavné zobrazeni stavu OEM pomoci Pythonu X X

Grafické zobrazeni zbyvajici doby chodu - X
Individualni nastaveni barvy uzivatelského rozhrani - X
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Porovnani: Cykly

Cyklus TNC 620 iTNC 530
1, Hluboké vrtani X X

2, Vrtani zavitu X X

3, Frézovani drazek X X

4, Frézovani kapes X X

5, Kruhova kapsa X X

6, Hrubovani (SL 1) - X

7, Posunuti nulového bodu X X

8, Zrcadleni X X

9, Casova prodleva X X

10, Natoceni X X

11, Zména méfitka X X

12, Vyvolani programu X X

13, Orientace vietena X X

14, Definice obrysu X X

15, Pfedvrtani (SLI) - X

16, Frézovani obrysu (SLI) - X

17, Vrtani zavitu GS X X

18, Rezani zavitd X X

19, Rovina obrabéni X, opce #08 X, opce #08 pro

MC420

20, Obrysova data X, opce #19 X

21, Predvrtani X, opce #19 X

22, Hrubovani: X, opce #19 X

Parametr Q401, Koeficient posuvu - X
Parametr Q404, Strategie dohrubovani — X

23, Obrabéni dna nadisto X, opce #19 X

24, Obrabéni stény nacisto X, opce #19 X

25, Jednotlivy obrys X, opce #19 X

26, Zména méfitka jednotlivé osy X X
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Cyklus TNC 620 iTNC 530

27, Plast obrysu Opce #08 X, opce #08 pro
MC420

28, Valcovy plast Opce #08 X, opce #08 pro
MC420

29, Vystupek na valcovém plasti Opce #08 X, opce #08 pro

MC420

30, Zpracovavani 3D-dat

X

32, Tolerance s rezimem HSC (Vysokorychlostni obrabéni) a TA

Opce #09, HSC-

X, opce #09 pro

MODE je bez MC420
funkce
39, Valcovy plast vnéjsi obrys - X, opce #08 pro
MC420
200, Vrtani X X
201, Vystruzovani Opce #19 X
202, Vyvrtavani Opce #19 X
203, Univerzalni vrtani Opce #19 X
204, Zpétné zahlubovani Opce #19 X
205, Univerzalni hluboké vrtani Opce #19 X
206, Rezani vnitfniho zavitu s pferusenim, novy X X
207, Rezéani vnitfniho zavitu bez preruseni, novy X X
208, Vyfrézovani diry Opce #19 X
209, Rezani vnitfniho zavitu s odlomenim tfisky Opce #19 X
210, Drazka kyvné Opce #19 X
211, Kruhova drazka Opce #19 X
212, Obrabéni pravouhlé kapsy nacisto Opce #19 X
213, Obrabéni pravouhlého ¢epu nacisto Opce #19 X
214, Obrabéni kruhové kapsy nacisto Opce #19 X
215, Obrabéni kruhového ¢epu nadisto Opce #19 X
220, Kruhovy rastr bodt Opce #19 X
221, Pfimkovy rastr bod Opce #19 X
230, Radkovani Opce #19 X
231, Pravidelné plochy Opce #19 X
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Cyklus TNC 620 iTNC 530
232, Celni frézovani Opce #19 X
240, Vystredéni Opce #19 X
241, Hluboké vrtani jednoho osazeni Opce #19 X
247, Nastaveni vztazného bodu Opce #19 X
251, Pravouhla kapsa kompletné Opce #19 X
252, Kruhova kapsa kompletné Opce #19 X
253, Drazka kompletné Opce #19 X
254, Kruhova drazka kompletné Opce #19 X
256, Kompletni obrabéni pravouhlého ¢epu Opce #19 X
257, Kompletni obrabéni kruhového ¢epu Opce #19 X
262, Frézovani zavitu Opce #19 X
263, Frézovani zavitll se zahloubenim Opce #19 X
264, Vrtaci frézovani zavitd Opce #19 X
265, Vrtaci frézovani zavitd Opce #19 X
267, Frézovani vnéjSiho zavitu Opce #19 X
270, Data useku obrysu pro nastaveni chovani cyklu 25 - X
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Porovnani: Pridavné funkce

M Uginek TNC 620 iTNC 530
Moo STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny X X
MO01 Volitelny STOP provadéni programu X X
MO02 STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny / X X
pfipadné smazéni zobrazeni stavu (zavisi na strojnim parametru) /
navrat do bloku 1
MO03 START vietena ve smyslu hodinovych ruci¢ek X X
MO04 START vietena proti smyslu hodinovych rucic¢ek
MO05 STOP otaceni vietena
MO06 Vyména nastroje / STOP provadéni programu (zavisi na stroji) / STOP X X
vietena
MO8 ZAP chladici kapaliny X X
M09 VYP chladici kapaliny
M13 START vietena ve smyslu hodinovych ru€i€ek / ZAP chladici kapaliny X X
M14 START vietena proti smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny
M30 Stejna funkce jako M02
M89 Volna pfidavna funkce nebo X
vyvolani cyklu, modalné ucinné (funkce zavisla na stroji)
M90 Konstantni drahova rychlost v rozich - X
M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje X
M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované X
vyrobcem stroje, napfiklad k poloze pro vyménu nastroje
M94 Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360 ° X X
M97 Obrabéni malych usekl obrysu X X
M98 Uplné obrobeni otevienych obryst X X
M99 Vyvolani cyklu po blocich X X
M101  Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti | — X
M102  ZruSeni M101
M103  Redukce posuvu pfi zanofovani na koeficient F (procentni hodnota) - X
M104  Opétna aktivace naposledy nastaveného vztazného bodu - X
M105  Provést obrabéni s druhym koeficientem k, -
M106  Provést obrabéni s prvnim koeficientem k,,
M107  Potla¢eni chybového hlaseni u sesterskych nastrojd s pfidavkem X X
M108  ZruSeni M107
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M Uginek TNC 620 iTNC 530
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje X X
(zvySeni a snizeni posuvu)
M110  Konstantni drdhova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)
M111  Zru$eni M109/M110
M112  VlozZeni obrysovych pfechodd mezi libovolné obrysové prechody - X
M113  ZruSeni M112
M114  Automaticka korekce geometrie stroje pfi obrabéni s naklapécimi osami | — X, opce #08 pro
M115  ZruSeni M114 MC420
M116  Posuv oto¢nych stolll v mm/min Opce #08 X, opce #08 pro
M117  ZruSeni M116 MC420
M118  Prolozené polohovani ruénim koleckem béhem provadéni programu Opce #21 X
M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) Opce #21 X
M124  Obrysovy filtr - X
M126  Pojizdéni rotanich os nejkratSi cestou X X
M127  ZruSeni M126
M128  Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani naklapécich os (TCPM) | Opce #09 X, opce #09 pro
M129  ZruSeni M126 MC420
M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému soufadnému X X
systému
M134  Pfesné zastaveni na netangencialnich pfechodech pfi polohovani - X
rotacnimi osami
M135  ZruSeni M134
M136  Posuv F v milimetrech na otacku vietena - X
M137  ZruSeni M136
M138  Vybér naklapécich os - X
M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje X X
M141 Potlageni monitorovani dotykové sondy X
M142  Smazéni modélnich programovych informaci - X
M143  Smazani zakladniho natoceni X X
M144  Ohled na kinematiku stroje v polohdch AKTUALNI/CILOVA na konci Opce #09 X, opce #09 pro
bloku MC420
M145  ZruSeni M114
M148  Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop X X
M149  ZruSeni M148
M150 Potlaceni hlaseni koncového vypinace - X
M200- Funkce fezani laserem -
M204
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Porovnani: Cykly dotykové sondy v ruénim
provoznim rezimu a v rezimu el. ruéniho kolecka

Cyklus TNC 620 iTNC 530
Tabulka dotykové sondy ke spravé 3D-dotykovych sond X -
Kalibrace efektivni délky Opce #17 X
Kalibrace efektivniho radiusu Opce #17 X
Zjisténi zakladniho natoceni pomoci pfimky Opce #17 X
Nastaveni vztazného bodu ve volitelné ose Opce #17 X
Nastaveni rohu jako vztazného bodu Opce #17 X
Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu Opce #17 X
Nastaveni stfedové osy jako vztazného bodu - X
Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci dvou dér / kruhovych ¢epu - X
Nastaveni vztazného bodu pomoci ¢tyf dér / kruhovych Eepu - X
Nastaveni stfedu kruhu pomoci tfi dér / ¢epl - X
Podpora mechanickych dotykovych sond pomoci ruéniho prebirani aktualni Softtlaitkem Klavesou

pozice

Zapis naméfené hodnoty do tabulky Preset

Zapis naméfenych hodnot do tabulky nulovych bodu
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Porovnani: Cykly dotykové sondy pro
automatickou kontrolu obrobku

Cyklus TNC 620 iTNC 530
0, Vztazna rovina Opce #17 X
1, Polarni vztazny bod Opce #17 X
2, Kalibrace dotykové sondy — X
3, Méreni Opce #17 X
4, Méfeni 3D - X
9, Kalibrace délky dotykové sondy - X
30, Kalibrace stolni dotykové sondy Opce #17 X
31, Proméreni délky nastroje Opce #17 X
32, Proméfeni radiusu nastroje Opce #17 X
33, Méfeni délky a radiusu nastroje Opce #17 X
400, Zakladni natoceni Opce #17 X
401, Zakladni natoceni pomoci dvou dér Opce #17 X
402, Zakladni natoceni pomoci dvou ¢ept Opce #17 X
403, Kompenzace zakladniho nato¢eni pfes osu nataceni Opce #17 X
404, Nastaveni zakladniho natoceni Opce #17 X
405, Vyrovnani Sikmé polohy obrobku osou C Opce #17 X
408, Vztazny bod stfed drazky Opce #17 X
409, Vztazny bod stfed vystupku Opce #17 X
410, Vztazny bod obdélnik zevnitf Opce #17 X
411, Vztazny bod obdélnik vné Opce #17 X
412, Vztazny bod kruh zevnitf Opce #17 X
413, Vztazny bod kruh vné Opce #17 X
414, VVztazny bod roh zvenku Opce #17 X
415, Vztazny bod roh zevnitf Opce #17 X
416, Vztazny bod stfed rozte¢né kruznice Opce #17 X
417, Vztazny bod osa snimaci sondy Opce #17 X
418, Vztazny bod stfed 4 otvor( Opce #17 X
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Cyklus TNC 620 iTNC 530
419, Vztazny bod jednotliva osa Opce #17 X
420, MéfFeni Uhlu Opce #17 X
421, Méreni otvoru Opce #17 X
422, Méreni kruhu zvenku Opce #17 X
423, Méreni obdélniku uvnitf Opce #17 X
424, Méreni obdélniku zvenku Opce #17 X
425, Méfeni Sitky uvnitf Opce #17 X
426, Méfeni vystupku zvenku Opce #17 X
427, Vyvrtavani Opce #17 X
430, Méreni rozte¢né kruznice Opce #17 X
431, Méfeni roviny Opce #17 X
440, Méfeni posunuti osy - X
441, Rychlé snimani - X
450, Zalohovani kinematiky - X
451, Proméreni kinematiky - X
452, Preset-kompenzace - X
480, Kalibrace stolni dotykové sondy Opce #17 X
481, Méfeni / kontrola délky nastroje Opce #17 X
482, Méfeni / kontrola radiusu nastroje Opce #17 X
483, Méfeni / kontrola délky a radiusu nastroje Opce #17 X
484, Kalibrovani infraCervené dotykové sondy TT - X
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Porovnani: Rozdily pfi programovani

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Zadavani textll (komentar, nazvy
programu, ¢lenici body, sitové adresy,
atd.)

Zadavani se provadi pfes klavesnici na
obrazovce

Zadavani se provadi pfes klavesnici
ASCII

Zmeéna provozniho rezimu béhem
editovani bloku

Neni povoleno

Povoleno

PGM CALL, SEL TABLE, SEL K dispozici Neni k dispozici

PATTERN, SEL CONTOUR: Volba

souboru v pomocném okné

Manipulace se souborem:
Funkce Ulozit soubor K dispozici Neni k dispozici
Funkce Ulozit soubor jako K dispozici Neni k dispozici
Zamitnout zmeény K dispozici Neni k dispozici

Sprava soubort:
Ovladani mysi K dispozici K dispozici
Tridici funkce K dispozici K dispozici
Zadani nazvu Otevfit pomocné okno Volba souboru Synchronizuje kurzor
Podpora klavesovych zkratek Neni k dispozici K dispozici
Sprava oblibenych Neni k dispozici K dispozici
Konfigurovani sloupcového nahledu Neni k dispozici K dispozici

Usporadani softtlacitek

Trochu odlisné

Trochu odlisné

Funkce Potlaceni bloku

Vlozeni / Odstranéni pomoci softtlacitka

Vlozeni / Odstranéni pres klavesnici
ASCII

Volba nastroje z tabulky

Vybér se provadi pfes nabidku
Rozdéleni obrazovky (Split-Screen)

Vybér se provadi v pomocné okné

Pohyb kurzoru v tabulkach

Po editovani hodnoty polohuji
horizontalni smérové klavesy v ramci
sloupce

Po editovani hodnoty polohuji
horizontalni smérové klavesy do dalSiho
/ pfedchoziho sloupce

Programovani specialnich funkci
klavesou SPEC FCT

Lista softtlaCitek se pfi stisku klavesy
otevre jako dalSi uroveri nabidky.
Odchod ze spodni urovné nabidky:
znovu stisknéte klavesu SPEC FCT,
TNC opét ukaze naposledy aktivni listu

Lista softtlaCitek se pfi stisku klavesy
pfipoji jako posledni lista. Opusténi
nabidky: znovu stisknéte klavesu SPEC
FCT, TNC opét ukaze naposledy aktivni
listu

Programovani najezdl a odjezdl
klavesou APPR DEP

Lista softtlacitek se pfi stisku klavesy
otevre jako dalSi uroveri nabidky.
Odchod ze spodni trovné nabidky:
znovu stisknéte klavesu APPR DEP,
TNC opét ukaze naposledy aktivni listu

Lista softtlacitek se pfFi stisku klavesy
pfipoji jako posledni lista. Opusténi
nabidky: znovu stisknéte klavesu APPR
DEP, TNC opét ukaze naposledy aktivni
listu

Stisknéte klavesu END pfi aktivni
nabidce CYCLE DEF a TOUCH PROBE
(Dotykova sonda)

Ukond&i editovani a vyvola spravu
program(

Ukongi pfislusnou nabidku
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Funkce

TNC 620

iTNC 530

Vyvolani spravy souboru pfi aktivni
nabidce CYCLE DEF a TOUCH PROBE
(Dotykova sonda)

Ukon¢i editovani a vyvola spravu
program0. Pfislusna lista softtlacitek
zUstane navolena, pokud se ukonéi
sprava soubor(

Chybové hlaseni Tlaéitko bez funkce

Vyvolani spravy souborl pfi aktivnich
nabidkach CYCL CALL, SPEC FCT,
PGM CALL a APPR/DEP

Ukonci editovani a vyvola spravu
program0. Pfislusna lista softtlacitek
zUstane navolena, pokud se ukonéi
sprava soubor(

Ukon¢&i editovani a vyvola spravu
program0. Zakladni lista softtlacitek
zUstane navolena, pokud se ukonéi
sprava soubor(

Tabulka nulovych bodu:

Tridici funkce podle hodnot v ramci
osy

Vynulovani tabulky
Skryti nedostupnych os
Prepinani nahledl Seznam / Formular

VloZeni jednotlivého fadku

Prevzeti aktualni hodnoty pozice v
jednotlivé ose klavesou do tabulky
nulovych bod

Prevzeti aktualnich hodnot pozic ve
vSech aktivnich osach klavesou do
tabulky nulovych bodu

Prevzit posledni pozice naméfené
dotykovou sondou klavesou

Zadani komentare do sloupce DOC

K dispozici

K dispozici
Neni k dispozici

Prepnuti klavesou pro Rozdéleni
obrazovky (Split-Screen)

VSude povoleno, nové Cislovani
mozné po dotazu. Vlozi se prazdna
fadka, naplnéni 0 ru¢né k vyfizeni

Neni k dispozici

Neni k dispozici

Neni k dispozici

Pomoci funkce ,Editovat aktualni
policko“ a online-klavesnice

Neni k dispozici

Neni k dispozici

K dispozici

Prepinani softtlacitkem Toggle
(Pfepinani)

Povoleno pouze na konci tabulek.

Vlozi se fadka s hodnotou 0 do vSech
sloupcu.

K dispozici

K dispozici

K dispozici

Pomoci klavesnice ASCII

Volné programovani obryst FK:
Programovani paralelnich os

Automaticka korekce relativnich
vztahU

Neutralni se souradnicemi X/Y,
prepinani pomoci FUNCTION
PARAXMODE

Relativni vztahy v podprogramech
obrysu se nekoriguji automaticky

V zavislosti na stroji s dostupnymi
paralelnimi osami

V$echny relativni vztahy se budou
korigovat automaticky

HEIDENHAIN TNC 620
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Funkce

TNC 620

iTNC 530

Manipulace pfi chybovych hlasenich:
Népovéda pfi chybovych hladSenich

Néapovéda pfi chybovych hlaSenich
béhem editovani bloku

Zména provozniho rezimu, kdyz je
aktivni nabidka Napovédy

Volba provozniho rezimu v pozadi,
kdyZ je aktivni nabidka Napovédy

Identicka chybova hlaseni
Potvrzeni chybovych hlaseni

Pristup k funkcim protokolu

UloZeni servisnich soubort

Vyvolani klavesou ERR

Pri¢inu a reSeni nelze ve stavu
nastaveni kurzoru ukazat

Nabidka Napovédy se pfi zméné
provozniho rezimu zavie

Nabidka Napovédy se pfi pfepnuti s
F12 zavie

Shromazdi se do jednoho seznamu
Kazdé chybové hlaseni (i kdyz je
zobrazené vicekrat) se musi potvrdit a
zrusit, je k dispozici funkce Ve smazat
K dispozici je provozni denik a
vykonneé filtrovani (chyby, stisknuté
klavesy)

K dispozici. Pfi padu systému se
nevytvofi zadny servisni soubor

Vyvolani klavesou NAPOVEDA

Pomocné okno ukazuje pfi€inu a
feSeni

Zména provozniho rezimu neni
povolena (klavesa bez funkce)

Nabidka Napovédy zlstava pfi
pfepnuti s F12 oteviena

Zobrazi se pouze jednou

Chybové hlaseni potvrdit a zrusit
pouze jednou

K dispozici je uplny provozni denik
bez filtraénich funkci

K dispozici. Pfi padu systému se
vytvofi automaticky servisni soubor

Funkce Hledat:
Seznam poslednich hledanych slov
Zobrazit prvky aktivniho bloku

Zobrazit seznam vSech dostupnych
NC-blokt

Neni k dispozici
Neni k dispozici
Neni k dispozici

K dispozici
K dispozici
K dispozici

Spustit hledani ve stavu nastaveni
kurzoru smérovymi klavesami Nahoru /
Dol

Funguje maximalné pro 9 999 bloka,
nastavitelné pomoci Config-Datum

Bez omezeni ve vztahu k délce
programu

Programovaci grafika:
Znéazornéni mizky v meéfitku

Editovani podprogramu obrysu v
cyklech SLII s AUTO DRAW ON
(Automaticke kresleni ZAP)

Posun okna zvétSeni

K dispozici

PFi chybovém hlaseni stoji kurzor v
hlavnim programu na bloku CYCL
CALL

Funkce opakovani neni k dispozici

Neni k dispozici

PFi chybovych hlaSenich stoji kurzor v
podprogramu obrysu na bloku, ktery
zpUsobil chybu

Funkce opakovani je k dispozici

Programovani vedlejSich os:

Syntaxe FUNCTION PARAXCOMP:
Definovani chovani zobrazeni a
pojezd

Syntaxe FUNCTION PARAXMODE:
Definovani pfifazeni projizdénych
paralelnich os

K dispozici

K dispozici

Neni k dispozici

Neni k dispozici
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Funkce

TNC 620

iTNC 530

Programovani cykla vyrobce
Pristup k datiim v tabulkach

Pristup ke strojnimu parametru

PFiprava aktivnich cykld pomoci
CYCLE QUERY, napf. cykly dotykové
sondy v Ruénim provozu

Pomoci pfikazi SQL

Pomoci funkce CFGREAD
K dispozici

Pres funkce FN17/FN18 nebo
TABREAD-TABWRITE

Pres funkce FN18
Neni k dispozici

Porovnani: Rozdily pfi testovani programu,

funkénost

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Znazornéni delta-hodnot DR a DL z
bloku TOOL CALL

Nezapoditaji se

Zapocitaji se

Test az k bloku N

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Vypocet obrabéci doby

Pfi kazdém opakovani simulace
softtlaCitkem START se pficita doba
obrabéni

Pfi kazdém opakovani simulace
softtlacitkem START zacina vypocet
doby od 0

Porovnani: Rozdily pfi testovani programu,

ovladani

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Usporadani list softtlaCitek a
softtladitek v listach

Usporadani list softtlaCitek a softtlacitek je rizné a zavisi na aktivnim rozdéleni

obrazovky.

Funkce zvétSeni (Zoom)

Kazdou uroven fezu Ize volit
jednotlivym softtladitkem

Rovina fezu se mlize volit tremi
pfepinacimi softtlacitky

Sada znaku pfi rozdéleni obrazovky
PROGRAM

Mensi sada znaku

Stredné velka sada znaku

Provést test programu v jednotlivém
bloku, v libovolném okamziku pfepnout
na provozni rezim Programovani

PFi pfechodu do provozniho rezimu
Programovani se objevi vystraha
Nemaite opravnéni k zapisu, jakmile se
provede néjaka zména, tak se chybové
hlaseni smaze a program se pfinavratu
do testovani programu vrati zpatky na
zacatek.

Mohou se provést zmény provozniho
rezimu. Zmény v programu nemaji
zadny vliv na pozici kurzoru.

Pridavné funkce M zavislé na stroji

Vedou k chybovym hlasenim, pokud to
neni integrované do PLC

PFi testovani programu se ignoruji

Zobrazeni / Editace tabulky nastroja

Funkce je k dispozici pomoci
softtlacitka

Funkce neni k dispozici
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Porovnani: Rozdily Ruéniho provozu, funkénost

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Funkce 3D-ROT: Ruéni dezaktivace
funkce Naklopeni roviny

Je-li Naklopeni obrabéci roviny pro oba
provozni rezimy vypnuté, tak se pfi
pFistim vyvolani funkce 3D ROT textova
policka naplni 0 a nikoliv s aktualnimi
pozicemi osy natoCeni. Pozice se
zanesou spravné, pokud byl pouze
jeden provozni rezim nastaven na Neni
aktivni.

| kdyZ naklopeni pro oba provozni
rezimy bylo nastaveno na Neni aktivni,
tak se zobrazi programované hodnoty v
dialogu 3D ROT.

Funkce Prirlistek

PrirGstek se mlze definovat oddélené
pro linearni a rotac¢ni osy.

PrirGstek plati spole¢né pro linearni a
rotaéni osy.

Tabulka Preset

Zakladni transformace (posun a rotace)
ze systému strojniho stolu do systému
obrobku pomoci sloupcl X, Y a Z, jakoz
i prostorového uhlu SPA, SPB a SPC.

Navic se mohou ve sloupcich X_OFFS
az W_OFFS definovat offsety os v kazdé
jednotlivé ose. Jejich funkce je
konfigurovatelna.

Zakladni transformace (posun a rotace)
ze systému strojniho stolu do systému
obrobku pomoci sloupcl X, Y a Z, jakoz
i zakladni nato¢eni ROT v roviné
obrabéni (rotace).

Navic se mohou ve sloupcich A az W
definovat vztazné body v osach natoéeni
a v paralelnich osach.

Chovani pfi nastavovani predvoleb

Nastaveni predvolby u osy natoceni
pusobi jako offset osy. Tento Offset
pusobi také pfi vypoctech kinematiky a
pfi naklapéni roviny obrabéni.

Strojnim parametrem CfgAxisPropKin-
>presetToAlignAxis se zjisti, zda offset
osy umistény za nulou se ma interné
zapogitat &i nikoliv.

Nezavisle na tom ma offset osy vzdy tyto
disledky:

Offset osy vzdy ovliviuje indikaci
poZadované pozice pfislusné osy
(offset osy se odecita od aktualni
hodnoty osy)

Je-li soufadnice osy natoceni
programovana v L-bloku, tak se offset
osy pficte k programované soufadnici

Offsety rotacnich os, definované
strojnimi parametry, nemaji zadny vliv
na postaveni os, které byly definované
funkci Naklopit roviny.

Pomoci MP7500 bit 3 se zjisti, zda
aktualni poloha osy natoceni vztazena k
nulovému bodu stroje se zohledni, nebo
zda se bude vychazet z pozice 0 ° prvni
osy natoceni (zpravidla osa C).

Manipulace s tabulkou Preset:

Editovani tabulky Preset v provoznim
rezimu Programovani

Tabulka Preset zavisejici na rozsahu
pojezd

Zadani komentare do sloupce DOC

Mozné
Neni k dispozici

Pomoci online-klavesnice

Neni mozné
K dispozici

Pomoci klavesnice ASCII

Definovani mezi posuvu

Omezeni posuvu pro linearni osy a osy
natoceni je definovatelné samostatné

Definovatelné pouze jedno omezeni
posuvu pro linearni osy a osy nato¢eni
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Porovnani: Rozdily Ruéniho provozu, ovladani

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Sada znaku pfi rozdéleni obrazovky
POSITION

Mala indikace polohy

Velka indikace polohy

Pfevzeti hodnot pozice z mechanickych
snimacu

Prevzeti aktualni pozice softtla¢itkem

Prevzeti aktualni pozice klavesou

Opusténi nabidky snimacich funkci

Mozné pouze softtlacitkem KONEC

Mozné softtladitkem KONEC a
klavesou END

Opusténi tabulky Preset

Mozne pouze softtlacitky
ZPET/KONEC

Kdykoliv klavesou END

Vicenasobna editace tabulky nastroju
TOOL.T, popft. tabulky pozic tool_p.tch

Aktivni je lista softtlacitek, ktera byla
vybrana pfi poslednim odchodu

Zobrazi se definovana lista softtlacitek
(LiSta softtlacitek 1)
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Porovnani: Rozdily pfi zpracovani, ovladani

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Usporadani list softtlacitek a softtlacitek
v listach

Usporadani list softtlacitek a softtlaitek neni stejné a zavisi na aktivnim rozdéleni

obrazovky.

Sada znaku pfi rozdéleni obrazovky
PROGRAM

Mensi sada znakl

Stfedné velka sada znaku

Zmeéna programu, po preruseni
obrabéni pfepnutim do rezimu Provoz
po bloku

Program se musi dodateCné pferusit
softtlacitkem INTERNI STOP

Je mozna zména pfimo po pfepnuti do
rezimu Programovani

Zména provozniho rezimu po pferuseni
obrabéni pfepnutim do rezimu Provoz
po bloku

Program se musi dodateCné prerusit
softtlacitkem INTERNI STOP

Povolena zména provozniho rezimu

Zména provozniho rezimu po pferuseni
obrabéni pfepnutim do rezimu Provoz
po bloku a u TNC 620 ukonéenim s
INTERN{ STOP

Pfi zméné zpatky do rezimu Zpracovani:
Chybové hlaSeni Aktualni blok neni
navolen. Volba mista pferuSeni se musi
provést se Startem z libovolného bloku

Zména provozniho rezimu je povolena,
modalni informace se ulozi, obrabéni
mUze pfimo pokracovat pomoci NC-start

Vstup do sekvenci FK s GOTO, pokud
bylo pfed zménou provozniho rezimu
zpracovano az tam

Chybové hlaseni FK-programovani:
Nedefinovana startovni pozice

Vstup je povolen

Start z bloku N:

Chovani po obnoveni stavu stroje

Opétovné najeti do bodu preruseni s
logikou polohovani

Ukonceni napolohovani pfi novém
vstupu

PFi novém vstupu pfepnuti rozdéleni
obrazovky

Nabidka nového najezdu se musi
zvolit softtlacitkem NAJET POZICI

Pofadi najezdu nelze rozpoznat, na
obrazovce se zobrazuje vzdy pevné
poradi os

Rezim napolohovani se musi ukongit
po dosazeni pozice softtlacitkem
NAJET POZICI

Mozné pouze tehdy, kdyz pozice
opétného vstupu jiz byla najeta

Nabidka nového najezdu se zvoli
automaticky

Poradi najezdl se znazorni na
obrazovce pfislusnou indikaci os

Rezim napolohovani se po dosazeni
pozice automaticky ukonci

Mozné ve vSech provoznich stavech

Chybova hlaseni

Chybova hlaseni (napf. hlaseni
koncového vypinace) zustavaiji i po
odstranéni chyby a musi se samostatné
potvrdit a zrusit

Chybova hlaseni se po odstranéni
zavady Castecné automaticky zrusi

Zména obsaht Q-parametrd, po
pferuseni obrabéni pfepnutim do rezimu
Provoz po bloku

Program se musi dodateCné pferusit
softtlacitkem INTERNI STOP

Je mozna zména pfimo

Ruéni pojezd béhem preruseni
programu pfi aktivni M118

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici
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Porovnani: Rozdily pfi zpracovani, pojezdy

Pozor, zkontrolujte pojezdy!

NC-programy, které byly pfipravené na starsich fidicich

systémech TNC, mohou na TNC 620 vést k jinym
pojezdim nebo k chybovym hlasenim!

Programy proto pouZivejte s pfisluSnou péci a opatrnosti!

Dale najdete seznam znamych rozdill. Tento seznam si

vSak nedéla narok na uplnost!

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Pojezd s ruénim kole¢kem s M118

Pasobi v aktivnim soufadném systém,
takze popf. v nato¢eném nebo
naklopeném, nebo v pevném
soufadném systému stroje, v zavislosti
na nastaveni nabidky 3D ROT rué€niho
rezimu

Pasobi v pevném soufadném systému
stroje

M118 ve spojeni s M128

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Najizdéni/ Odjizdéni s APPR/DEP, R0 je
aktivni, rovina prvku se nerovna
obrabéci roviné

Pokud to je mozné, pojizdi se bloky v
definované Roviné prvku, chybové
hlaSeni u APPRLN, DEPLN, APPRCT,
DEPCT

Pokud to je mozné, pojizdi se bloky v
definované Obrabéci roviné, chybové
hlaseni pfi APPRLN, APPRLT,
APPRCT, APPRLCT

Zména méfitka najizdécich / odjizdécich
pohybd (APPR/DEP/RND)

Koeficient zmény méfitka pro urcitou
osu je povolen, radius méfitko neméni

Chybové hlaseni

Najizdéni / odjizdéni s APPR/DEP

Chybové hlaseni pokud je pfi
APPR/DEP LN nebo APPR/DEP CT
naprogramovany R0

Predpokladany radius nastroje =0 a
smér korekce RR

Najizdéni/ Odjizdéni s APPR/DEP, kdyz
jsou prvky obrysu definované s délkou 0

Prvky obrysu s délkou 0 se ignoruiji.
Najizdéci a odjizdéci pohyby se poditaji
vzdy pro prvni, popf. posledni platny
prvek obrysu

Vyda se chybové hladeni, pokud je po
bloku APPR naprogramovany prvek
obrysu s délkou 0 (ve vztahu k prvnimu
bodu obrysu programovanému v bloku
APPR).

U prvku obrysu s délkou 0 pfed blokem
DEP TNC nevyda chybové hlaseni, ale
vypocita odjezd s poslednim platnym
prvkem obrysu

Uginnost Q-parametr

Q60 az Q99 (popf. QS60 az QS99) plsobi
vzdy mistné.

Q60 az Q99 (popf. QS60 az QS99) plsobi
mistné& nebo globalné v zavislosti na
MP7251 v konvertovanych programech
cykld (.cyc). Vnofena vyvolani mohou
vést k problém(m
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Funkce TNC 620 iTNC 530
Automatické zruSeni korekce radiusu
nastroje Blok s R0 Blok s R0
Blok DEP Blok DEP
END PGM VYVOLANI PROGRAMU

Programovani cyklu 10 NATOCENI
Volba programu

NC-bloky s M91

Bez zapocteni korekce radiusu nastroje

Zapocteni korekce radiusu nastroje

Korekce tvaru nastroje

Korekce tvaru nastroje neni
podporovana, protoze tento zpUlsob
programovani se povazuje vyloZzené za
programovani osovych hodnot a v
zasadeé se musi vychazet z toho, zZe osy
netvofi pravouhly soufadny systém

Korekce tvaru nastroje je podporovana

Polohovaci bloky paralelné s osou

Korekce radiusu plisobi jako u L-blok(

Pfisouva se z aktualni pozice
pfedchoziho bloku do naprogramované
hodnoty soufadnice. Nasleduje-li
linearni blok, tak se s nim zachazi jako s
pfipojnym blokem korekce radiusu,
takze draha je od pfespfistiho linearniho
bloku zase paralelni s obrysem.

Start z libovolného bloku v tabulkach
bodl

Nastroj se polohuje nad dal$i obrabéci
pozici

Nastroj se polohuje nad posledni
nahotovo obrobenou pozici

Prazdné CC-bloky (pfevzeti polu z
posledni pozice nastroje) v NC-
programu

Posledni polohovaci blok v obrabéci
roviné musi obsahovat obé soufadnice
této roviny

Posledni polohovaci blok v obrabéci
roviné nemusi nutné obsahovat obé
souradnice této roviny. Mize byt
problematické u blokdl RND nebo CHF

Blok RND se zménou méfitka v urcité
ose

Blok RND ma zménu méfitka,
vysledkem je elipsa

Bude vydano chybové hlaseni

Reakce, pokud je pfed blokem RND
nebo CHF definovany prvek obrysu s
délkou 0

Bude vydano chybové hlaseni

Bude vydano chybové hlaseni, pokud
lezi prvek obrysu s délkou 0 pfed blokem
RND nebo CHF

Prvek obrysu s délkou 0 bude ignorovan,
pokud tento prvek obrysu lezi za blokem
RND nebo CHF

Programovani kruhu s polarnimi
soufadnicemi

Inkrementalni uhel nato¢eni IPA a smér
nato¢eni DR musi mit stejné znaménko.
Jinak se vyda chybové hlaseni

Znaménko sméru otaceni se pouziva
tehdy, kdyZ jsou DR a IPA definované s
rliznymi znaménky
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Funkce

TNC 620

iTNC 530

Korekce radiusu nastroje na kruhu, popf.
Sroubovici (Helix) s tuhlem otevieni = 0

Vytvoli se pfechod mezi sousednimi
prvky oblouku / Sroubovice. Navic se
provede pohyb v ose nastroje,
bezprostfedné pred timto pfechodem.
Pokud je prvek prvnim, popf. poslednim
korigovanym prvkem, tak se bere jeho
nasledujici, popf. pfedchazejici prvek
jako prvni, popf. posledni korigovany
prvek

Ekvidistanta oblouku / Sroubovice (Helix)
se pouziva pro konstrukci drahy nastroje

Kontrola znaménka parametru hloubky u
obrabécich cyklu

Musi byt vypnuta, pokud se pracuje s
cyklem 209

Bez omezeni

Vymeéna nastroje pfi aktivni korekci
radiusu nastroje

PreruSeni programu s chybovym
hlasenim

Korekce radiusu nastroje se zrusi,
provede se vyména nastroje

Zapocteni délky nastroje v indikaci
pozice

V indikaci polohy se zapoc&tou hodnoty L
a DL z tabulky nastroju a hodnota DL z
TOOL CALL

V indikaci polohy se zapoc&tou hodnoty L
a DL z tabulky nastroju

HEIDENHAIN TNC 620
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Funkce

TNC 620

iTNC 530

Cykly SLII 20 az 24:
Pocet definovatelnych prvkd obrysu

Urceni roviny obrabéni

Drahy pojezdu pfi hrubovani

Vyhrubovani paralelné s obrysem
nebo kanalové frézovani a paralelné s
osou

Interni zapoc&teni spojeni obrysu

Strategie hrubovani, je-li definovano
vice kapes

Pozice na konci cyklu SL

Oblouky zacisténi pro dokonceni dna
cyklu 23

Oblouky zacisténi pro dokoncéeni boki
cyklu 24

Maximalné 16 384 blokl az ve 12
dil€ich obrysech

Osa nastroje v bloku TOOL CALL
uréuje obrabéci rovinu

pfisuvu se provadi kyvné zanofovani s
redukovanym posuvem (prodlouzeni
doby obrabéni)

Hrubovani vzdy paralelné s obrysem

Spojeni se vzdy vztahuji k
definovanému, nekorigovanému
obrysu

VSechny kapsy se nejdfive hrubuji ve
stejné roviné

Koncova pozice = bezpecna vyska
nad posledni pozici definovanou pfed
vyvolanim cyklu

Zakfiveni oblouk(l zacisténi se odvodi
ze zakfiveni cilového obrysu. K
umisténi kruhového oblouku se
systematicky prohledava cilovy obrys
dozadu a dopfedu, az je mozné
umisténi bez kolize. Pokud by to
nepomohlo, tak se oblouky délky déli
napll, az je mozné umisténi

Sitka oblouku &ini max. 3 radiusy
nastroje, Uhel otevieni €ini max. 0,8
radiand. K umisténi kruhového
oblouku se systematicky prohledava
cilovy obrys dozadu a dopfedu, az je
mozné umisténi bez kolize. Pokud by
to nepomohlo, tak se oblouky délky
déli napul, aZ je mozné umisténi

Maximalné 8 192 obrysovych bloku az
ve 12 dil¢ich obrysech, bez omezeni
pro dil€i obrys

Osy prvniho pojezdového bloku v
prvnim dil¢im obrysu uréuji rovinu
obrabéni

Ostruvky se objizdi v aktualni hloubce
obrabéni

Konfigurovatelné pomoci MP7420

Konfigurovatelné pomoci MP7420,
zda se maji spojit nekorigované nebo
korigované obrysy

Konfigurovatelné pomoci MP7420,
zda se maji vyhrubovat jednotlivé
kapsy kompletné nebo ve stejné
roviné

Konfigurovatelné pomoci MP7420,
zda se ma pojizdét v koncové pozici
nad posledni naprogramovanou pozici
nebo pouze v bezpecné vysce

Kruhové oblouky se konstruuji mezi
vychozim bodem vnéjsi drahy
hrubovaciho nastroje a stfedem
prvniho prvku obrysu drahy
dokonc&ovaciho nastroje

Oblouk ma maximalni Sifku (od
vychoziho bodu drahy tangencialné
zpatky aZ kratce pfed dalSi obrysem
okraje), vyska oblouku je maximalné
pridavek na obrabéni nacisto +
bezpeéna vzdalenost
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Funkce

TNC 620

iTNC 530

Cykly SLII 20 az 24:

Manipulace se soufadnicemi a
hodnotami os mimo obrabéci rovinu

Chovani u ostrdvkd, které nejsou
obsazené v kapsach

Mnozinové operace u SL-cykll se
slozitymi obrysovymi vzorci

Korekce radiusu je aktivni pfi CYCL
CALL

Pojezdové bloky paralelné s osou v
podprogramu obrysu

PFidavné funkce M v podprogramu
obrysu

PFisuvy v podprogramu obrysu

M110 (redukce posuvu ve vnitfnim
rohu)

Bude vydano chybové hlaseni

Nemohou se definovat se slozitymi
obrysovymi vzorci

Skute¢né mnozinové operace jsou
proveditelné

Bude vydano chybové hlaseni
Bude vydano chybové hlaseni

Bude vydano chybové hlaseni

Bude vydano chybové hlaseni
Funkce neplsobi v cyklu SL

Osy v popisu obrysu, které lezi mimo
obrabéci rovinu, se ignoruji

Mohou se omezené definovat se
slozitymi obrysovymi vzorci

Skute¢né mnozinové operace jsou
CasteCné proveditelné

Korekce radiusu se zrusi, program se
zpracuje

Program se zpracuje

M-funkce se ignoruji

Ignoruji se pfisuvy
Funkce pusobi také v cyklu SL

SLII obrysovy cyklus 25: Bloky APPR-
/DEP pfi definici obrysu

obrabéni uzavienych obrysu

Bloky APPR/DEP jsou povolené jako
prvky obrysu

VSeobecné Obrabéni valce plasté:
Popis obrysu

Definice pfesazeni na plasti valce

Definice pfesazeni pomoci zakladniho
natoc€eni

Programovani kruhu s C/CC
Bloky APPR/DEP pfi definici obrysu

Neutralni se souradnicemi X/Y

Neutralni vici posunuti nulového bodu
v XIY

Funkce je k dispozici

Funkce je k dispozici
Funkce neni k dispozici

V zavislosti na stroji s fyzicky
dostupnymi osami natoCeni

Posunuti nulového bodu v osach
nato€eni zavislé na stroji

Funkce neni k dispozici

Funkce neni k dispozici
Funkce je k dispozici

Obrabéni plasté valce s cyklem 28:
UpIné vyhrubovani drazky
Definovatelna tolerance

Funkce je k dispozici
Funkce je k dispozici

Funkce neni k dispozici
Funkce je k dispozici

Obrabéni plasté valce s cyklem 29

Zanofreni pfimo na obrysu vystupku

Kruhovy najezdovy pohyb na obrys
vystupku

Cykly kapes, ¢epu a drazek 25x

V hrani¢nich oblastech (geometrické
poméry nastroje/obrysu) se vydavaji
chybova hlaseni, pokud zanofovani
vedou k nesmyslnému / kritickému
chovani

V hrani¢nich oblastech (geometrické
poméry nastroje/obrysu) se pfip.
zanofuje kolmo

Cykly dotykové sondy pro nastaveni
vztazného bodu (ruéni a automatické

cykly)

Cykly se mohou provadét pouze pfi
vypnuté obrabéci roving, pfi vypnutém
posunuti nulového bodu a pfi vypnutém
nato€eni cyklem 10. Od verze

34056x 03 se mohou pouzivat cykly
dotykové sondy s aktivnimi
transformacemi soufadnic.

Bez omezeni ve spojeni s transformaci
soufadnic

HEIDENHAIN TNC 620
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Funkce

TNC 620

iTNC 530

Funkce PLANE (Rovina):

Neni definovana
TABLE ROT/COORD ROT

Stroj je konfigurovany na uhel osy

Programovani inkrementalniho
prostorového uhlu za AXTALNI
ROVINOU (PLANE AXIAL)

Programovani inkrementalniho Ghlu
osy za AXIALNi ROVINOU, pokud je
stroj konfigurovany na prostorovy thel

Pouziva se konfigurované nastaveni
Mohou se pouzivat vdechny funkce

PLANE
Bude vydano chybové hlaseni

Bude vydano chybové hlaseni

PouZije se COORD ROT
Provede se pouze AXIALNI ROVINA

Inkrementalni prostorovy uhel je
interpretovan jako absolutni hodnota

Inkrementalni osovy uhel je
interpretovan jako absolutni hodnota

Specialni funkce k programovani
cykli:

FN17

FN18

Funkce je k dispozici, rozdily jsou v
podrobnostech

Funkce je k dispozici, rozdily jsou v
podrobnostech

Funkce je k dispozici, rozdily jsou v
podrobnostech

Funkce je k dispozici, rozdily jsou v
podrobnostech

Porovnani: Rozdily v rezimu MDI

Funkce

TNC 620

iTNC 530

Zpracovani souvisejicich sekvenci

Funkce je ¢aste¢né k dispozici

Funkce je k dispozici

Ulozeni modalné ucinnych funkci

Funkce je Castecné k dispozici

Funkce je k dispozici

Porovnani: Rozdily na programovacim

pracovisti

Funkce TNC 620 iTNC 530
Demo verze Programy s vice nez 100 NC-bloky Programy se mohou navolit, zobrazi se
nelze navolit, vyda se chybové hlaseni. maximalné 100 NC-bloku, dalsi bloky
se pro zpracovani odfiznou.
Demo verze Pokud se pfi zanofovani s PGM CALL  Vnorené programy se mohou

dosahne vice nez 100 NC-bloka, tak
testovaci grafika neukaze zadny
obrazek, chybové hlaseni se nevyda.

simulovat.

Kopirovani NC-program(

Je mozné kopirovani s prazkumnikem
ve Windows do a z adresafe TNC:\.

Kopirovani se musi provadét pomoci
TNCremo nebo spravy soubort
programovaciho pracovisté.

Pfepnuti horizontalni listy softtlaCitek

Kliknutim na prouzek se liSta pfepne o
listu vpravo, popf. vievo

Kliknutim na libovolny prouzek se tento
aktivuje
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Symbole
3D-dotykové sondy

kalibrace

spinaci ... 356

3D-korekce

Peripheral Milling (Obvodoveé

frézovani) ... 328

3D-zobrazeni ... 386

A
Adresar ... 94, 99
kopirovani ... 101
smazat ... 103
vytvofit ... 99
Automatické méfeni nastroje ... 137
Automaticky start programu ... 405

B

Blok
smazat ... 87
vloZeni, zména ... 87

C

Cesta ... 94

Chybova hlaseni ... 120
Napovéda pfi ... 120

Chybova hlaseni NC ... 120

Cisla kodu ... 413

Cisla verzi ... 413

Cislo nastroje ... 133

Cislo opce ... 412

Cislo softwaru ... 412

Clenéni program ... 115

D
Datova rozhrani
nastaveni ... 414
Datové rozhrani
Zapojeni konektord ... 436
Definovani lokalniho Q-
parametru ... 204
Definovani neobrobeného
polotovaru ... 82
Definovani permanentniho Q-
parametru ... 204
Délka nastroje ... 133

Dialog ... 84
Drahové funkce
Zaklady ... 156

Kruhy a kruhové oblouky ... 158
Predpolohovani ... 159

HEIDENHAIN TNC 620

D
Drahové pohyby
Polarni soufadnice
Kruhova draha kolem pélu
CC...179
Kruhova draha s tangencialnim
napojenim ... 180
Pfehled ... 177
Pfimka ... 178
pravouhlé soufadnice
Kruhova draha kolem stfedu
kruhu CC ... 169
Kruhova draha s definovanym
radiusem ... 170
Kruhova draha s tangencialnim
napojenim ... 172

Prehled ... 164
Pfimka ... 165
E
Elipsa ... 263
Externi pfenos dat
iTNC 530 ... 107
F
FCL ... 412

FCL-funkce ... 9
FN19: PLC: Pfedani hodnot do
PLC ... 227
Frézovani sklonénou frézou
v naklopené roviné ... 320
Funkce Hledat ... 90
Funkce PLANE ... 299
Automatické naklopeni ... 316
Definice Eulerovych ahll ... 307
definice osového uhlu ... 314
Definice prostorového uhlu ... 303
Definice pramétu dhlu ... 305
definice vektory ... 309
Definovani bodt ... 311
Frézovani sklonénou frézou ... 320
inkrementalni definice ... 313
postup pfi polohovani ... 316
Vybér moznych fedeni ... 318
Zruseni ... 302

G
Graficka simulace ... 389
Zobrazeni nastroje ... 389
Grafické zobrazeni
Nahledy ... 384
pfi programovani ... 118
ZvétSeni vyrezu ... 119
ZvétSeni vyfezu ... 388

H
Hlavni osy ... 77

Indexované nastroje ... 139
Informace o formatech ... 443
Instrukce SQL ... 230
Interpolace Helix ... 181

iTNC 530 ... 56

K
Kalkulator ... 116
Koeficient posuvu pro zanofovaci
pohyby M103 ... 278
Kompenzace 8ikmé polohy obrobku
zméfenim dvou bodu na
pfimce ... 360
Kontextova napovéda ... 125
Kontrola dotykovou sondou ... 284
Kontrola pouzitelnosti nastrojl ... 149
Kopirovani ¢asti programu ... 89
Korekce nastroje
Délka ... 151
Radius ... 152
Korekce radiusu ... 152
Vné&jsi rohy, vnitini rohy ... 154
Zadani ... 153
Koule ... 267
Kruhova
draha ... 169, 170, 172, 179, 180

L
Look ahead ... 280
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Index

M
M91, M92 ... 272
M-funkce
Viz Pridavné funkce
MOD-funkce
opusténi ... 410
Prehled ... 411
volba ... 410

Monitorovani pracovniho
prostoru ... 391, 395

N
Nahrazovani textd ... 91
Najeti na obrys ... 160
Naklapéci osy ... 324
Naklopeni roviny obrabéni ... 299, 369
ruéni ... 369
Napovéda pfi chybovych
hlasenich ... 120
Nastaveni pfenosové rychlosti v
baudech ... 414, 415
Nastaveni vztazného bodu ... 344
bez 3D-dotykové sondy ... 344
Nastrojova data
Delta-hodnoty ... 134
indexovani ... 139
vyvolani ... 145
zadavani do programu ... 134
zadavani do tabulky ... 135
Nazev nastroje ... 133
Nazev programu:Viz Sprava soubor(,
nazev souboru

o]
Obrazovka ... 57
Odjeti od obrysu ... 283
Opakovani ¢asti programu ... 188
Opétné najeti na obrys ... 404
Opusténi obrysu ... 160
Osa natoceni

drahoveé optimalizované pojizdéni:

M126 ... 322

Redukovani indikace M94 ... 323
Otevrené rohy obrysu M98 ... 277
Ovladaci panel ... 59
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P
Parametrické programovani: viz
programovani s Q-parametry
Pevny disk ... 92
Podprogram ... 187
Pohled shora (pldorys) ... 384
Pojizdéni osami stroje ... 339
elektronickym ruénim
koleCkem ... 341
externimi smérovymi tlacitky ... 339
krokové ... 340
Polarni soufadnice
Programovani ... 177
Zaklady ... 78
Polohovani
pfi naklopené roviné
obrabéni ... 274, 327
s ruénim zadanim ... 376
Polohy obrobku
absolutni ... 79
inkrementaini ... 79
Popisny dialog ... 84
Posuv ... 342
u rota¢nich os, M116 ... 321
Zmeénit ... 343
Posuv v milimetrech na otacku vietena
M136 ... 279
Pouzivani snimacich funkci
s mechanickymi dotykovymi sondami
nebo méficimi hodinkami ... 368
Predvypocet a start z bloku ... 402
po vypadku proudu ... 402
Prejeti referenénich boda ... 336
PferuSeni obrabéni ... 398
Pfevzeti aktualni polohy ... 85
PFidavné funkce
pro drahové chovani ... 275
pro kontrolu provadéni
programu ... 271
pro rotacni osy ... 321
pro vieteno a chladici
kapalinu ... 271
pro zadavani soufadnic ... 272
zadani ... 270

P

Pfidavné osy ... 77

Pfimka ... 165, 178

PFipojeni / odpojeni zafizeni
USB ... 110

Pfipojeni sité ... 109

PFisluSenstvi ... 72

Pfistupy k tabulkam ... 230

Program
¢lenéni ... 115
editovat ... 86

otevreni nového ... 82
struktura ... 81
Programovani pohybu nastroje ... 84
Programovani Q-parametrt
PFidavné funkce ... 212
Pfipominky pro
programovani ... 248, 249, 251, 2
53, 254
Rozhodovani kdyZ/pak ... 210
Uhlové funkce ... 208
Zakladni matematické funkce ... 206
Programovani s Q-
parametry ... 202, 245
PFipominky pro
programovani ... 203, 247
Programové predvolby ... 289
Prolozené polohovani ru¢nim koleCkem
M118 ... 282
Promérovani nastrojl ... 137
Promérovani obrobku ... 365
Provadéni programu
pokragovani po preruseni ... 400
Predvypocet a start z bloku ... 402
Prehled ... 396
preruseni ... 398
PFeskoceni bloku ... 406
provadéni ... 397
Provozni Casy ... 426
Provozni rezimy ... 60



Q

Q-parametry
Kontrolovani ... 211
Lokalni parametry QL ... 202
Pfedani hodnot do PLC ... 227
prfedobsazené ... 257
Trvale ucinné parametry QR ... 202

R
Radius nastroje ... 133
Ret&zcové parametry ... 245
Rotacéni osa
Rozdé&leni obrazovky ... 58
Rozhrani Ethernet
MozZnosti pfipojeni ... 419
Pfipojeni a odpojeni sitovych
jednotek ... 109
Uvod ... 419
Ruéni nastaveni vztazného bodu
Roh jako vztazny bod ... 363
Stred kruznice jako vztazny
bod ... 364
v jediné libovolné ose ... 362
Rychloposuv ... 132

Rychlost datového pfenosu ... 414, 415

S
Skupiny soucasti ... 205
Snimaci cykly
Ruéni provozni rezim ... 352
viz Pfiruc¢ka pro uzivatele cykla
dotykové sondy
Software pro pfenos dat ... 417
Soubor
vytvofit ... 99
Soubor o pouziti nastrojud ... 149
Soubory ASCII ... 292
SPEC FCT ... 288
Specialni funkce ... 288
Sprava program(: Viz Sprava souborU
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S
Sprava soubord ... 94
Adresare ... 94
kopirovani ... 101
vytvofit ... 99
externi prenos dat ... 107
Kopirovani souboru ... 100
Kopirovani tabulek ... 101
Nazev souboru ... 93
Ochrana soubort ... 106
Oznaceni soubort ... 104
Prehled funkci ... 95
Pfejmenovani souboru ... 105
Smazani souboru ... 102
Soubor
vytvofit ... 99
Typ souboru ... 92
Volba souboru ... 97
vyvolani ... 96
Sprava vztaznych bodu ... 346
Sroubovice ... 181
Stav (status) souboru ... 96
Stav vyvoje ... 9
Stazeni soubort napoveédy ... 130
Stfed kruhu ... 168
Strojni parametry
pro 3D-dotykové sondy ... 430
Systém napovédy ... 125

T
Tabulka nastrojl

editace, opusténi ... 138

Edita¢ni funkce ... 139

Moznosti zadavani ... 135
Tabulka nulovych bod

Prevzeti vysledk( snimani ... 354
Tabulka palet

Pouziti ... 330

Prevzeti souradnic ... 331

volba a opusténi ... 332

zpracovani ... 333

T
Tabulka pozic ... 142
Tabulka Preset ... 346
Prevzeti vysledkl snimani ... 355
Teach In (nauceni) ... 85, 165
Technické udaje ... 438
Testovani programu
Nastaveni rychlosti ... 383
Prehled ... 392
provadéni ... 395
Testovani programi
Textové proménné ... 245
Textovy soubor
Hledani &asti textu ... 295
Mazaci funkce ... 293
otevieni a opusténi ... 292
TNCguide ... 125
TNCremo ... 417
TNCremoNT ... 417
Trigonometrie ... 208

u
Uhlové funkce ... 208
UplIny kruh ... 169
UzZivatelské parametry
vSeobecné
pro 3D-dotykové sondy ... 430
zavislé na stroji ... 428

\'
Valec ... 265
Vektor normaly ploch ... 309
Vkladani komentara ... 113
Vnorovani ... 191
Volba mérnych jednotek ... 82
Vyména nastroje ... 146
Vyména zalozni baterie ... 444
Vypnuti ... 338
Vypocty se zavorkami ... 241
Vyvolani programu

Libovolny program jako

podprogram ... 189

Vztazny systém ... 77
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Index

Z
Zabezpedleni (zalohovani)
dat ... 93, 112
Zadani otacek vietena ... 145
Zakladni natoceni
zjiSténi v ruénim provoznim
rezimu ... 361
Zaklady ... 76
Zaobleni roh( ... 167
Zapis sejmutych hodnot do tabulky
Preset ... 355
Zapnuti ... 336
Zapojeni konektort datovych
rozhrani ... 436
Zapsani sejmutych hodnot do tabulky
nulovych bodi ... 354
Zjisténi Casu obrabéni ... 390
Zkosena hrana ... 166
Zmeéna otacek vretena ... 343
Zobrazeni stavu ... 63
pfidavna ... 65
vSeobecné ... 63
Zobrazeni ve 3 rovinach ... 385
Zvoleni vztazného bodu ... 80
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Prehled funkci DIN/ISO TNC 620

M-funkce

M-funkce

MO0

STOP provadéni programu / STOP otaceni
vietena / VYPNUTI chlazeni

M128

Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)

M129  ZruSeni M128

M130  V polohovacim bloku: body se vztahuji k
nenaklopenému soufadnému systému

M140  Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje

M141 Potlaceni monitorovani dotykové sondy

M143  Smazani zakladniho natoceni

M148  Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-
stop

M149  ZruSeni M148

G-funkce

Pohyby nastroje

GO00 Pfimkova interpolace, kartézsky, béhem
rychloposuvu

GO01 Pfimkova interpolace, kartézska

G02 Kruhova interpolace, kartézsky, ve smyslu
hodinovych ruci¢ek

GO03 Kruhova interpolace, kartézsky, proti smyslu
hodinovych ruci¢ek

G05 Kruhova interpolace, kartézsky, bez udani sméru
otaceni

G06 Kruhova interpolace, kartézsky, tangencialni
spojeni obrysu

G07*  Osove paralelni polohovaci blok

G10 Pfimkova interpolace, polarni, béhem
rychloposuvu

G11 PFfimkova interpolace, polarni

G12 Kruhova interpolace, polarni, ve smyslu
hodinovych ruci¢ek

G13 Kruhova interpolace, polarni, proti smyslu
hodinovych ruci¢ek

G15 Kruhova interpolace, polarni, bez udani sméru
otaceni

G16 Kruhova interpolace, polarni, tangencialni spojeni

obrysu

Najet, pfipadné odjet od srazeni/zaobleni/obrysu

G24*
G25*
G26*

G27*

Srazeni s délkou srazeni R

Zaoblené rohy s radiusem R

Mékké (tangencialni) najeti na obrys s
radiusem R

Mékké (tangencialni) odjeti od obrysu s
radiusem R

Definice nastroje

G99*

S Cislem nastroje T, délkou L, radiusem R

MO1 Volitelny STOP provadéni programu

MO02 STOP provadéni programu/ STOP vietena/VYP
chladici kapaliny / pfipadné smazani indikace
stavu (zavisi na strojnim parametru) / navrat do
bloku 1

MO03 START vietena ve smyslu hodinovych ruci¢ek

MO04 START vietena proti smyslu hodinovych rucicek

MO05 STOP otaceni vietena

MO06 VVyména nastroje / STOP provadéni programu
(zavisi na strojnim parametru) / STOP otaceni
vietena

MO8 ZAP chladici kapaliny

M09 VYP chladici kapaliny

M13 START otaceni vietena ve smyslu hodinovych
rucicek / ZAPNUTI chlazeni

M14 START vretena proti smyslu hodinovych rucicek /
ZAP chladici kapaliny

M30 Stejna funkce jako M02

M89 Volna dodate¢na funkce nebo
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na
strojnim parametru)

M99 Vyvolani cyklu po blocich

M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
nulovému bodu stroje

M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
poloze definované vyrobcem stroje, napf. k
poloze pro vyménu nastroje

M94 Redukce indikace rotaéni osy na hodnotu pod
360°

M97 Obrabéni malych usekd obrysu

M98 UpIné obrobeni otevienych obrysu

M109  Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje
(zvySeni a snizeni posuvu)

M110  Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)

M111 ZruSeni M109/M110

M116  Posuv u uhlovych os v mm/min

M117  ZruSeni M116

M118  Prolozeni polohovani s ru¢nim koleCkem béhem
provadéni programu

M120  Dopfedny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD)

M126  Pojizdéni rotacnich os nejkratsi cestou

M127

ZruSeni M126




G-funkce

G-funkce

Korekce radiusu nastroje

Transformace (prepoc¢ty) souradnic

G40 Bez korekce radiusu nastroje

G41 Korekce drahy nastroje, vlevo od obrysu

G42 Korekce drahy nastroje, vpravo od obrysu
G43 Osoveé paralelni korekce pro G07, prodlouzeni

G44 Osove paralelni korekce pro G07, zkraceni

Definice polotovaru pro grafiku

G30 (G17/G18/G19) Minimalni bod
G31 (G90/G91) Maximalni bod

G53 Posunuti nulového bodu z tabulky nulovych bod
G54 Posunuti nulového bodu v programu

G28 Zrcadleni obrysu

G73 Natoceni soufadného systému

G72 Zména méfitka, zmenseni &i zvétSeni obrysu
G80 Naklopeni roviny obrabéni

G247  Nastaveni vztazného bodu

Cykly pro plosné frézovani (fadkovani)

Cykly pro zhotovovani otvoru a zavitt

G240  Stredéni

G200  Vrtani

G201  Vystruzovani

G202  Vyvrtavani

G203  Univerzalni vrtani

G204  Zpétné zahlubovani

G205  Univerzalni vrtani

G206  Vrtani (fezani) zavith s vyrovnavaci hlavou
G207  Rezani vnitfnich zavitt bez vyrovnavaci hlavy
G208  Vyfrézovani otvoru

G209  Rezani vnitinich zavitt s lomem tfisky

G241  Vrtani s jednim osazenim

G230  Radkovani rovinnych ploch
G231  PloSné frézovani libovolné nahnutych ploch
G232  frézovani na Cele

*) Funkce pusobici po blocich

Cykly dotykové sondy ke zjisténi Sikmé polohy

G400  Zakladni nato¢eni pomoci dvou bodu
G401  Zakladni nato€eni pomoci dvou otvoru

G402  Zakladni nato¢eni pomoci dvou ¢epu

G403 Kompenzace zakladniho nato¢eni pfes osu
nataceni

G404  Nastaveni zakladniho natoCeni

G405 Kompenzace Sikmé polohy pfes osu C

Cykly pro zhotovovani otvoru a zavith

Cykly dotykové sondy pro nastaveni vztazného bodu

G262  Frézovani zavitl

G263 Frézovani zavitl se zahloubenim
G264  Vrtaci frézovani zavita

G265  Vrtaci frézovani zavita Helix
G267  Frézovani vnéjsich zavitl

Cykly k frézovani kapes, ¢epl a drazek

G251 Pravouhla kapsa kompletné

G252  Kruhova kapsa kompletné
G253  Drazka kompletné

G254  Kruhova drazka kompletné
G256  Pravouhly ¢ep

G257  Kruhovy ¢ep

G408  Vztazny bod stfed drazky
G409  Vztazny bod stfed vystupku
G410  Vztazny bod obdélnik zevnitf

G411 Vztazny bod obdélnik zvenku

G412  Vztazny bod kruh zevnitf

G413  Vztazny bod kruh zvenku

G414  Vztazny bod roh zvenku

G415  Vztazny bod roh zevnitf

G416  Vztazny bod stfed rozte¢né kruznice
G417  Vztazny bod v ose dotykové sondy
G418  Vztazny bod ve stfedu 4 otvor(
G419  Vztazny bod ve volitelné ose

Cykly dotykové sondy k promérovani obrobkt

Cykly pro zhotoveni bodového vzoru

G220 Rastr bodl na kruhu
G221 Rastr bod( v pfimce

SL-cykly skupiny 2

G37 Obrys, definice ¢isel podprograma dil€ich obrysu
G120  Definice dat obrysu (plati pro G121 az G124)
G121  Predvrtani

G122  Vyhrubovani paralelné s obrysem

G123  Dno nacisto

G124  Strany nacisto

G125  Obrysové obrabéni (obrabéni otevieného obrysu)
G127  Valcovy plast

G128  Valcovy plast frézovani drazek

G55 Mérfeni libovolné souradnice
G420  Méreni libovolného uhlu
G421 Mérfeni otvoru

G422  Méfeni kruhového Cepu

G423  Meéfeni pravouhlé kapsy

G424  Mé&rfeni pravouhlého Cepu

G425  Mérfeni drazky

G426  Méreni Sitky stojiny

G427  Méfeni libovolné souradnice
G430  Meéfeni stfedu rozte¢né kruznice

G431  Mérfeni libovolné roviny

Cykly dotykové sondy k promérovani nastroje

G480  Kalibrace dotykové sondy TT
G481  Meéfeni délky nastroje

G482  Méfeni radiusu nastroje

G483  Mérfeni délky a radiusu nastroje

i



G-funkce Adresy
Specialni cykly H L:Jhel polarnich soufadnic
" H Uhel natoCeni s G73
G04*  Casova prodleva s F sekundami H Limitni ahel s M112
G36 Orientace vietena
G39*  Vyvolani programu I Soufadnice X stfedu kruhu / polu
G62 Toleranéni odchylka pro rychlé frézovani obrysu
G440  Mé&feni posunu osy Soufadnice Y stfedu kruhu / polu
G441 Rychlé snimani

Definice roviny obrabéni

Soufadnice Z stfedu kruhu / polu

G17
G18
G19
G20

Rovina X/Y, osa nastroje Z
Rovina Z/X, osa nastroje Y
Rovina Y/Z, osa nastroje X
Osa nastroje IV

Stanoveni Cisla navésti pomoci G98
Skok na Cislované navesti
Délka nastroje s G99

M-funkce

Rozmérové udaje

Cislo bloku

Parametr cyklu v obrabécich cyklech
Hodnota nebo Q-parametr v definici Q-parametru

Parametr Q

G90 Absolutni rozméry

G9I1 Prirlstkové rozméry

Mérna jednotka

G70 Mérova jednotka palec (stanovit na pocatku
programu)

G71 Mérova jednotka milimetr (stanovit na pocatku

programu)

Polarni souradnice — radius
Radius kruhu s G02/G03/G05
Radius zaobleni s G25/G26/G27
Radius nastroje s G99

Ostatni G-funkce

G29

G38
G51*

G79*
Gog*

Posledni cilova hodnota polohy jako pdl (stfed
kruhu)

STOP chodu programu

Predvolba nastroje (u centralniho zasobniku
nastroju)

Vyvolani cyklu

Definice €isla navésti

Otacky vietena
Polohovani vietena pomoci G36

Definice nastroje s G99
Vyvolani nastroje
Dal$i nastroj pomoci G51

*) Funkce pusobici po blocich

Adresy

Osa rovnobézna s osou X
Osa rovnobézna s osou Y
Osa rovnobézna s osou Z

%
%

Pocatek programu
Vyvolani programu

N<X|ls<Cc|—dA44 | »vwwn | D00 | O| 00| Z2|Z|rrr| X| <

Osa X
OsaY
OsaZz

*

Konec bloku

Cislo nulového bodu s G53

Otaceni kolem osy X
Otaceni kolem osy Y
Otaceni kolem osy Z

Definice Q-parametrd

o

Korektura opotfebeni délky s T
Korektura opotifebeni radiusu s T

Tolerance s M112 a M124

Posuv

Casova prodleva s G04
Koeficient zmény méfitka s G72
Koeficient redukce F s M103

Q| TMTMmMM | M| OO O] O0m> | &

G-funkce




Obrysové cykly

Transformace (prepoc¢ty) souradnic

Vytvoreni programu pri obrabéni Prepocet . - o
nékolika nastroji souradnic LT AT
Seznam obrysovych podprogram( G37 PO1 ... Nulovy bod G54 X+20 Y+30 G54 X0 Y0 z20
posunuti Z+10
Obrysova data definovani G120 Q1 ...
Zrcadleni G28 X G28
Vrtak definovani/vyvolani
Obrysovy cyklus: Predvrtani G121 Q10 ... Otoceni G73 H+45 G73 H+0
Vyvolani cyklu
Koeficient G72F 0,8 G72 F1
Hrubovaci fréza definovani/vyvolani zmeény méfitka
Obrysovy cyklus: hrubovani G122 Q10 ...
Vyvolani cyklu Rovina G80 A+10B+10  G80
obrabéni C+15
Fréza obrabéni nacisto
definovani/vyvolani G123 Q11 ... Rovina PLANE ... PLANE RESET
Obrysovy cyklus: dokonéeni dna obrabéni
Vyvolani cyklu
i . .. Definice Q-parametru
Fréza obrabéni nacisto
definovani/vyvolani G124 Q11 ...
Obrysovy cyklus: dokoné&eni stény D Funkce
Vyvolani cyklu 00 Pfifazeni
01 Scitani
Konec hlavniho programu, skok zpatky =~ M02 02 Odcitani
03 Nésobeni
Podprogramy obrysu G98 ... 04 Déleni
G98 LO 05 Odmocnina
06 Sinus
Korektura radiusu obrysovych podprogramu 07 Kosinus
08 Odmocnina ze souétu kvadratt ¢ = Va2+b?
Obrys Pofadi programovani Radiusova 09 Pokud je rovno, skok na Cislo navésti
prvki obrysu korekce 10 Pokud neni rovno, skok na &islo navésti
— — 1" Pokud je vétsi, skok na Cislo navésti
Vnitfni Ve smyslu hodinovych G42 (RR) 12 Pokud je mensi, skok na &islo navésti
(kapsa) rucicek (CW) 13 Uhel (Uhel z ¢ sin a ¢ cos a)
Proti smyslu hodinovych G41 (RL) 14 Cislo chyby
rucicek (CCW) 15 Tisk
. . 19 PFifazeni PLC
Vnéjsi Ve smyslu hodinovych G41 (RL)
(ostrlvek)  rucicek (CW)
Proti smyslu hodinovych G42 (RR)

rucicek (CCW)
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