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predchozim/ nasledujicim ramecku.
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Typ TNC, software a funkce

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

Typ TNC NC-software verze
iTNC 530 340 490-xx
iTNC 530E 340 491-xx
iTNC 530, verze se 2 procesory 340 491-xx

iTNC 530E, verze se 2 procesory 340 493-xx

Programovacipracovisté iTNC530 340 494-xx

Pismeno E znadi exportni verzi TNC. Pro exportni verzi TNC plati
nasledujici omezeni:

Simultanni linearni pohyby az do 4 os

Vyrobce stroje prizplusobuje vyuZitelny rozsah vykont TNC danému
stroji pomoci strojnich parametr(. Proto jsou v této pfiru¢ce popsany
i funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k dispozici.

Rzné funkce TNC nejsou u vSech strojll k dispozici, protoze tyto
funkce musi byt pfizplisobeny vyrobcem vaseho stroje, jako
napriklad

snimaci funkce 3D-dotykové sondy

promérovani nastroja sondou TT 130

vrtani zavit(l bez vyrovnavaci hlavy

opétné najeti na obrys po preruseni

HEIDENHAIN iTNC 530



Kromé toho obsahuje iTNC530 jesté 2 volitelné sady softwaru, které
mohou byt aktivovany vaminebo vasim vyrobcem stroje. Kazda sada
se miZe aktivovat samostatné a obsahuje vZdy dale uvedené funkce:

Volitelny software 1

Interpolace na plasti valce (cykly G127, G128, G129 a G139)

Posuv v mm/min u rotacnich os: M116

Naklonéni roviny obrabéni (cyklus G80, funkce PLANE [pouze
popisny dialog] a softklavesa 3D-ROT v Ru¢nim provoznim
rezimu)

Kruh ve 3 osach pfri naklonéné roviné obrabéni

Volitelny software 2

Doba zpracovani bloku 0,5 ms namisto 3,6 ms

Interpolace 5 os

Spline-interpolace

3D-obrabéni:
M114: Automaticka korekce geometrie stroje pfi obrabéni s
naklapécimi osami
M128: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)

FUNKCE TCPM (pouze popisny dialog): Zachovani polohy
hrotu nastroje pti polohovani naklapécich os (TCPM) s moZnosti
nastaveni uc¢inku

M144: Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/
CILOVA na konci bloku

Pfidavné parametry Obrabéni nacisto/hrubovani a
Tolerance pro rotaéni osy v cyklu G62.

Bloky LN (3D-korekce)

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

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

@ Prirucka pro uzivatele cykli dotykové sondy:

V8echny funkce dotykovych sond jsou popsany v
samostatné Priru€ce pro uZivatele. Pokud tuto PriruCku
pro uzivatele potrebujete, obrat’te se pfip. na firmu
HEIDENHAIN. Objednaci ¢islo: 375 319-xx



Predpokladané misto pouzivani

Rizeni TNC odpovida tfid& A podle EN 55022 a je uréeno predevsim
k provozu v prumyslovém prostredi.
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Nové funkce v porovnani s predchozimi
verzemi 340 422-xx/340 423-xx

Byl nové zaveden provozni reZzim zaloZzeny na formulafich zvany
smarT.NC. K tomuto G¢elu existuje samostatna uzivatelska
dokumentace. V této souvislosti byl také rozSiten ovladaci panel
TNC. Obsahuje nové klavesy, s nimiz je mozny rychly pohyb vramci
smarT.NC (viz ,Ovladaci panel” na str. 39)

Jednoprocesorova verze podporuje pres rozhrani USB 2.0
ukazovaci zafizeni (mys).

Novy cyklus STREDENI (viz ,VYSTREDENI (cyklus 240)” na str.
248)

Nova funkce M150 pro potlaceni hlaSeni koncového spinace(viz
sPotlacit hlaSeni koncového spinace: M150” na str. 223)

M128 je nyni povolena i pti predb&hu blok(viz ,Libovolny vstup do
programu (pfedbéh blokud)” na str. 483)

Pocet Q-parametr(, které jsou k dispozici byl rozsifen na 2 000(viz
sProgramovani: Q-parametry” na str. 433)

Pocet Cisel navesti, ktera jsou k dispozici byl rozsiten na 1 000.
Navic je nyni moZné zadavat také nazvy navésti(viz ,Oznaceni
podprogramu a ¢asti programu” na str. 418)

U Q-parametrickych funkci D9 az D12 se mohou zadavat jako cile
skoku také nazvy navésti(viz ,Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry” na str. 442)

V dodate¢ném zobrazeni stavu se nyni zobrazuje aktualni ¢as(viz
sV8eobecné informace o programu” na str. 44)

Tabulka nastrojt byla rozsifena o rlizné sloupce(viz ,Tabulka
nastroju: standardni nastrojova data” na str. 147)

Test programu se muze nyni zastavit také béhem obrabéciho cyklu
a opét mlZe pokradovat(viz ,Provadéni testu programu” na str.
477)



Zménéné funkce v porovnani s predchozimi
verzemi 340 422-xx/340 423-xx

RozlozZeni indikace stavu a dodatecné indikace stavu bylo nové
prepracovaneé (viz ,Zobrazeni stavu (statusu)” na str. 43)

Verze softwaru 340 490 jiz nepodporuje nizké rozlieni ve spojeni s
obrazovkou BC 120 (viz ,Obrazovka” na str. 37)

Nové usporadani klavesnice na klavesnicové jednotce TE 530 B
(viz ,Ovladaci panel” na str. 39)

Vybér volitelnych typl nastrojl v tabulce nastrojl byl rozsiren jako
pfiprava na budouci funkce

HEIDENHAIN iTNC 530



Nové ¢i zménéné popisy v této prirucce

Nové usporadani klavesnice na klavesnicové jednotce TE 530 B
(viz ,Ovladaci panel” na str. 39)

Kapitola Standardni sprava soubort (sprava soubort bez struktury
adresare) byla z pfiru¢ky vypusténa
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1.1iTNC 530

1.1 iTNC 530

Ridici systémy HEIDENHAIN TNC jsou souvisla Fizeni uréena k
dilenskému vyuZivani, jejichZz pomoci Ize obvyklé frézovaci a vrtaci
operace programovat pfimo u stroje snadno srozumitelnym
popisnym dialogem. Jsou koncipovana k pouZivani na frézkach,
vrtackach a obrabécich centrech. Ridici systém iTNC 530 mdzZe Fidit
aZ 12 os. Kromé toho mlZete programem nastavovat thlovou polohu

vieten.

Na vestavéném pevném disku muzete ulozit libovolny pocet
programdl, i kdyz byly pfipraveny externé. Pro rychlé vypocty se da
kdykoli vyvolat kalkulacka.

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

Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN,
smarT.NC a DIN/ISO

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

Zacinajicim uZivateldm TNC nabizi provozni rezim smarT.NC zvlasté
pohodinou moZnost pfipravovat strukturované programy s popisnym
dialogem rychle a bez velkych naklad( na 8koleni. Pro smarT.NC
existuje samostatna uzivatelska dokumentace.

Kromé toho miZete systémy TNC programovat také podle DIN/ISO
nebo v reZimu DNC.

Program je moZno zadavat a testovat i tehdy, provadi-li jiny program
praveé obrabéni (neplati pro smarT.NC).

Kompatibilita

TNC muZe zpracovavat veSkeré obrabéci programy, které byly
vytvoreny na systémech souvislého fizeni HEIDENHAIN pocinaje
TNC 150 B. Obsahuji-li staré TNC-programy cykly vyrobcl, tak se
musi u iTNC 530 proveést uzptisobeni pomoci PC-software Cycle
Design. Ktomu se spojte s vyrobcem vaseho stroje nebo s firmou
HEIDENHAIN.
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1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC se dodava s barevnou plochou obrazovkou BF 150 (TFT) (viz
obrazek vpravo nahore).

Zahlavi

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

Softklavesy

Vfadku zapati zobrazuje TNC v listé softklaves dalsi funkce. Tyto
funkce volite pomoci tlacitek pod nimi. Pro orientaci ukazuji tzké
prouzky nad listou softklaves pocet list softklaves, které Ize
navolit klavesami se Sipkami usporadanymi na okraji. Aktivnilista
softklaves se zobrazuje jako prosvétleny prouZek.

Tlacitka pro vybér softklaves

Prepinani list softklaves

Definovani rozdéleni obrazovky

Tlagitko pfepinani obrazovky mezi strojnimi a programovacimi
provoznimi rezimy

Tlacitka pro vybér softklaves vyrobce stroje

Pfrepinani tlaCitek pro vybér softklaves vyrobce stroje

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Definovani rozdéleni obrazovky

UZivatel voli rozdéleni obrazovky: tak mize TNC nap¥. v provoznim
rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT v levém okné zobrazovat
program, zatimco pravé okno soucasné zobrazuje napr.
programovaci grafiku. Alternativné si Ize v pravém okné dat zobrazit
téZ ¢lenéni programu nebo zobrazit pouze program v jednom velkém
okné. Které okno muze TNC zobrazit, to zavisi na zvoleném
provoznim reZzimu.

Definovani rozdéleni obrazovky:

—~ Stisknéte tla¢itko prepinani obrazovky: lista
L) softklaves ukazuje mozna rozdéleni obrazovky, viz
»Provozni rezimy”, str. 40

Pon Zvolte rozdéleni obrazovky pomoci softklavesy

+
GRAPHICS
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Ovladaci panel

TNC se dodava s ovladacim panelem TE 530. Obrazekvpravo nahofe | B
ukazuje ovladaci prvky na ovladacim panelu TE 530: RO EEmmE
i QEWEREERETEYSUE I
Abecedni klavesnice pro zadavani text(l, jmen soubort a  EBOoRDEROOBDENDE
programovani DIN/ISO. :

Verze se dvéma procesory: dalSi klavesy pro ovladani Windows
Sprava soubort
KalkulaCka
Funkce MOD
Funkce HELP (NAPOVEDA)
Programovaci provozni rezimy
Strojni provozni rezimy
Otevirani programovacich dialog(i
Klavesy se Sipkou a prikaz skoku GOTO
Zadavani Cisel a volba os

Panel pro myS: pouze pro ovladani dvouprocesoroveé verze,
softklaves a smarT.NC.

Navigacni klavesy smarT.NC

Funkce jednotlivych tlacitek jsou shrnuty na prvni strance obalky.

@ Neékteti vyrobci stroji nepouZzivaji standardni ovladaci
panel od firmy HEIDENHAIN. Vénujte v takovych
pripadech pozornost vasi Priru¢ce ke stroji.

Externi tlacitka, jako napr. NC-START nebo NC-STOP,
jsou také popsana v Priru¢ce ke stroji.

1.2 Obrazovka a ovladaci panel
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i rezimy

”

1.3 Provozn

1.3 Provoznirezimy

Manualni (ruéni) provozni rezim a el. ruéni
kolecko
Sefizovani stroju se provadi v manualnim (ru¢nim) provoznim rezimu.

V tomto provoznim reZimu Ize ru¢né nebo krokové polohovat strojni
osy, nastavovat vztazné body a naklapét rovinu obrabéni.

Provozni rezim El. ru¢ni kole¢ko podporuje rucni projizdéni os stroje
pomoci elektronického ru¢niho koleCka HR.

Softklavesy pro rozdéleni obrazovky (volit jak popsano nahore)

Okno Softklavesa

RUCNI PROVOZ

PGM

2ZADAT/EDIT

Pozice

POSITION

Vlevo: pozice, vpravo: zobrazeni stavu

POSITION
+
STATUS

Polohovani s ru¢énim zadavanim

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

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa

Program

PROGRAM
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Basic rotat.  +0.0000
== e
S1 0.000
3 4|
Ts z|s 100
8% S-IST 20:25
127% SLNn1 o__
INCRE- ap RoT
TEEEEE =
. oN
POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM el
ZADAT/EDIT
Position status
#SHDI 671 x — " D
N1e Goe Gae GEex X +0.000 w8 +0.000
v +0.e00 % +e.000 =
NZo Z+i0ex z o o08
N30 G80 A+@ B+@ C+2 F2500 PO1 50x *3 +0.000 s !
A +0.000
NA@ GZ0e URTANI 0200=+2  ;BEZPEC. > —— L)
NSO G52 PO1 5% B +0.0000
c +e.c000 T
D D @ 4
le]asic rotat.  +o.0000 *

N99999988 %$MDI G71 *

PGM
+
STATUS

Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu

40

0% S-IST 96:39
127% SINm]

+237.859 Y +245.000 2 +289.600
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
+*C +0.000 DIAGNOSIS
S1 ©.000 &
AKT. PR: (1 Ts z|s 100 Fo ns /s e
sTATUS sTATUS sTATUS STALLS sTAv BU) sTAv
COORD. TooL.
PGM POS. TooL. TRANsF. | CALL LBL s M-FUNKCE
1 Uvod



Program zadat/editovat

RUCNE PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

V tomto provoznim reZimu vytvarite své programy obrabéni.
v e e . . e o s %3803_1 G71 *
V8estrannou podporu a dopliiky pfi programovani nabizi razné cykly | o0 0 o vee seer "

afunkce s Q-parametry. Na prani Vam programovaci grafika zobrazi

|

jednotlivé kroky. Ao Tz la1s azens 5 '
NSe Goe G4e GIo Z+5ex ‘x)
Softklavesy k rozdéleni obrazovky N6 x-50 4430 s
N7@ z-20%

o
=&

Okno Softklavesa NSQ GO1 G4l X+5 Y430 F250%

NS@ G286 R2#
-
rogram
PROGRAM

N130 603 X+18.732 Y+21.181 R+75%

N140 GO2 X+5 Y+30%

Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu oracoss
SECTS

NS9999 627 R2s

®__
ZACATEK KONEC STRANA STRANA START RESET
Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika pon B I = el
GRAPHICS

Testovani programu
TNC simuluje programy a ¢asti programa v provoznim rezimu PROGRAM TEST
Testovani programu, aby se nalezly napt. geometrické e
nesluditelnosti, chybgjici nebo nespravné udaje v programu a xas1s 671 » - P
narudeni pracovniho prostoru. Simulace se graficky podporuje me s e il
raznymi pohledy. A —— s

N35 Dee Q6 PO1 +40x ‘\l)

Softklavesy k rozdéleni obrazovky: viz ,Plynulé provadéni programu
a Chod programu po bloku”, str. 42. N4 000 a7 Po1 -S0s ! e

NS@ Dee 017 Po1 +g0x

NE@ D@2 08 PO1 +0x

N7@ D@@ 018 PO1 +g0x

NS De@ 010 PO1 +50x

N10@ D@® 012 PO1 +0x

NS De@ 03 POl +0x

Naex DIAGNOSIS
N1Ze Dee 0zo Pe1 +500x
[ =
— START sToP. RESET
. m - } PO BLOKU NA START o
o O ] START
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1.3 Provozn

Plynulé provadéni programu a Chod programu
po bloku
P¥i plynulém provadéni programu provede TNC program az do

konce programu nebo k manualnimu pfip. naprogramovanému
prerudeni. Po pferuseni muzete provadéni programu znovu zahdjit.

PFi provadéni programu po bloku spoustite kazdy blok jednotlivé
externim tlacitkem START.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PGM
ZADI

AT/EDIT

Okno Softklavesa
Program

PROGRAM
Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu P

SECTS
Vlevo: program, vpravo: stav (status) P

STATUS
Vlevo: program, vpravo: grafika P

GRAPHICS
Grafika

Softklavesy k rozdéleni obrazovky u tabulek palet

Okno Softklavesa

Tabulka palet

PALETA

Vlevo: program, vpravo: tabulka palet ren
Vlevo: tabulka palet, vpravo: stav (status) aLca
Vlevo: tabulka palet, vpravo: grafika PaLETA

+
GRAFIKA
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%3803_1 671 * " B
N10 G20 617 X+0 Y+@ 2-40%
NZO G231 630 X+100 V+100 Z+0%
N4D TS G17 S5eex s ‘
NSO GRo G40 GSO Z+Ser <D
NGO X-30 v+30 M3x
T
N70 Zz-20x *”L
N8O GO1 B41 X+5 Y+30 FZ50x
NSO G26 R2x
@x S-IST 06:38
127% SINmI
+237.859 Y +245.000 2 +299.600
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
+*C +0.000 DIAGNOSIS
S1 ©.000 &
AT PR: (1 Ts z|s 100 Fo ns /s e
ZACATEK KONEC STRANA STRANA RESTORE TEST .
POS. AT | POUZITI
T NASTROJU
1 Uvod



1.4 Zobrazeni stavu (statusu)

»VSeobecné“ zobrazeni stavu

VSeobecné zobrazeni (indikace) stavu 7 vas informuje o aktualnim
stavu stroje. Automaticky se objevuje v provoznich rezimech:

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

Polohovani s ru¢nim zadanim.

V provoznich reZzimech Rucni provoz a El. ru¢ni koleCko se zobrazeni
stavu objevi ve velkém okné.

Informace v zobrazeni stavu

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PGM
ZADAT/EDIT

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+0 V+0 Z-40%
N2@ G31 GI@ X+100 Y+100 Z+0%
N4@ T5 G17 S500%

N5@ GOo G4e 69O Z+50x

NB@ X-30 Y+30 M3

N7@ z-20%

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

NS@ 625 Rz*

©% S-IST 05:39
127% SINm]

+237.859 Y
#a +0.000 #A
e +0.000

AKT . PR: (1 T s

+245.000 2
+0.000B

S1

z|s 100 F o

+2

0.000

899.600
+0.000

M5 /8

2ZACATEK KONEC STRANA

STRANA RESTORE

POS. AT

TEST
POUZITI
NASTROJE

TABULKA
NASTROJU

Symbol Vyznam

AKT (IST)  Aktualni nebo cilové soufadnice aktualni polohy

IX1Y|Z] Osy stroje; pomocné osy zobrazuje TNC malymi
pismeny. Poradia pocet zobrazovanych os definuje
vyrobce vaseho stroje. Vénujte pozornost vasi
PFirucce ke stroji.

FISEY] Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné platné

hodnoty. Otacky, posuv F a aktivni pfidavna funkce
M

Provadéni programu je spusténo

Osa je zablokovana

Osou Ize pojizdét pomoci ru¢niho kolecka

Osami se pojizdi v naklopené rovingé obrabéni

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni natoCeni

Cislo aktivniho vztazného bodu z tabulky Preset.
Byl-li vztaZny bod nastaven ru¢né& (manualng),
zobrazi TNC za symbolem text MAN

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Zobrazeni stavu (statusu)

Pr

idavna zobrazeni stavu

Pfidavna zobrazeni stavu podavaji podrobné informace o pribéhu
programu. Lze je vyvolat ve vSech provoznich reZimech s vyjimkou

rez

imu Program zadat/editovat.

Zapnuti pridavnych zobrazeni stavu

Q Vyvolani listy softklaves pro rozdéleni obrazovky
Pon Volba nastaveni obrazovky s pfidavnym zobrazenim
STATUS stavu

Volba pridavnych zobrazeni stavu

E Prepinejte listy softklaves, az se objevi softklavesy

STAVU (statusu)

Zvolte pridavné zobrazeni stavu, napt. vSeobecné
PGM

informace o programu

Dale jsou popsana riizna pridavna zobrazeni stavu, ktera miiZzete
navolit softklavesami:

VS8eobecné informace o programu
PGM

44

Nazev hlavniho aktivniho programu
Vyvolané programy

Aktivni cyklus obrabéni

Stfed kruznice CC (pol)

Doba zpracovani

Pocitadlo Casové prodlevy
Aktualni ¢as

PGM status

Active PGM: STAT

Gerufene Programme

PGM
PGM
PGM
PGM
PGM
PGM

loveL|
DEF

1:|STAT1
Z:

3:
q:
5
=]

17 REZ. ZAVITU Z-rS

X  +22.5000

Y  +35.7500 20:00:03

Aktuelle Uhrzeit: 20:28:04

1 Uvod



Polohy a souradnice
POS.

Indikace polohy Position status
. . ~ P ZBYTK
II’)ruh indikace Polohy, papr. alftuvalr’u poloha = — = —
Uhel naklopeni pro rovinu obrabéni Y +0.000 wC +0.000
Uhel zakladniho nato&eni z +2.000
#*a +0.000
*A +@.000
A +15.0000
B +0.0000
C +90.0000
Basic rotat. +0.0000

Informace o nastrojich
TooL

Indikace T: &islo a jméno nastroje —— MoCTESHotES

Indikace RT: €islo a jméno sesterského nastroje g |_ TR
Osa nastroje z R +5.2000
Délka a radiusy nastroje ¥ 50008
PFidavky (hodnoty Delta) z TOOL CALL (PGM) a tabulky nastroju 0. 1500 oR oRZ
(TAB) PEM +@.2500 +2.1000 +@.09500
Zivotnost, maximalni doba nasazeni (TIME 1) a maximalni doba CUR.TIME TIME1 TIMEZ
nasazeni pfi TOOL CALL (TIME 2) 20:00
Indikace aktivniho nastroje a (nejbliz§iho dalsiho) sesterského TOOL CALL S
nastroje RT

1.4 Zobrazeni stavu (statusu)

Transformace souradnic
COORD .

TRANSF .

. . . , o Ci di te-t f ti tat
Jméno aktivni tabulky nulovych bodd. gordinate-fransiormation status

Aktivni &islo nulového bodu (#), komentaF z aktivniho fadku polum tople ot MULLTAR.D
aktivniho ¢isla nulového bodu (DOC) z cyklu 7

. r P . X +25.0000
Posunuti aktivniho nulového bodu (cyklus 7); TNC ukazuje

posunuti aktivniho nulového bodu a7z v 8 osach LSS

Zrcadlené osy (cyklus 8)

Aktivni thel nato&eni (cyklus 10) x v”ir““”g Rofatiion
Aktivnj faktqr /’faktory zrvrf)ny mvéﬁ'tka (9ykly 11/26); TNC ccaling (CC) Scal. factor
ukazuje aktivni faktor méfitka aZ v 6 osach X +0. 0000 2.000500
Stfed osoveé specifického roztazeni ¥ +0.0000 8.9995@0

z +0.0000 ©.999500

Viz “Cykly pro transformace (prepocet) souradnic” na str. 393.

HEIDENHAIN iTNC 530



Opakovani ¢asti programu/podprogramy

Aktivni opakovani ¢asti programu s Cislem bloku, €islem navesti
(“label”) a po¢tem zbyvajicich naprogramovanych opakovani
Aktivni Cisla podprogram s ¢islem bloku, v némZ byl
podprogram vyvolan, a €islem vyvolaného navesti

sias | Promévfovani nastroju
TOoOoL
PROBE

Cislo nastroje, ktery se promé&fuje

Indikace, zda se proméruje radius nebo délka nastroje
Hodnota MIN a MAX méreni jednotlivych bfitl a vysledek méreni
s rotujicim nastrojem (DYN)

Cislo bfitu nastroje s pfislusnou namérenou hodnotou.
Hvézditka za namé&renou hodnotou udava, Ze byla prekrocena
tolerance uvedena v tabulce nastroja.

1.4 Zobrazeni stavu (statusu)

Aktivni pfidavné funkce M

Seznam aktivnich M-funkci s definovanym vyznamem
Seznam aktivnich M-funkci upravenych vasim vyrobcem stroje

46

Status of CALL LBL

Program section repeats
Block no. LBL no. REP

Subprograms: Block no. LBL no.

4 a9

Tool-measurement status
TS
MIN

[ max

=]
DYN

M function status

M1lg
M124

OEM

1 Uvod




1.5 PrisluSenstvi: 3D-dotykové
sondy a elektronicka rucni
koleCka HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Rlznymi 3D-dotykovymi sondami HEIDENHAIN muZete:

Automaticky vyrovnavat obrobky

Rychle a pfesné nastavovat vztazné body
Provadét méreni na obrobku za chodu programu
Promérovat a kontrolovat nastroje

@ VSechny funkce dotykovych sond jsou popsany v
samostatné Prirucce pro uzivatele. Pokud tuto Priru€ku
pro uzivatele potrebujete, obrat’te se pfip. na firmu
HEIDENHAIN. Obj. &islo: 329 203-xx

Spinaci dotykové sondy TS 220 a TS 640

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

Specialné pro stroje se zasobnikem nastroju je vhodna sonda TS 640
(viz obrazek vpravo), ktera prenasi spinaci signaly bez kabelu po
infraCerveném paprsku.

Princip funkce: ve spinacich dotykovych sondach HEIDENHAIN
registruje bezdotykovy opticky spinac vychyleni snimaciho hrotu.
Vygenerovany signal vyvola uloZeni aktualni polohy dotykové sondy
do paméti.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.5 PrisluSenstv

Nastrojova dotykova sonda TT 130 k promérovani nastroju

Sonda TT 130 je spinaci 3D-dotykova sonda k promérovani a
kontrole nastroji. TNC zde dava k dispozici 3 cykly, jejichZ pomoci
Ize zjist’ovat radius a délku nastroje pfi stojicim nebo rotujicim
vietenu. Obzvlast’ robustni konstrukce a dlikladné zakryti €ini sondu
TT 130 odolnou vig&i chladivu a tfiskam. Spinaci signal se generuje
bezdotykovym optickym spinacem, ktery se vyznacuje vysokou
spolehlivosti.

Elektronicka rucni kolecka HR

Elektronicka rucni koletka zjednoduSuji pfesné manualni pojizdéni
osovymi sanémi. Draha pojezdu na otacku ruéniho kolecka je
volitelna v Sirokém rozsahu. Kromeé vestavénych ru¢nich koleCek
HR 130 a HR 150 nabizi HEIDENHAIN také pfenosna ru¢ni koleka
HR 410 (viz obrazek uprostted) a HR 420 (viz obrazek vpravo dole).
Podrobny popis HR 420 naleznete v kapitole 2 (viz ,Elektronické
ru¢ni kole€ko HR 420” na str. 55)
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2.1 Zapnuti, vypnuti

2.1 Zapnuti, vypnuti
Zapnuti

@ Zapnuti a najeti na referencni body jsou funkce zavislé na
stroji. Informujte se ve vasi prirucce ke stroji.

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

TEST PAMETI

Pamét’ TNC se automaticky prekontroluje
VYPADEK NAPETI
Hlaseni TNC, Ze doslo k vypadku napéti — hlaseni
vymaZzte

PRELOZENi PROGRAMU PLC

Program PLC fizeni TNC se preklada automaticky
CHYBI RiDICIi NAPETI PRO RELE
@ Zapnéte Fidici napéti. TNC prekontroluje funkci
obvodu Centralniho stopu

MANUALNI (RUCNI) PROVOZ
PREJETi REFERENCNiICH BODU

@ Prejeti referentnich bodu v uréeném poradi: pro
kaZdou osu stisknéte externi tlacitko START, nebo

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

@ Pokud je vas stroj vybaven absolutnim odmé&rovanim, tak
odpada prejizdéni refencnich znacek. TNC je pak
okamZité po zapnuti fidiciho napéti pfipraven k ¢innosti.
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TNC je nyni pripraven k ¢innosti a nachazi se v provoznim rezimu
Rucni provoz.

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

Referencni body pak muZete prejet dodatecné. K tomu
stisknéte v ru€nim provoznim reZimu softklavesu
PREJETI REF. BODU.

Prejeti referenéniho bodu pf¥i naklopené roviné obrabéni

Prejeti referentniho bodu v naklopeném sourfadném systému je
mozné pomoci externich osovych smérovych tlacitek. K tomu musi
byt aktivni funkce ,Naklopeni roviny obrabéni“ v ru¢nim provozu, viz
~Aktivovani manualniho naklopeni”, str. 74. P¥i stisknuti nékterého
osového smérového tlacitka pak TNC interpoluje pfislusné osy.

Tlagitko NC-STARTje nefunkéni. TNC prip. vyda prislusné chybové
hlaseni.

Dbejte na to, aby uhlové hodnoty uvedené v nabidce
@ souhlasily se skute¢nymi uhly osy naklopeni.

Vypnuti

@ iTNC 530 s Windows 2000: Viz ,Vypnuti iTNC 530", str.
560.

Aby se zabranilo ztraté dat p¥i vypnuti, musite operacni systém TNC
cileng postupné vypinat:

Zvolte provozni rezim Ru¢né (Manualné)

Zvolte funkci vypinani, znovu potvrdte softklavesou
ANO

KdyZz TNC ukaZe v prekryvném okné text Nyni
muiZete vypnout, smite prerusit privod napajeciho
napétido TNC

@ Nespravné vypnuti TNC muZze zplsobit ztratu dat.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Pojizdéni strojnimi osami
Upozornéni

@ Pojizdéni externimi smérovymitlacitky je zavislé na stroji.
Informujte se v prirucce ke stroji!

Pojizdeni osami externimi smérovymi tlaCitky
Zvolte provozni reZzim Rucni provoz

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

Kontinualni pojizdéni osou: externi smérové tlacitko
drzte stisknuté a kratce stisknéte externi tlacitko
START.

Zastaveni: stisknéte externi tlacitko STOP

Obéma zplsoby mizete pojizdét i nékolika osami soutasné. Posuv,
jimZ osami pojizdite, zménite softklavesou F, viz ,Otacky vietena S,
posuv F a pridavna funkce M”, str. 61.

52

2 Ruéni provoz a sefizovani @



Krokové polohovani

P¥i krokovém polohovani pojizdi TNC strojovou osou o vami
definovany pfrirtstek.

@ Zvolte provozni reZim Ruc€ni provoz nebo El. ru¢ni
kolecko
Zvolte krokové polohovani: softklavesu PRIRUSTEK
orr [o] na ZAP
PRISUV =
B o PFisuv zadejte v mm, napf. 8 mm
@ Stisknéte externi smérové tlacitko: polohovani
muzete libovolné opakovat

@ Maximalni zadatelna hodnota pfisuvu &ini 10 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Pojizd

Pojizdéni elektronickym ruénim koleckem
HR 410

Prenosné ruc¢ni kole¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvolriovacimi
tlacCitky. Tato uvolfovaci tlaCitka se nachazeji pod hvézdicovym
knoflikem.

Strojnimi osami muzete pojiZzdét pouze tehdy, je-li stisknuto nékteré
z uvolniovacich tlaCitek (funkce zavisla na provedeni stroje).

Rucni kolecko HR 410 ma tyto ovladaci prvky:

Tlacgitko Central-STOP

Ru¢ni koleCko

Uvolnovaci tlaCitka

TlaCitka pro volbu os

TlaCitko k prevzeti aktualni polohy

Tlacitka 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 uvolnovaci tladitko stisknuté

Zvolte osu

Zvolte posuv

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru + nebo -

B =X ®

>
[©]
o
o
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Elektronickeé rucni kolecko HR 420

Na rozdil od HR 410 je pfenosné ruéni kole¢ko HR 420 vybavené
displejem, na némZ se zobrazuji rlizné informace. Navic k tomu
mUzete pomoci softklavesy ru¢niho kole¢ka provadét dulezité
sefizovaci funkce, napfriklad nastavovat vztazné body nebo zadavat
M-funkce a zpracovavat je.

Jakmile jste aktivovali ru¢ni koleCko pomoci aktivacni klavesy
ru¢niho koleCka, tak jizZ neni mozné ovladani z ovladaciho panelu.
TNC zobrazuje tento stav na obrazovce TNC v pomocném okné.

Rucni kole¢ko HR 420 ma tyto ovladaci prvky:

Tlacgitko Central-STOP

Displej ru¢niho koleCka pro zobrazeni stavu a vybér funkci
Softklavesy

Tlacgitka pro vybér osy

Aktivacni tlaCitko ru¢niho koleCka

Klavesy se Sipkami pro nastaveni citlivosti ru€niho koleCka
Klavesa sméru, ve kterém TNC zvolenou osou pojizdi
RoztoCeni vietena (funkce zavisla na stroji)

Vypnuti vietena (funkce zavisla na stroji)

Klavesa ,,Generovat NC-blok*“

NC-start

NC-stop

Uvolnovaci tlaCitko

Rucni koleCko

Potenciometr otagek vietena. Uginny, jakmile je rugni kolegko
aktivni. Potenciometr otacek vietena na ovladacim panelu je
pak neudinny.

Potenciometr posuvu. Uginny, jakmile je ruéni kolegko aktivni.
Potenciometr posuvu na ovladacim panelu je pak neucinny.

Pojizdéni ru¢nim koletkem je mozné i za chodu programu, je-li
aktivni M118.

@ Vyrobce vaseho stroji muze dat k dispozici dal8i funkce
pro HR 420. Informujte se prosim ve vasi priru¢ce ke
stroji.
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Displej

Displej ru¢ni kolecka (viz obrazek vpravo nahore) obsahuje 4 fadky.

TNC na ném ukaZe nasledujici informace:

CiL X+1,563: zptisob zobrazeni polohy a pozice zvolené osy
*: STIB (fizeni je v provozu)

$1000: aktualni otacky vietena

F500: aktualni posuv, kterym se projizdi zvolena osa

E: vznikla chyba

3D: funkce naklopeni obrabéci roviny je aktivni

2D: funkce Zakladniho nato&eni je aktivni

RES 5.0: rozliSeni aktivniho ru¢niho kolec¢ka. Draha v mm/

otacku (°/otacku urotacnich o0s), ktera se ujede na jedno otoceni

ruéniho kolec¢ka.

STEP ON popt. OFF: krokové polohovani je aktivni nebo neni.
Je-li funkce aktivni, ukazuje TNC dodatecné aktivni pojezdovy

krok.

Lista softklaves: vybér riznych funkci, popis je v nasledujicich
odstavcich.

Volba osy k pojizdéni

Hlavni osy X, Y a Z, jakoZ i dvé dalSi osy definované vyrobcem stroje,
muZzete aktivovat pfimo tlacitky pro vybér os. Ma-li vas stroj dalsi osy,

postupujte takto:

Stisknéte softklavesu rucniho kole¢ka F1 (AX): TNC zobrazi na

displeji ru¢niho kolec¢ka vSechny aktivni osy. Momentalné aktivni

osa blika.

Zvolte osu softklavesou ruéniho kole¢ka F1 (-> nebo F2 (<-) a
potvrdte softklavesou ru¢niho kolecka F3 (OK).

Nastaveni citlivosti ruéniho kolecka

Citlivost ru¢niho kolecka urcuje, jaka draha se mav dané ose ujet na

otacku ru¢niho koleCka. Definovatelné citlivosti jsou pevné

nastavené a primo volitelné klavesami se Sipkami na ru¢nim kole¢ku

(pouze pokud neni aktivni prirfstek).

Nastavitelné citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20
[mm/otacku pop¥. stuprnd/otacku]
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Pojizdéni v osach

@ Zvolte provozni reZim El. ru¢ni koleCko
@ Aktivujte rucni koleCko: stiskné&te tlacitko ru¢niho
kole¢ka na HR 420. TNC se nyni mize obsluhovat

pouze pres HR 420, na obrazovce TNC se obrazi
pomocné okno s pokyny.

- Popripadé drzte uvolfiovaci tla€itko stisknuté

X Na ru¢nim koleCku zvolte osu, v které se ma jet.
Pomoci softklaves zvolte pomocné osy.

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru + nebo -

+

nebo

@ Vypnuti ruéniho kolecka: stisknéte tlacitko ru¢niho
kole¢ka na HR 420. TNC se muZe nyni opét ovladat

pres ovladaci panel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Krokové polohovani

PYi krokovém polohovani pojizdi TNC pravé aktivni osou ru¢niho
kole¢ka o vami definovany prirtistek:

Stisknéte softklavesu ru¢niho kolecka F2 (STEP).

Zapnuti krokového polohovani: stisknéte softklavesu ru¢niho
koleCka 3 (ON).

Pozadovany pfirtistek zvolte stiskem klaves F1 nebo F2. Kdyz
drzite pfisluSnou klavesu stisknutou, tak TNC zvySuje krok Citace
pfi zméné desitky vzdy o faktor 10. Dodate¢nym stiskem klavesy
Ctrl se zvysi krok ¢itace na 1. Nejmen8i mozny pfirtstek je 0,000 1
mm, nejvétsi prirtstek je 10 mm.

Zvoleny prirtustek prevezméte softklavesou 4 (OK).

Rucnim tlagitkem + pfipadné — pojizdite aktivni osou ru¢niho
koleCka v odpovidajicim sméru.

éni strojnimi osami

Zadani pridavnych funkci M
Stisknéte softklavesu ru¢niho kole¢ka F3 (MSF).
Stisknéte softklavesu ru¢niho kole¢ka F1 (M).
Zvolte poZadované ¢Cislo M-funkce stiskem tlacitek F1 nebo F2.
Provedeni dodate¢né funkce M klavesou NC-start

2.2 Pojizd

Zadejte otacky vietena S
Stisknéte softklavesu rucniho kole¢ka F3 (MSF).
Stisknéte softklavesu rucniho kolecka F2 (S).

Pozadované otacky zvolte stiskem klaves F1 nebo F2. KdyzZ drzite
prisludnou klavesu stisknutou, tak TNC zvySuje krok CitaCe pfi
zméné desitky vZdy o faktor 10. Dodate¢nym stiskem klavesy Cirl
se zvysi krok ¢Gitace na 1000.

Aktivace novych otacek S tlacitkem NC-start

Zadani posuvu F
Stisknéte softklavesu ru¢niho kole¢ka F3 (MSF).
Stisknéte softklavesu rucniho kolecka F3 (S).

PoZadovany posuv zvolte stiskem klavesy F1 nebo F2. Kdyz drZite
pfisludnou klavesu stisknutou, tak TNC zvySuje krok CitaCe pfi
zméné desitky vZdy o faktor 10. Dodate¢nym stiskem klavesy Cirl
se zvySi krok &itace na 1000.

Novy posuv pfevezméte softklavesou ru€niho kole¢ka F3 (OK)
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Nastavte vztazny bod
Stisknéte softklavesu ru¢niho kolecka F3 (MSF).
Stisknéte softklavesu ru¢niho kolecka F4 (PRS).
Pfipadné zvolte osu, v niZ se ma nastavit vztazny bod.

Vynulujte osu softklavesou ru¢niho kole¢ka F3 OK) nebo nastavte
softklavesami ru¢niho kole¢ka F1 a F2 poZadované hodnoty a pak
je prevezméte softklavesou ruéniho kolec¢ka F3 (OK). Dodatenym
stiskem klavesy Ctrl se zvysi krok ¢itace na 10.

Zména provoznich rezimii
Softklavesou ru¢niho kole¢ka F4 (OPM) mUiZete pfepnout z ru¢niho
koleCka provozni reZzim, pokud aktualni stav fidiciho systému toto
prepnuti dovoli.
Stisknéte softklavesu ru¢niho kolec¢ka F4 (OPM).
Softklavesami ru€niho kolec¢ka zvolte poZzadovany provozni rezim.
MAN: manualni (ru¢ni) provoz
MDI: Polohovani s ru¢nim zadavanim
SGL: Provadéni programu po bloku
RUN: Provadéni programu plynule

Vytvoieni kompletniho L-bloku

Lfé—' Definovani osovych hodnot, které se maji prevzit do NC-
bloku, pomoci funkce MOD (viz ,Volba os pro
generovani L-bloku” na str. 515).

Nejsou-li zvolené Zadné osy, tak ukaze TNC chybové

hlaSeni Neni vybrana zadna osa.

Zvolte provozni rezim Polohovani s Ruénim Zadanim.

Pripadné zvolte tlacitky se Sipkami na klavesnici TNC ten NC-blok,
za ktery chcete novy L-blok vloZit.

Aktivace ru¢niho koleCka

Stisknéte klavesu ,Generovat NC-blok": TNC vlozi kompletni L-
blok, ktery obsahuje vSechny osové polohy zvolené pfes MOD-
funkci.
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Funkce v provoznich rezimech provadéni programu

V provoznich rezimech provadéni programu mulZete provadét
nasledujici funkce:

ré

éni strojnimi osami

2.2 Pojizd

NC-start (tlacitko ru¢niho kole¢ka NC-start)
NC-stop (tlagitko ru¢niho kole¢ka NC-stop)

Kdyz je stisknuto tlagitko NC-stop: interni Stop (softklavesy
ru¢niho kole¢ka MOP a poté STOP)

Kdyz je stisknuto tlagitko NC-stop: ru€ni pojiZzdéni v ose
(softklavesy ru¢niho kole¢ka MOP a poté MAN)

Opétné najeti na obrys po ru¢nim pojizdéni v osach béhem
preruSeni programu (softklavesy ru¢niho kole¢ka MOP a poté
REPO). Obsluha se provadi softklavesami ru¢niho kolecka, stejné
jako pomoci softklaves na obrazovce(viz ,,Opétné najeti na obrys”
na str. 485)

Zapnuti/vypnuti funkce Naklopeni roviny obrabéni (softklavesy
ru¢niho koletka MOP a poté 3D)
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2.3 Otackyvietena S, posuvF a
pridavna funkce M

Pouziti
V provoznich reZimech Rucni provoz a El. ru¢ni koleCko zadavate

otacky vietena S, posuv F a pridavnou funkci M softklavesami.

PFfidavné funkce jsou popsany v, 7. Programovani: Pfidavné funkce”.

@ Vyrobce stroje definuje, které pfidavné funkce M mizete
pouzivat a jakou maji funkci.

Zadavani hodnot

Otacky vietena S, pridavna funkce M

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

tlacitkem START

®

Otaceni vietena zadanymi otackami S spustite pfidavnou funkci M.
Tuto pridavnou funkci M zadate stejnym zptsobem.

Posuv F

Zadani posuvu F musite namisto externim tlacitkem START potvrdit
klavesou ZADANI.

Pro posuv F plati:
Je-lizadano F=0, pak je u¢inny nejmensi posuv z MP1020
Velikost F zGstane zachovana i po pferu$eni napajeni

Zména otacek vietena a posuvu

Oto¢nymi regulatory "Override” pro otacky vietena S a posuv F Ize
ménit nastavenou hodnotu od 0% do 150%.

Otoc¢ny regulator "Override” pro otacky vietena je u€inny
pouze u stroji s plynule ménitelnym pohonem vretena.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Nastaveni vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)

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

Upozornéni

% Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou viz
Priruc¢ku pro uzivatele cyklt dotykové sondy.

P¥i nastavovani vztazného bodu se indikace TNC nastavi na
souradnice nékteré znamé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a vyrovnejte obrobek
Zalozte nulovy nastroj se znamym radiusem
PresvédcCete se, Ze TNC indikuje aktualni polohy

62

2 Ruéni provoz a sefizovani @



Nastaveni vztazného bodu osovymi tlaCitky

@ Bezpecnostni opatreni

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

@ Zvolte provozni reZim Ruéni provoz
@ @ Opatrné najed'te nastrojem, az se dotkne obrobku
(na8krabne)

Zvolte osu (vSechny osy Ize navolit téZ pres
klavesnici ASCII)

NASTAVEN| VZTAZNEHO BODU Z =

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

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavite stejnym zplsobem.

Pouzivate-li v ose prisuvu pfednastaveny nastroj, pak nastavte
indikaci osy prisuvu na délku L tohoto nastroje, resp. na soucet
Z=L+d.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Nastaveni vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)

Sprava vztazného bodu pomoci tabulky Preset

PGM

TABULKA - EDIT

@ Tabulku Preset byste méli bezpodminecné pouZzivat, UHEL NATOCENI ?
jestlize
. e . ~ ” . . I’ > s o ) D
je vas stroj vybaven oto&nymi osami (naklapéci stul ) —
nebo naklapéci hlava) a pracujete s funkci naklapéni 1 @ 3 l
obrabé&ci roviny : - L
je vas stroj vybaven systémem vymeény hlav : ° e ¢4
jste az dosud pracovali na star3ich fizenich TNC s ° - :
tabulkami nulovych bod vztaZzenymi k REF 120s Soaey 20028
chcete obrabét vice stejnych obrobkd upnutych v B r14s.zze ¥ 10.337 2 *188-259
raznych Sikmych polohach "C +0.000 ozecnosts
S1 0.0800 e
Tabulka Preset muze obsahovat libovolny pocet radku e o 7o feco

STRANA STRANA AKTIVOVAT

EDIT uLozIT

OFF PRESET END

2ZACATEK ‘ KONEC

(vztaznych bodu). K optimalizaci velikosti soubor( a
rychlosti zpracovani je vhodné pouzivat pouze tolik
fadku, kolik pro spravu svych vztaznych bodu skuteéné
potrebujete.

PRESET

Nové radky mlZete z bezpecnostnich dlivodUl pripojovat
pouze na konci tabulky Preset.

UloZeni vztaznych bodt v tabulce Preset

Tabulka Preset ma jméno PRESET.PR a je uloZena ve sloZce
(adresari) TNC:\ . PRESET.PR Ize editovat pouze v provoznim reZzimu
Rucéni a El. ruéni kole€ko. V provoznim reZimu Program zadat/
editovat mizete tabulku pouze ¢ist, nikoli v§ak ménit.

Kopirovanitabulky Preset do jiného adresare (kvli zalohovani dat) je
povolené. Radky, které jsou od vageho vyrobce stroje nastavené s
ochranou proti zapisu, zlistanou i ve zkopirovanych tabulkach
zasadné chranéné proti zapisu, takze je nemulZete zménit.

Zasadné nemérite ve zkopirovanych tabulkach pocdet radku ! Pokud
byste chtéli tabulku pozdéji opét aktivovat, mohlo by to zplsobit
problémy.

Chcete-li aktivovat tabulku Preset zkopirovanou do jiného adresare,
tak musite tuto tabulku nejdfive zkopirovat zpatky do adresare
TNC:\.
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Mate nékolik moZnosti, jak ukladat do tabulky Preset vztazné body/
zakladni natoCeni:

Pomoci snimacich cykll v provoznim rezimu Ruéni, pripadné EI.
ruéni kolecko (viz Priru¢ku pro uzivatele cykl( dotykové sondy,
kapitola 2).

Pomoci snimacich cykltd G400 a7z G402 a G410 az G419 v
automatickém provoznim rezimu (viz P¥iru¢ku pro uZivatele cykl
dotykovych sond, kapitola 3)

Prevzetim aktualniho vztazného bodu, ktery jste nastavili ru¢né
osovymi tlaCitky

&

Manualni zapis do tabulky Preset je povolen pouze
tehdy, pokud vas stroj nema Zadné naklapéci zarizeni.
Vyjimkou z této upravy je zapis zakladnich natoceni do
sloupce ROT. Dlivodem toho je skute¢nost, Ze TNC pri
ukladani hodnot do tabulky Preset zapocCitava geometrii
naklapécich zafizeni.

Zakladni nato€eni z tabulky Preset otaci souradny
systém o predvolbu (preset), ktera je uvedena na stejné
fadce jako zakladni natoceni.

P¥i nastaveni vztazného bodu TNC kontroluje, zda
poloha naklapécich os souhlasi s pfislusnymi hodnotami
nabidky 3D-ROT (zavisi na strojnim parametru 7500, bit
5). 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

Vyrobce vaseho stroje muze zablokovat libovolné radky
tabulky Preset, aby do nich uloZil pevné vztazné body
(napf. stfed otoéného stolu). Takovéto fadky jsou v
tabulce Preset vyznaceny odliSnou barvou (standardni
oznaceni je Cerveng).

Radka 0 v tabulce Preset je vZdy chranéna proti zapisu.
TNC uklada do radku 0 vzdy ten vztazny bod, ktery jste
naposledy ru¢né nastavili.
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Vysvétlivky k hodnotam uloZzenym v tabulce Preset

Jednoduchy stroj s tfemi osami bez naklapéciho zafizeni

TNC uklada do tabulky Preset vzdalenost vztaZzného bodu obrobku
od referenéniho bodu (se spravnym znaménkem, viz obrazek
vpravo nahore)

Stroj s naklapéci hlavou

TNC uklada do tabulky Preset vzdalenost vztaZzného bodu obrobku
od referencniho bodu (se spravnym znaménkem, viz obrazek
vpravo uprostied)

Stroj s oto¢nym stolem

TNC uklada do tabulky Preset vzdalenost vztazného bodu obrobku
od stfedu oto€ného stolu (se spravnym znaménkem, viz obrazek
vpravo dole)

Stroj s oto&nym stolem a naklapéci hlavou
TNC uklada do tabulky Preset vzdalenost vztazného bodu obrobku
od stfedu oto¢ného stolu

vaSeho stroje (provadéném zménou popisu kinematiky)
se mozna posunou i predvolby, které s délici hlavou
primo nesouvisi.

@ Mgjte na paméti, Ze pfi posunutim délici hlavy na stole
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Editace tabulky Preset

Editacni funkce v tabulkovém modu

Volba zac¢atku tabulky

ZACATEK

Volba konce tabulky

KONEC

Volba predchozi stranky tabulky

STRANA

Volba dalSi strany tabulky

STRANA

g
e —~ -« — =
fa
0.
<
O
(7]
(Y

Uvolnéni/zablokovani tabulky Preset k editovani

E

-}
H
=}

oN

EDIT

OFF

UloZzit vztazny bod, ktery je aktivni v ruénim
provoznim reZzimu, do aktualné zvoleného fadku
tabulky Preset.

uLOZIT
PRESET

Aktivovat vztaZzny bod aktualné zvoleného fadku
tabulky Preset

AKTIVOVAT

PRESET

Vlozit zadatelny pocet fadkul na konec tabulky
(2. lista softklaves)

N RADKU
PRIPOJIT
NA KONEC

Zkopirovat svétle podlozZzené pole (2. lista
softklaves)

COPY.
AKTUALNI
HODNOTU

Vlozit zkopirované pole (2. lista softklaves)

COPY
HODNOTU
VLOZIT

ZruSeni aktualné navoleného radku: TNC
zanese do v8ech sloupct znak — (2. lista
softklaves)

RESET
RADEK

PFipojeni jednotlivého fadku na konci tabulky
(2. lista softklaves)

VLOZIT
RADKU

Smazani jednotlivého Fadku na konci tabulky
(2. lista softklaves)

UYMAZAT
RADEK

HEIDENHAIN iTNC 530

dy)

e son

-

ho bodu (bez 3D-dotykov

Zné

2.4 Nastaveni vzta



dy)

e son

ho bodu (bez 3D-dotykové

Zné

2.4 Nastaveni vzta

Aktivovanivztazného bodu z tabulky Preset v provoznim rezimu
Manualné

w

VLOZIT
NUL. BOD

P¥i aktivaci vztaZzného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
v8echny aktivni transformace souradnic, které byly
aktivovany nasledujicimi cykly:

Cyklus G53, posunuti nulového bodu z tabulky
nulovych bodu.

Cyklus G54, posunuti nulového bodu v programu.
Cyklus G28, zrcadleni

Cyklus G73, otaceni

Cyklus G72, faktor zmé&ny méfitka

Prepocet souradnic z cyklu G80, naklopeni roviny
obrabéni zistane ale aktivni.

Zvolte provozni rezim Ruéni provoz

Vyvolejte funkci k nastaveni vztazného bodu

NASTAVENI VZT. BODU X=

PRESET
TABULKA

EDIT

oFF

lIHiiII
lHiiIl

Vyvolani tabulky Preset

Uvolnéni tabulky Preset k editovani: softklavesu
EDITOVANI VYP/ZAP nastavte na ZAP

Klavesami se Sipkami zvolte Cislo vztazného bodu,
které chcete aktivovat, nebo

n pomoci klavesy GOTO zvolte &islo vztazného bodu,
O ktery chcete aktivovat, a klavesou ZADANI jej
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Aktivovani vztazného bodu

Aktivovani vztazného bodu potvrdte. TNC nastavi
indikaci a zakladni natoCeni - je-li definovano

E Opusténi tabulky Preset

Aktivovani vztazného bodu z tabulky Preset v NC-programu

K aktivaci vztaZnych bod( z Preset-tabulky béhem chodu programu
pouZijte cyklus G247.V cyklu G247 definujete pouze Cislo vztazného
bodu, ktery si prejete aktivovat (viz ,NASTAVENI VZTAZNEHO BODU
(cyklus G247)” na str. 399).

HEIDENHAIN iTNC 530

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

2.5 Naklopeni roviny obrabéni
(volitelny software 1)

Pouziti, zptsob provadéni

% Funkce k naklapéni roviny obrabéni prizplisobuje vyrobce
stroje fizeni TNC a stroji. U nékterych naklapécich hlav
(naklapécich stolll ) definuje vyrobce stroje, zda TNC
interpretuje v cyklu naprogramované uhly jako souradnice
naklopenych os nebo jako uhlové komponenty Sikmé
roviny. Informujte se ve vasi priru¢ce ke stroji.

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroja s
naklapé&cimi hlavami i s naklapécimi stoly. Typické aplikace jsou
napr. Sikmé diry nebo obrysy leZici Sikmo v prostoru. Rovina
obrabéni se pritom vZzdy naklapi kolem aktivniho nulového bodu.
Jako obvykle se obrabé&ni programuje v hlavni roviné (napf. v roviné
X/Y), provede se vSak v té roving, ktera byla vici hlavni roviné
naklopena.

Pro naklapéni roviny obrabéni jsou k dispozici tfi funkce:

Ruc¢ni naklapéni softklavesou 3D-ROT v provoznich reZimech
Rucni provoz a El. ru¢ni kole€ko, viz ,Aktivovani manualniho
naklopeni”, str. 74

Rizené naklapéni, cyklus G80 ROVINA OBRABENI v programu
obrabéni (viz ,ROVINA OBRABENI (cyklus G80, volitelny software
1)” na str. 404)

Funkci TNC k ,,naklapéni roviny obrabéni* je transformace
souradnic. Pfitom stoji rovina obrabéni vzdy kolmo ke sméru osy
nastroje.

Pri naklapéni roviny obrabéni rozliSuje TNC zasadné dva typy stroj:

Stroj s naklapécim stolem

Obrobek musite umistit do poZadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéciho stolu,
napftiklad pomoci bloku GO.

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému
soufadnému systému stroje neméni. Natocite-li stl — tedy
obrobek — naprt. 0 90°, soufadny systém se zaroveri nenatoci.
Stisknete-li v provoznim reZzimu Ru&ni provoz smé&roveé tlacitko
osy Z+, pojizdi nastroj ve sméru Z+.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy souradnic v
uvahu pouze mechanicky podminéna presazeni daného
naklapéciho stolu — takzvané ,translatorské“ podily.
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Stroj s naklapéci hlavou

Nastroj musite umistit do poZadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéci hlavy, napf.
pomoci bloku GO.

Poloha naklopené (transformované) osy nastroje se ve vztahu k
pevnému soufadnému systému stroje zmeéni: otodite-li
naklapéci hlavu vaseho stroje — tedy nastroj — napfiklad v ose B
0 +90°, tak se souradnicovy systém otadi s ni. Stisknete-liv
rucnim provoznim rezimu smérové tlaCitko osy Z+, pojizdi nastroj
ve sméru X+ pevného soufadného systému stroje

TNC bere pro vypocet transformované soustavy souradnic v
Uvahu mechanicky podminéna presazeni naklapéci hlavy
(»translatorské® podily) a pfesazeni, ktera vznikaji naklopenim
nastroje (3D-korekce délky nastroje).

Najizdéni na referencéni body pfi naklopenych
osach

P¥i naklopenych osach najizdite na referencni body externimi
smérovymi tlacitky. TNC pritom pfislusné osy interpoluje. Méjte na
pameéti, Ze funkce ,Naklopeni roviny obrabéni® je aktivni v ru¢nim
provoznim rezimu, a Ze aktualni uhel rotacni osy byl zadan v poli¢ku
nabidky.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Naklopen

Nastaveni vztazného bodu naklopeném
systému

Kdy?Z jste napolohovali natoCené osy, nastavite vztazny bod jako v
nenaklopeném systému. Chovani TNC pfi nastavovani vztazného
bodu pfitom zavisi na strojnim parametru 7500:

MP 7500, bit 5=0

Pri aktivni naklopené roviné obrabéni TNC kontroluje, zda pfi
nastavovani vztazného bodu v osach X, Y a Z souhlasi aktualni
souradnice naklopenych os s vami definovanymi thly naklopeni
(nabidka 3D-ROT). Neni-li funkce naklopeni roviny obrabéni
aktivni, pak TNC kontroluje, zda naklapé&ci osy stoji na 0° (aktualni
polohy). JestliZe tyto polohy nesouhlasi, vyda TNC chybové
hlaseni.

MP 7500, bit 5=1

TNC neprovéruje, zda souhlasi aktualni soufadnice os natoceni
(aktualni polohy) s uhlem naklopeni, ktery jste definovali.

Vztazny bod nastavujte zasadné vzdy ve vSech tfech
ql_% hlavnich osach.

Pokud nejsou osy natacenivaSeho stroje regulované, tak
musite aktualni pozici osy natoceni zanést do nabidky k
ru¢nimu nataceni: nesouhlasi-li aktualni poloha
naklopené osy (naklopenych 0s) s timto zapisem,
vypod&te TNC vztazny bod nespravné.

Nastaveni vztazného bodu u stroji s otoénym
stolem

Vyrovnavate-li obrobek natoCenim otocného stolu, napfiklad
snimacim cyklem G403, musite pfed nastavenim vztazného bodu v
linearnich osach X, Y a Z vynulovat osy oto¢ného stolu po procesu
vyrovnavani. Jinak vyda TNC chybové hlaseni. Cyklus G403 pfimo
nabizi tuto moZnost zadanim parametru (viz Pfiru€ka pro uZivatele
cykla dotykové sondy, ,Kompenzace zakladniho nato¢eni pomoci
osy natoceni®).

Nastaveni vztazného bodu u stroji se systémy
vyménnych hlav

Je-livas stroj vybaven systémem vymeény hlav, pak spravujte vztazné
body zasadné pomoci tabulky Preset. Vztazné body ulozené v
tabulkach Preset obsahuji zapodcitani aktivni kinematiky stroje
(geometrie hlavy). Zaradite-li novou hlavu, vezme TNC v Gvahu nové,

zmeénéné rozmeéry hlavy, takZze aktivni vztazny bod z(istane zachovan.
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Indikace polohy v naklopeném systému

Polohy indikované ve stavovém poli (CIL a AKT) se vztahuji k
naklopené soustaveé souradnic.

Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni

Funkce dotykové sondy Zakladni nato¢eni neni k dispozici, pokud
jste aktivovali funkci Naklopeni obrabéci roviny v ru¢nim provoznim
rezimu.

PLC-polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovoleno

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Naklopen

Aktivovani manualniho naklopeni

3D ROT

Navoleni manualniho naklapéni: softklavesou 3D-
ROT. Nyni m{iZete navolit jednotlivé poloZzky nabidky
pomoci klaves se Sipkami

Zadejte uhel naklopeni

Nastavte poZzadovany provozni rezim v poloZzce menu Naklopeni
roviny obrabéni na Aktivni: zvolte poloZku nabidky, pfepinejte
klavesou ZADANI

K dezaktivaci nastavte v nabidce Naklapéni roviny obrabéni
poZadované provozni rezimy na neaktivni.

Ukond&eni zadavani: klavesou END.

Je-lifunkce Naklapéni roviny obrabéni aktivni a TNC pojizdi strojnimi

osami podle naklopenych os, objevi se v zobrazeni stavu symbol k.

Nastavite-li funkci Naklapé&ni 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 programu obrabéni cyklus 19 ROVINA OBRABENI,
jsou ucinné hodnoty uhld definované v cyklu (od definice cyklu). V
nabidce zadané uhlové hodnoty se témito vyvolanymi hodnotami
prepiSou.

74

RUCNI PROVOZ

PROGRAM TEST

e
NAKLAPENI ROVINY OBRRBENI
CHOD PROGR.: AKTIV. -\
RUCNI PROVOZ RAKTIV.
—

A - CEC I © e ‘
B = +0 =
C = +0 = ‘
P % S-IST 12:06 ";"‘
) 38% SCNm1 LINIT 1 =
-12.489 Y -221.366 2 +280.478 . '-
© +0.000 B +0.000
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e s = fo veo  |H S
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Polohovani s ru¢nim
zadavanim
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3.1 Programovani a provadéni
jednoduchych druhu
obrabéni

Pro jednoduché obrabéni nebo k napolohovani nastroje je vhodny
provozni rezim Polohovani s ru¢nim zadavanim. Zde muzZete zadat
kratky program ve formatu popisného dialogu HEIDENHAIN nebo
podle DIN/ISO a dat jej pfimo provést. TéZ je moZné vyvolavat cykly
TNC. Program se uklada v souboru $MDI. P¥i polohovani s ruénim
zadavanim Ize aktivovat pridavné zobrazeni stavu (statusu).

Pouziti polohovani s ruénim zadavanim

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

@ Spusténi chodu programu: externi tlacitko START

@ Omezeni

Programovaci grafika a grafické zobrazeni pribéhu
programu nejsou k dispozici. Soubor $MDI nesmi
obsahovat Zadné vyvolani programu (%).

Priklad 1

Jediny obrobek ma byt opatren dirou hlubokou 20 mm. Po upnuti
obrobku, vyrovnani a nastaveni vztazného bodu Ize diru
naprogramovat a provést nékolika malo fadky programu.
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Nejprve se nastroj napolohuje predbézné nad obrobkem bloky L
(pfimky) a pak se napolohuje nad vrtanou dirou na bezpecnostni
vzdalenost 5 mm. Potom se provede vrtani cyklem 1 HLUBOKE
VRTANI.

%$MDI G71

N10 G99 T1 L+0 R+5

N20 T1 G17 S2000

N30 GO0 G40 G90 Z+200
N40 X+50 Y+50 M3

N50 GO1 Z+2 F2000

N60 G200 VRTAT
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=250 ;PRISUV F DO HL.

Q202=10 ;HLOUBKA PRiSUVU

Q210=0 ;F CAS NAHORE

Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.

Q211=0.5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
N70 G79

N80 GO0 G40 2+200 M2
N9999999 %$MDI G71

PFimkova funkce GOO (viz ,,Pfimka rychloposuvem GOO Pfimka
posuvem GO1 F... .” na str. 183), cyklus G200 VRTANI (viz ,VRTANI
(cyklus G200)” na str. 250).

HEIDENHAIN iTNC 530

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

Otacky vretena 2000 ot/min

Vyjeti nastrojem (rychloposuvem)

Polohovat nastroj rychloposuvem nad vrtany otvor,
Zapnuti vietena

Napolohovani nastroje 2 mm nad vrtanou dirou
Definice cyklu G200 Vrtani

Bezpecnostni vzdalenost nastroje nad dirou
Hloubka vrtané diry (znaménko = smér obrabéni)
Posuv pfi vrtani

Hloubka daného pfisuvu pred vyjetim

Casova prodleva pfi uvolfiovani trisek v sekundach
Souradnice horni hrany obrobku

Pozice po cyklu, vztaZena ke Q203

Casova prodleva na dné diry v sekundéch

Vyvolat cyklus G200 Vrtani

Odjeti nastroje

Konec programu

=
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Priklad 2: Odstranéni asymetrické polohy obrobku u stroji s
otoénym stolem

Provedeni zakladniho nato¢eni pomoci 3D-dotykové sondy. Viz
Priru¢ku pro uzivatele cykl dotykové sondy ,,Cykly dotykové sondy v
provoznich rezimech Ru¢ni Provoz a Elektronické Ru¢ni Kole¢ko*,
oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®.

Poznamenejte si uhel natoCeni a zakladni natoCeni opét zruste.

[ Zvolte provozni rezim: Polohovani s ru¢nim
zadavanim

{ |V: Zvolte osu otocného stolu, zadejte poznamenany
uhel nato€eni a posuv, naptiklad GO1 G40 G90

C+2.561 F50

@ Ukoncete zadani

@ Stisknéte externi tlaCitko START: natoenim
oto€ného stolu se asymetricka poloha odstrani.
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UloZeni nebo vymazani programii z $MDI

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

Zvolte provozni rezim: Program zadat/editovat
Vyvolejte spravu soubort (programu): klavesou
MGT PGM MGT (Program Management)

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

CiLOVY SOUBOR =

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

Provedte zkopirovani

EXECUTE

Opusténi spravy soubor( (programu): softklavesou
END (KONEC)

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

@ Chcete-li $MDI vymazat, pak

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

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

Dalsi informace: viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”, str. 94.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmérovaci zafizeni a referenéni znacky

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

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

PYi pferuSeni dodavky proudu se pfifazeni mezi polohou sani stroje a
vypocdtenou aktualni polohou ztrati. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, jsou inkrementalni odmé&rovaci systémy vybaveny
referencnimi znackami. Pri prejeti referencni znacky dostane TNC
signal, ktery oznaCuje pevny vztazny bod stroje. TNC tak muze opét
obnovit pfitazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani stroje. U
linearnich odmérovacich systému s distanéné kdédovanymi
referenénimi znaCkami musite popojet strojnimi osami maximalné o
20 mm, u rotagnich odmérovacich systémui maximalné o 20°.

U absolutnich odmé&rovacich systém( se po zapnuti pfenese do
fizeni absolutni hodnota polohy. Tim se po zapnuti opé&t pfimo vytvofri
pfifazeni mezi aktualni polohou a polohou sani stroje, bez pojizdéni
strojnimi osami.

Vztazny systém

Pomoci vztaZzného (referencniho) systému jednoznacné urcujete
polohy v rovin& nebo v prostoru. Udaj polohy se vztahuje vZdy k
urcitému definovanému bodu a popisuje se souradnicemi.

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

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu (poc&atku), se
oznaduji jako absolutni souradnice. Relativni soufadnice se vztahuji
na libovolnou jinou polohu (vztazny bod) v soufadném systému.
Hodnoty relativnich soufadnic se oznacuiji také jako hodnoty
inkrementalnich (pfirtstkovych) soufadnic.
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Vztazny systém u frézek

P¥i obrabé&ni obrobku na frézce se obvykle vztahujete k pravouhlému
soufadnému systému. Obrazek vpravo ukazuje, jak je pravouhly
souradny systém pfifazen k osam stroje. Jako pamét’ova opora
poslouZi pravidlo tfi prstl pravé ruky: ukazuje-li prostfednik ve sméru
osy nastroje od obrobku k nastroji, pak ukazuje ve sméru Z+, palec
ve sméru X+ a ukazovak ve sméru Y+.

iTNC 530 mZe fidit maximalné 9 osy. Kromé hlavnichos X, Ya Z
existuji soub&zné probihajici pfidavné osy U, V. a W. Rotacni osy se
oznaduji jako A, B a C. Obrazek vpravo dole ukazuje pfirazeni
pridavnych pfip. rotaCnich os k hlavnim osam.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okotovan pravouhle, pak vytvorite program
obrabéni rovnéz s pravouhlymi souradnicemi. U obrobk( s
kruhovymi oblouky nebo pfi thlovych udajich je Casto jednodussi
definovat polohy polarnimi souradnicemi.

Na rozdil od pravouhlych souradnic X, Y a Z popisuji polarni
souradnice polohy pouze vjedné roving. Polarni souradnice maji svdj

nulovy bod (poc&atek) v pélu CC (CC = circle centre; angl. stred
kruznice). Poloha v roviné je tak jednozna¢né definovana pomoci:

radiusu (poloméru) polarni souradnice: vzdalenost od polu CC k
dané poloze

Uhlu polarni soufadnice: Uhel mezi vztaznou osou uhlu a pfimkou,
ktera spojuje po6l CC s danou polohou

viz obrazek vpravo nahore

Definovani polu a vztazné osy uhlu

Pol definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v nékteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné pfifrazena
vztaZzna osa Uhlu pro uhel polarni soufadnice PA.

Polarni souradnice (rovina) VztaZna osa uhlu

10

Y

~
/
Ho
Hs
H
& 1 0°
CE
Y\ -
X
30

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

Absolutni polohy obrobku

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

Priklad 1: Diry s absolutnimi souradnicemi

Dira 1 Dira 2 Dira =

X=10mm X=30mm X=50mm

Y=10mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalni polohy obrobku

Inkrementalni (pfirastkové) souradnice se vztahuji k naposledy N4

naprogramované poloze nastroje, ktera slouZi jako relativni ' 1'0 3'0 50

(mysleny) nulovy bod (pocatek). Prirlistkové (inkrementalni)
souradnice tedy udavaiji pfi vytvareni programu vzdalenost mezi

4.1 Zaklady

posledni a za ni nasleduijici cilovou polohou, o kterou ma nastroj
popojet. Proto se také oznaduji jako fetézoveé koty.

Prirtistkovy rozmér oznacite funkci G91 pred oznacenim osy.
Priklad 2: Diry s inkrementalnimi souradnicemi

Absolutni souradnice diry 4

X=10mm 1
Y=10mm S
Dira 5, vztaZzena k 4 Dira 6, vztazena k 5 o
G91 X=20mm G91 X =20 mm 4
G91Y=10mm G91Y=10mm

10—
Absolutni a inkrementalni polarni soufadnice
Absolutni soutfadnice se vztahuiji vZdy k p6lu a vztazné ose uhlu.
Inkrementalni soufadnice se vztahuji vzdy k naposledy
naprogramované poloze nastroje.

Y
10
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4.1 Zaklady

Zvoleni vztazného bodu

Vykres obrobku definuje urcity tvarovy prvek obrobku jako absolutni
vztazny bod (nulovy bod, pocatek), nejcastgji je to roh obrobku. P¥i
nastavovani vztazného bodu nejprve vyrovnate obrobek vii¢i osam
stroje a uvedete nastroj pro kazdou osu do znamé polohy k obrobku.
Pro tuto polohu nastavite indikaci TNC bud’na nulu nebo na uréenou
hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek k vztaznému systému, ktery
plati pro indikaci TNC resp. pro vas program obrabéni.

Definuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pouZijte jednoduse
cykly pro transformaci souradnic(viz ,Cykly pro transformace
(prepocet) souradnic” na str. 393).

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

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

Priklad

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

Soubory
Soubory v TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN H

ve formatu DIN/ISO A

Soubory smarT.NC

Strukturovany Unit-program (jednotkovy .HU
program) .HC
Popisy obrysu PNT
Tabulky bodu pro obrabéci pozice

Tabulky pro

Nastroje T
Vyméniky nastroja .TCH
Palety .P
Nulové body .D
Preset .PR
Rezné podminky .CDT
Rezné materialy, materialy .TAB
Zavisla data (napft. body ¢lenéni) .DEP
Texty jako

Soubory ASCII A

Zadavate-li do TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejdrive jméno. TNC uloZzi 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 souborll. Zde muzete jednotlivé soubory vyvolavat,
kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomoci TNC muzete spravovat témér libovolny pocet soubort,
minimalné viak 36 GB.

Jména souboru

U programdl, tabulek a text( pripoji TNC jesté priponu, ktera je od
jména souboru oddélena teckou. Tato pfipona oznacuje typ
souboru.

I |

Jméno souboru Typ souboru

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zaklady

u

4.2 Sprava soubor

Zabezpeceni (zalohovani) dat

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

Ktomu dava HEIDENHAIN k dispozici bezplatny zalohovaci program
(TNCBACK.EXE). Obrat’te se pfip. na svého vyrobce stroje.

Kromé toho potfebujete disketu, na niz jsou uloZzena vSechna pro
stroj specificka data (PLC-program, strojni parametry atd.). | zde se
prosim obrat’te na svého vyrobce stroje.

I% Chcete-li zalohovat vSechny soubory nachazejici se na
pevném disku (> 2 GByty), vyZaduje to nékolik hodin.
Prelozte tento zalohovaci pochod pripadné do noc¢nich
hodin nebo pouzijte funkci MAKE PARALLEL (kopirovani
na pozadi).

V zavislosti na provoznich podminkach (napf. zatiZzeni

@5 vibracemi), je nutno u pevnych diskt po 3 az 5 letech
poditat se zvySenou poruchovosti. HEIDENHAIN proto
doporuduje dat pevny disk po 3 az 5 letech
prekontrolovat.
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4.3 Prace se spravou soubort

Adresare

ProtoZe na pevném disku mlZete ukladat velké mnoZstvi programi
resp. soubor(, ukladate jednotlivé soubory do adresart (slozek),
abyste sizachovali pfehled. V téchto adresarich muzete zfizovat dalsi
adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo ZADANI m{iZzete
zapnout €i vypnout zobrazeni podadresare.

% TNC spravuje maximalné 6 urovni adresara!

Pokud ulozite v jednom adresafri vice neZ 512 soubor,
pak TNC jiZ tyto soubory netfidi podle abecedy!

Jména adresari

Jméno adresare smi byt dlouhé maximalné 16 znak( a nema zadnou
priponu. Zadate-li pro jméno adresare vice nez 16 znaku, vyda TNC
chybové hlaseni.

Cesty

Cesta udava jednotku a vS8echny adresare €i podadresare, pod
kterymi je dany soubor uloZen. Jednotlivé Udaje se oddéluji znakem
”\“‘

Priklad

V jednotce TNC:\ byl zfizen adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl v
adresari ZAKAZ1 jesté zaloZzen podadresar NCPROG a do néj

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

TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje priklad zobrazeni adresara s rdznymi
cestami.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prehled: Funkce spravy soubortl

Funkce

(7]
=)
=
=
o
<
(1]
(7]
Q

Kopirovani jednotlivého souboru (a konverze)

o
o
5
<

[Feppe)

Volba cilového adresare

B |

Zobrazit ur€ity typ souboru

Zobrazit poslednich 10 zvolenych souborl

Smazat soubor nebo adresar

Oznaceni souboru

Pfejmenovat soubor

= Xyz
Chranit soubor proti smazani a zméné PROTEGT

M
ZruSeni ochrany souboru neROTEST

M

Sprava sit’ovych jednotek

Kopirovani adresare

COoPY DIR
=N

+

Zobrazeni adresart urcité jednotky

UPDATE
STROM

i

Smazat adresar véetné vSech podadresart

DELETE

D
2
=
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Vyvolani spravy soubort

PGM
MGT

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevre okno pro
spravu soubort (obrazek vpravo ukazuje zakladni
nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdé&leni obrazovky,
stisknéte softklavesu OKNO).

Levé, uzké okno 1 ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto
jednotky oznaduiji zafizeni, s nimiZ Ize data ukladat nebo prenaset.
Jednou takovou jednotkou je pevny disk TNC, dalSi jednotky jsou
rozhrani (RS232, RS422, Ethernet), na néz muzete pripojit napriklad
osobni pocitac. Adresar je vzdy oznacen symbolem poradace (vlevo)
a jménem adresare (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem
doprava. Pokud je pfed symbolem adresare Ctveretek se symbolem
+, pak tam jsou jesté dal3i podadresare, které se mohou zobrazit
klavesou -/+ nebo ZADANI.

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

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

JMENO SOUBORU =i LIMi]

I=L-EN

PENDELN

£ smarTne
T_COMP_2

~ITO_PALLET

TNC: \DUMPPGMN# . ¥

3518

BsP

NEU

NEU

1

FRAES_2

NULLTAB

.A

.A

957

349

.BAK 331

.CDT 11062

.CDT 4788

.D

H

858

888

M

+ 12-10-2004 14:03:55

12-10-2004 22:28:21

05-10-2004 12:26:31

05-10-2004 12:26:31

05-10-2004 12:26:32

05-10-2004 12:26:32

05-10-2004 12:26:33

53

P
_JU

*”b

C

17002

17011

1E

H

H

H

5650

308

a7z

+ 05-10-2004 12:26:34

+ ©5-10-2004 12:26:35

50 SOUBOR(Y) 32146048 VOLNE KBYTE

05-10-2004 12:26:34

STRANA STRANA

‘ voLeR

CoPY.

o

SELECT
P

TYPE

WINDOW

x= F

LAST
rn_Es

]
J
o |

Indikace Vyznam

JMENO Jméno s maximalné 16 znaky a typ souboru

SOUBORU

BYTE Velikost souboru v bytech (bajtech)

STATUS Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim reZzimu
Program zadat/editovat

S Program je navolen v provoznim rezimu
Test programu

M Program je navolen v nékterém provoznim
reZzimu provadéni programu

P Soubor je chranén proti smazani a zméné
(Protected)

DATUM Datum, kdy byl soubor naposledy zménén

CAS Cas, kdy byl soubor naposledy zmé&nén

HEIDENHAIN iTNC 530

91

boru

-

”

ace se spravou sou

4.3 Pr



boru

”

”

ace se spravou sou

4.3 Pr

Volba jednotek, adresari a soubort

Vyvolejte spravu soubor
MGT

PouZzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy, abyste presunuli svétly
prouzek na poZadované misto na obrazovce:

Pfesouvaji svétly prouzek z pravého okna do levého
a naopak

Pohybuji svétlym prouzkem v okné nahoru a dol{

Presouvaji svétly prouzek v okné po strankach
v t nahoru a dold

1. krok: volba jednotky

Jednotku oznacte (vyberte) v levém okné:

Volba jednotky: stisknéte softklavesu VYBRAT nebo
“ Klavesu ZADANI
nebo

2. krok: volba adresare (slozky)

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

Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP
swow Stisknéte softklavesu poZzadovaného typu souboru,
[ nebo
SHOW_ALL k zobrazeni v8ech souborl: stisknéte softklavesu
UKAZAT VSE, nebo

4* H Pouzijte tzv. zastupné znaky, napftiklad zobrazit
v8echny soubory typu .H, které zacinaji Cislici 4.

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné:

Zvoleny soubor se aktivuje v tom provoznim rezimu,
«y z néhoZ jste vyvolali spravu souboru: stisknéte
nebo softklavesu VYBRAT nebo klavesu ZADANI

ENT

Zalozeni nového adresare (mozné pouze na
jednotce TNC:\)

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

NOVY ﬂ Zadejte jméno nového adresare, stisknéte klavesu
ZADANI

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

Potvrdite softklavesou ANO nebo

zruSte softklavesou NE

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kopirovani jednotlivého souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat

COPY.

B
B

ol
/

EXECUTE

PARALLEL
EXECUTE

Stiskné&te softklavesu KOPIROVANI: zvolte funkci
kopirovani. TNC zobrazi listu softklaves s vice
funkcemi.

Pro urCeni cilového adresare v zobrazeném okné
stisknéte softklavesu ,Volba cilového adresare”. Po
vybéru cilového adresare je zvolena cesta uvedenav
dialogovém radku. Klavesou ,,Backspace” umistite
kurzor pfimo na konec cesty pro zadani nazvu
cilového souboru.

Zadejte jméno cilového souboru a pfevezméte
klavesou ZADANI nebo softklavesou PROVEST: TNC
zkopiruje soubor do aktualniho adresare nebo
zvoleného cilového adresare. Pavodni soubor
zlstane zachovan, nebo

Stisknéte softklavesu PROVEST PARALELNE pro
kopirovani souboru na pozadi. Tuto funkci pouZivejte
p¥i kopirovani vétsich soubort, abyste po
odstartovani procesu kopirovani mohli dale
pracovat. Zatimco TNC kopiruje na pozadi, mizete
softklavesou INFO PROVEST PARALELNE (pod
PRID. FUNKCE, 2. lista softklaves) pozorovat status
kopirovaciho pochodu

@ Byl-li kopirovaci proces spustén softklavesou PROVEST,
promitne TNC prekryvné okno se zobrazenim prabéhu
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Kopirovani tabulek

Kopirujete-li tabulky, mazete softklavesouNAHRADIT POLE prepsat
jednotlivé Fadky nebo sloupce v cilové tabulce. Pfedpoklady:

cilova tabulka jizZ musi existovat;

kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované sloupce
nebo fadky.

@ Softklavesa NAHRADIT POLE se neobjevi, budete-li
chtit pfepsat tabulku v TNC zvenku pomoci software pro
prenos dat, napriklad TNCremoNT. Zkopirujte externé
pripraveny soubor do jiného adresare a pak provedte
kopirovani pomoci spravy soubort TNC.

Priklad

Na sefizovacim pfistroji jste zmé&fili délku a radius 10 novych
nastrojl. Sefizovaci ptistroj pak vytvofil tabulku nastroj TOOL.Ts 10
radky (odpovida 10 nastrojim) a se sloupci.

Cislo nastroje (sloupec T)
Délka nastroje (sloupec L)
Radius nastroje (sloupec R)

Zkopirujte tento soubor do jiného adresare, nez kde je uloZeno
TOOL.T. KdyZ chcete zkopirovat tento soubor pomoci spravy
soubor(l TNC do stavajici tabulky, tak se TNC zepta, zda se ma
prepsat stavajici tabulka nastroju TOOL.T:

Pokud stisknete softklavesu ANO, pak TNC upIné prepiSe aktualni
soubor TOOL.T. Po provedeni kopirovani tedy sestava TOOL.Tz 10
radka. VEechny sloupce — samoztejmé kromé sloupcti Cislo, Délka
a Radius - se vynuluiji.

Nebo stisknete softklavesu NAHRADIT POLE, a pak TNC prepiSe v
souboru TOOL.T pouze sloupce Cislo, Délka a Radius prvnich 10
fadka. Data zbyvajicich radkl a sloupcl ponecha TNC nezménéna

Nebo stisknéte softklavesu NAHRADIT PRAZDNE RADKY, pak
TNC prepiSe v souboru TOOL.T pouze fadky bez tidajl. Data
zbyvajicich fadku a sloupct ponecha TNC nezménéna

Kopirovani adresare

Pfesurite svétly prouzek v levém okné na adresar, ktery chcete
zkopirovat. Pak stisknéte softklavesu KOP. ADR. namisto
softklavesy KOPIROVANI. TNC zkopiruje i existujici podadresare.
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Volba jednoho z poslednich 10 navolenych
soubort

Vyvolejte spravu soubor(
MGT

Zobrazeni 10 naposledy navolenych soubord:
stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY

Pouzijte smérové klavesy, abyste presunuli svétly prouzek na ten
soubor, ktery chcete zvolit:

Pohybuji svétlym prouzkem v okné nahoru a dolt

Volba jednotky: stisknéte softklavesu VYBRAT nebo
“ Klavesu ZADANI
nebo

ENT

Smazani souboru

Presurite svétly prouZzek na soubor, ktery chcete smazat

wvrAzar Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
VYMAZAT. TNC se dotaZe, zda se ma soubor
skute¢né smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu ANO nebo

ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE

Smazani adresare

Smazte vSechny soubory a podadresare z adresare, ktery chcete
smazat.

Pfesurite svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat.

erazar Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
N VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma adresar
skutecné smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu ANO nebo

ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

TNC: \DUMPPBM\x . %

3518 .a 967 12-10-2004 22:29:21

BSP .A 349 05-10-2004 12:26:31

: TNC:\DUMPPGM\PAL120.P
17011 H ] + 05-10-2004 12:26:34

1E H 47z + 85-10-2004 12:26:35

50 SOUBOR(Y) 32145048 UOLNE KBYTE

A

DIAGNOSIS

END
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Oznaceni soubort

Oznacovaci funkce Softklavesa

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru o

FILE

Oznageni (vybrani) vSech soubor(l v adresafi WARKER

ALL
FILES

ZruSeni oznaceni jednoho souboru ——

ZRUSIT

Zru8eni oznaceni vSech soubort vsECHY
e

Zkopirovani v8ech oznacenych soubort CoP. MARK.
e

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubort, mlZete pouZit jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubor(i sou¢asné. Vice
soubor(l oznacite (vyberete) takto:

Pfesurite svétly prouzek na prvni soubor

MARKER
FILE

Zobrazeni funkci pro oznaceni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNACIT

Oznaéeni souboru: stisknéte softklavesu OZNACIT
SOUBOR.

Pfesurite svétly prouzek na dalsi soubor

MARKER
FILE
COP . MARK .
-5

Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
OZNACENIi SOUBORU atd.

Kopirovani ozna¢enych soubort: stisknéte
softklavesu KOP. OZNAC. nebo

Smazani oznacenych soubor(: stisknéte softklavesu
KONEC pro opusténi ozna€ovacich funkci a pak
softklavesu VYMAZAT pro smazani oznacenych
soubor.
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Prejmenovani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete pfejmenovat

RENAME

Zvolte funkci pro prejmenovani

Zadejte nové jméno souboru; typ souboru nelze
meénit

Provedeni prejmenovani: stisknéte klavesu ZADANI

Pridavné funkce

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

MORE
FUNCTIONS

PROTECT

[

Zvolte pridavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE

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

Ochranu souboru zrusite stejnym zptsobem
softklavesou NECHRANIT

o

Smazani adresare véetné vSech podadresari a soubort
Presurite svétly prouzek v levém okné& na adresar, ktery chcete

smazat

MORE
FUNCTIONS

B

98

ELETE
ALL

Zvolte pridavné funkce: stiskn&te softklavesu PRID.
FUNKCE

Kompletni smazani adresare: stisknéte softklavesu
SMAZAT VSE

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu ANO.
ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE
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Datovy prenos z/na externi nosic€ dat

Drive nez muzete prenaset data na externi nosi¢ dat,
musite nastavit datové rozhrani (viz ,Nastaveni datovych
rozhrani” na str. 495).

o=y

Vyvolejte spravu soubort

PGM
MGT

WINDOW

=

Volba rozdéleni obrazovky pro pfenos dat: stisknéte
softklavesu OKNO. TNC zobrazi v levé poloving
obrazovky 1 v8echny soubory, které jsou ulozeny v
TNC, v pravé poloviné obrazovky 2 vS§echny
soubory, které jsou uloZeny na externim nosic¢i dat

PouZijte smérové klavesy, abyste presunuli svétly prouZek na ten
soubor, ktery chcete prenést:

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

Pohybuji svétlym prouzkem v okné nahoru a dol{

Pohybuji svétlym prouzkem z pravého okna do
levého a naopak

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

COPY
i)

Pfenos jednotlivého souboru: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT, nebo

Prenos nékolika soubort: stisknéte softklavesu
OZNACIT (na druhé listé softklaves, viz ,,Oznageni
soubor(l”, str. 97) nebo

Prenos vSech soubort: stisknéte softklavesu TNC
=>EXT
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JMENO SOUBORU =i/

TNC: \DUMPPGMN+ . & NG ¥, ¥ o D
3518 -A 887 %TCHPRNT «A 76 —
BSP -A 349 CUREPORT -A 879 s ‘
NEU -BAK 331 LOGBOOK -A 8egs U
FRAES_2 .CDT 11062 SCRDUMP «BMP  2304K
NEU .CDT 4768 CEDAS13C$$$ .CDT 11062 ! *»b‘
NULLTAB .0 FE Y CcEE070C5585 .coT 11082
1 H 686 CEE?770DASSS .coT 11082
.coT 11082
17002 W sese DoFeBOEESSS .coT 11082
17011 -H 3086 D1381265%$$ .CDT 11862
1E «H 472 D18D4014$$$ .CDT 11062
5@ SOUBOR(Y> 32148048 VOLNE KBYTE 27 SOUBOR(Y) 32146048 VOLNE KBYTE DIAGNOSIS
o
STRANA STRANA voLeR copy SELECT wINDOW
_. W\fj“ — PATH END
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Potvrdte softklavesou PROVEST nebo klavesou ZADANI. TNC otevie
stavové okno, které Vas informuje o postupu kopirovani, nebo

chcete-li kopirovat dlouhé programy nebo vétsi poCet programi:
potvrdte softklavesou PROVEST PARALELNE. TNC pak zkopiruje
soubor na pozadi

uINDOu Skondceni prenosu dat: presurite svétly prouzek do
== levého okna a pak stisknéte softklavesu OKNO. TNC
pak opét otevre standardni okno pro spravu soubort

I% Provolbu jiného adresare v zobrazeni soubort se dvéma
okny, stisknéte softklavesu CESTA. V pomocném okné
zvolte klavesami se Sipkami a klavesou ZADANI
pozadovany adresar!
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a

Kopirovani souboru do jiného adresare

bor

Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny
Zobrazeni adresart v obou oknech: stisknéte softklavesu CESTA

Pravé okno

Presuiite svétly prouZek na adresar, do néhoZ chcete soubory
zkopirovat, a klavesou ZADANI zobrazte soubory vtomto adresafri

Levé okno

-

ace se spravou sou

Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat, a klavesou
ZADANI zobrazte soubory

Zobrazeni funkci k oznaceni soubor(

= Posurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete
FiLe kopirovat, a oznacte jej. Je-li tfeba, oznacdte stejnym
zpusobem dalsi soubory

”

Zkopirujte oznacené soubory do cilového adresare.
ﬂ-

DalSi oznacovaci funkce: viz ,0znaceni soubort”, str. 97.

4.3 Pr

Pokud jste oznadili soubory jak vlevém, tak i v pravém okné&, pak TNC
zkopiruje soubory z toho adresare, ve kterém se nachazi svétly
prouZek.

Prepsani soubori
Kopirujete-li soubory do adreséare, v némz se nachazeji soubory se
stejnym jménem, pak se TNC dotaze, zda se smé&ji soubory v cilovém
adresari prepsat:
Prepsat vSechny soubory: stisknéte softklavesu ANO nebo
Neprepsat Zzadny soubor: stisknéte softklavesu NE nebo
Potvrdit pfepsani kazdého jednotlivého souboru: stisknéte
softklavesu POTVRZ.

Pokud chcete prepsat chranény soubor, musite to samostatné
potvrdit Ci zrusit.
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TNC v siti

Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti, viz ,Rozhrani
Ethernet”, str. 499.

=y

Pro pfipojeni iTNC s Windows 2000 k vasi siti, viz
,Nastaveni sité”, str. 563.

Chybova hlaseni béhem provozu v siti TNC protokoluje
(viz ,Rozhrani Ethernet” na str. 499).

Je-li TNC pfipojen do sité, mate k dispozici v adresarovém okné 1 az
7 dalSich jednotek (viz obrazek vpravo). VSechny dosud popsané
funkce (volba jednotky, kopirovani soubor(i atd.) plati i pro jednotky
sité, pokud to vaSe pristupové opravnéni dovoluje.

PFipojeni a odpojeni jednotek sité

Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT,
c pripadné softklavesou OKNO zvolte rozdéleni

obrazovky tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo

nahore

Sprava sit’ovych jednotek: stisknéte softklavesu SIT’
(druhad lista softklaves). TNC zobrazi v pravém okné
mozné jednotky sit€, k nimz mate pristup. Dale
popsanymi softklavesami nadefinujete spojeni pro

kazdou jednotku.

Funkce Softklavesa

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT
JMENO SOUBORU =M

ISIEN
&D:N\
SE:\
EF:\

BHB
JDATUM

o
]
=
3

< DUMPPGM

EEd
ERS

~PENDELN

“smarTNG

~1T_COMP_2
~TO-PALLET

U\

SX:N

TINC: \DUMPPBM\*. *

3518 .A

BSP .A

887

348

NEU .BAK 331

FRAES_2

.CDT 11062

NEU .CDT 4788

NULLTAB .0
i1 H

856 M

686

12-10-2004 22:29:21

05-10-2004 12:26:31

05-10-2004 12:26:31

05-10-2004 12:26:32

05-10-2004 12:26:32

©5-10-2004 12:26:33

+ 12-10-2004 14:03:55

17002 WH
17011 WH
1E WH

50 SOUBOR(Y) 32146048 VOLNE KBYTE

se50

308

a7z

©5-10-2004 12:26:34

+ ©5-10-2004 12:26:34

+ ©5-10-2004 12:26:35

STRANA STRANA

v

uYMAZAT
MARKER

RENAME

=2

MORE
FUNCTIONS

D Gl

DIAGNOSIS

FIL L

END

Navazani sit’ového spojeni, TNC zapiSe do
sloupce Mnt pismeno M, pokud je spojeni
aktivni. K TNC muzete pripojit az 7 pridavnych
jednotek

PRIPOJIT
NA SIT

Ukonc&eni sit’ového spojeni

ODPOJIT
SIT

Automatické navazani sit’ového spojeni pri
zapnuti TNC. TNC zapiSe do sloupce Auto
pismeno A, kdyzZ bylo automatické spojeni
navazano.

AUTOM.
PRIPOJENI

Automatickeé navazani sit’ového spojeni pfi o
zapnuti TNC neprovadét AuTor.

PRIPOJENI

Vytvoreni sit’ového spojeni mize vyzadovat urgity ¢as. TNC pak
zobrazuje vpravo nahore na obrazovce text [READ DIR]. Maximalni
prenosova rychlost leZzi mezi 2 az 5 Mbity/s podle toho, jaky typ
souboru prenasite a jak velké je zatizeni sité.
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4.4 Vytvoreni a zadani programu

Struktura NC-programu ve formatu DIN/ISO

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

TNC ¢isluje bloky obrabéciho programu automaticky, v zavislosti na
MP7220. MP7220 definuje krok &islovani bloku.

Prvni blok programu je oznacen %, nazvem programu a platnou
rozmérovou jednotkou (G70/G71).

Nasledujici bloky obsahuji informace o:

neobrobeném polotovaruy;

definicich a vyvolani nastrojl

posuvech a otackach vietena

drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich

Posledni blok programu je oznacen N99999999 %, nazvem
programu a platnou rozmérovou jednotkou (G70/G71).

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

Bezprostfedné po otevieni nového programu nadefinujte
neobrobeny polotovar ve tvaru kvadru. Tuto definici potfebuje TNC
pro grafické simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné
100 000 mm, a leZi rovnobé&Zné s osami X, Y a Z. Tento polotovar je
definovan svymi dvéma rohovymi body:

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

MAX-bod G31: nejvétsi souradnice X,Y a Z kvadru; zadat absolutni
nebo pfiristkové soufadnice (pomoci G91)

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

Program obrabéni zadavate vzdy v provoznim reZzimu Program
zadat/editovat. Priklad pro otevieni programu:

Zvolte provozni rezZim Program zadat/editovat.
Vyvolejte spravu soubort (programl): stisknéte
MGT klavesu PGM MGT

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program uloZit:
JMENO SOUBORU = STARY.H

Zadejte nové jméno programu a potvrdte je
klavesou ZADANI.

ENT

Zvolte mérové jednotky: softklavesou MMnebo

E PALCE. TNC prejde do okna programu a zahaji
dialog k definovani BLK-FORMY (neobrobeny
polotovar).

OSA VRETENA PARALELNI S X/Y/Z ?

Zadejte osu vietena.

DEF BLK-FORMY: MIN-BOD?

0 Zadejte po sobé& soufadnice X, Y a Z MIN-bodu.
0 ENT
-40 ENT

DEF BLK-FORMY: MAX-BOD ?
100 Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MAX-bodu.
100 ENT

0 ENT
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Priklad: Zobrazeni neobrobeného polotovaru v NC-programu. o3
%NEU G71 * ZacCatek programu, jméno, mérova jednotka %
N10 G30 G17 X+0Y+0 Z2-40 * Osa vretena, souradnice MIN-bodu S
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * Souradnice MAX-bodu g
N9999999 %NEU G71 * Konec programu, jméno, mérova jednotka S.

TNC vytvofi automaticky prvni a posledni blok programu. ~E

‘C

@ Pokud nechcete programovat definici neobrobeného go]
polotovaru, pak preruste dialog pri Osa vietene Z- (1]
rovina XY stiskem klavesy DEL! N
TNC muZze zobrazovat grafiku jen tehdy, je-li nejkratsi ®
strana velka minimalné& 50 um a nejdelsi strana "E
maximalné 99 999,999 mm. )
e

(@]

>
=

>

<

<
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Programovani drahy nastroje

Knaprogramovanibloku zvolte na znakové klavesnici funk&ni tlaCitko
DIN/ISO. Pro ziskani pfislusnych G-kédd mazZete pouzivat také
Sediva tlaCitka drahovych funkci.

@ Dbejte, aby bylo aktivni psani velkymi pismeny.

Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

G 1 -OtevFenibIoku
ENT

SOURADNICE?

10 Zadejte cilovou souradnici pro osu X

5 T Zadejte cilovou souradnici pro osu Y, klavesou
ZADANI prejdéte k dalsi otazce

STREDNi BOD DRAHY FREZY

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

Pojizdét vlevo Ci vpravo od naprogramovaného
obrysu: pomoci softklaves zvolte G41, pfipadné G42

G41 G42

POSUV? F=

750 Posuv pro tento drahovy pohyb 750 mm/min,
potvrdte klavesou ZADANI

PRIDAVNA FUNKCE M?

3 E Zadejte pozadovanou pridavnou funkci (napfiklad
M3 Start vietena) a klavesou END ukoncete blok a
uloZte jej.

Z TNC zvolte zobrazenou ptidavnou funkci,
zobrazenou v li5té softklaves.

M120

Programové okno zobrazi fadek:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Prevzeti aktualni polohy

TNC umoziuje prevzeti aktualni polohy nastroje do programu, kdyz
napriklad:
programujete pojezdové bloky
programujete cykly
definujete nastroje s G99.
K prevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:
Umistéte zadavaci poli¢ko na to misto do bloku, kam chcete
polohu prevzit

Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaze v
listé softklaves osy, jejichz polohy muZete prevzit

ooy Zvolte osu: TNC zapiSe aktualni polohu zvolené osy
v do aktivniho zadavaciho poli¢ka

@ 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 vZzdy do Uvahy aktivni korekturu délky
nastroje.
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°3 Editace programu

(] KdyZ vytvarite nebo ménite program obrabéni, mizete klavesami se
1 Sipkami nebo softklavesami navolit libovolny fadek v programu i
O) jednotliva slova v bloku:
o
Softklavesy/
~E' AUTER klavesy
~§ Listovat po strankach nahoru
©
ﬁ Listovat po strankach dolt
®
N Skok na zagatek programu ZncaTER
-
o
(o) Skok na konec programu Konee
S
wpd
e Zmeéna pozice aktualniho bloku na
> obrazovce. Takto si miZete dat zobrazit vice
< blok( programu, které jsou naprogramovany
q: pred aktualnim blokem

Zmeéna pozice aktualniho bloku na
obrazovce. Takto si mizete dat zobrazit vice
blok( programu, které jsou naprogramovany
za aktualnim blokem

Skok z bloku na blok
Volba jednotlivych slov v bloku . .
- ->

Volba urcitého bloku: stisknéte tlacitko —
GOTO, zadejte pozadovane Cislo bloku a
potvrdte klavesou ZADANI. Nebo: zadejte

krok Cisel blok(l a sko¢te o pocet zadanych

radek nahoru €idolu stisknutim softklavesy N

RADEK

108 4 Programovani: Zaklady, sprava soubor(i, pomdcky pro programovani, sprava palet @



Funkce

Softklavesa/
klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu

CE

Smazani chybné hodnoty

E

Smazani chybového hlaSeni (neblikajiciho)

E

Smazani zvoleného slova

Smazani zvoleného bloku

G E680 8

Smazani cykl( a ¢asti programu

o
m
m

O

VloZeni bloku, ktery byl naposledy editovan
prip. smazan

VLOZIT
POSLEDNI
NC BLOK

VloZeni bloki na libovolné misto

Zvolte blok, za ktery chcete vloZit novy blok a zahajte dialog

Zména a vlozeni slov

Zvolte vdaném bloku slovo a prepiste je novou hodnotou. Jakmile

jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog

Ukon&eni zmény: stisknéte klavesu END

Chcete-li vioZit néjakeé slovo, stisknéte klavesu se Sipkou (doprava
nebo doleva), aZz se objevi poZzadovany dialog, a zadejte

pozadovanou hodnotu.

HEIDENHAIN iTNC 530

ani programil

”

-

d

feni a za

~r

4.4 Vytvo

109 @



ani programiul

”

-

d

feni a za

~r

4.4 Vytvo

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

Volba slova v bloku: stisknéte klavesu se Sipkou
tolikrat, aZz se oznaci poZadované slovo.

[

Volba bloku Sipkovymi klavesami

a

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

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

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

Nalezeni libovolného textu

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

Zadejte hledany text
Hledani textu: stiskné&te softklavesu PROVEST
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Kopirovani, oznacovani, mazani a vkladani ¢asti programu

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

P¥i kopirovani ¢asti programu postupujte takto:

Navolte listu softklaves s oznacovacimi funkcemi
Zvolte prvni (posledni) blok ¢asti programu, ktera se ma kopirovat

Oznacte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT
BLOK. TNC podlozi prvni misto Cisla bloku svétlym prouzkem a
zobrazi softklavesu OZNACENI UKONCIT.

Presunite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi v§echny
oznacené (vybrané) bloky jinou barvou. Ozna&ovaci funkci mGzete
kdykoli ukongit stisknutim softklavesy OZNACOVANI UKONCIT.

Zkopirovani oznaCeneé Casti programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK, vymazani oznacené ¢asti programu: stisknéte
softklavesu VYMAZAT BLOK. TNC uloZi ozna&eny blok do paméti.

Klavesami se Sipkami zvolte blok, za n&jz chcete kopirovanou
(smazanou) ¢ast programu viozit.

@ K vloZeni zkopirované ¢asti programu do jiného
programu zvolte pfislusny program ve sprave soubort a
vyberte v ném blok, za n&jz chcete vkladat.

VloZeni uloZené &asti programu: stisknéte softklavesu VLOZIT
BLOK

Funkce Softklavesa

Zapnuti funkce oznaCovani (vybrani) ooer

BLOK

Vypnuti funkce ozna&ovani (vybrani) e

ZRUSIT

Smazani vybraného bloku R

BLOK

Vlozeni bloku uloZzeného v paméti -

BLOK

Kopirovani vybraného bloku ony

BLOK
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g Hledaci funkce TNC
(] Pomoci hledaci (vyhledavaci) funkce TNC muzete vyhledat jakékoliv
1 texty programech a v pfipadé potfeby je nahrazovat novymi texty.
(o))
(@] Hledani jakychkoli texti
S. Pripadné zvolte blok, v némz je uloZzeno hledané slovo
= Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani a
c ukaZe hledaci funkce, jeZ jsou v listé softklaves k
‘ dispozici (viz tabulka funkci hledani)
g G +40 Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
N pismena
1] Zahajeni hledaciho postupu: TNC ukaze v listé
N conTLE softklaves moznosti hledani, které jsou k dispozici
S (viz tabulku moZnosti hledani na dalsi strance)
D ceLe Pfipadné zmérite moznosti hledani
g OUOON
i - Spusténi hledani: TNC skodi do nejbliz8iho dalSiho
) bloku, v ném# je uloZen hledany text
> e Opakovani hledani: TNC skoci do nejblizSiho dalSiho
ﬂ: bloku, v némz je uloZen hledany text
< @ Ukon&ent hledani
Hledaci funkce Softklavesa
Otevie se pomocné okno, v némz se zobrazuji PosLEONT

HLEDANY

posledni hledané prvky. Volba hledanych prvkd PRUEK
smérovymi klavesami, klavesou ZADANI prevzit.

Zobrazi se pomocné okno, v némz jsou uloZzeny AKTUALNE
moZné hledané prvky aktualniho bloku. Volba i
hledanych prvka smérovymi klavesami,

klavesou ZADANI prevzit.

Otevre se pomocné okno, v némz se zobrazi “
BLOCKY

hledanych prvkd smérovymi klavesami,
klavesou ZADANI prevzit.

Aktivovani funkce Hledat/Nahradit
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Moznosti hledani Softklavesa

Uré&eni sméru hledani (R
[ narory ]
===

UrCeni ukonZeni hledani: pri nastaveni ompLeT
KOMPLETNI se hleda od aktualniho bloku az k
aktualnimu bloku

Spusténi nového hledani e
HLEDANI

Hledani/nahrazovani libovolnych texti

@ Funkce Hledani/nahrazovani neni mozna, jestlize

je program chranén
TNC praveé program provadi
U funkce NAHRADIT VSE dbejte na to, abyste omylem

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

Pfipadné zvolte blok, v némz je uloZzeno hledané slovo

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

HLEDEJ

WHLEDAT Aktivace nahrazovani: TNC zobrazi v pomocném

NAHRADIT okné dodate¢nou moznost zadani textu, ktery se ma
vloZit jako nahrada

+40 Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pismena, potvrdite klavesou ZADANI

G +41 Zadejte text, ktery se ma vlozit, respektujte mala a
velka pismena.

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

CONTINUE

ceLe Pripadné zmérite moZnosti hledani
OUOW

Spusténi hledani: TNC skoci na nejbliZsi dalsi
hledany text.

EXECUTE

Prejete-li si text nahradit a poté skodit na dalSi
hledany text: stiskné&te softklavesu NAHRADIT nebo
pro nahrazeni vSech nalezenych text(: stisknéte
softklavesu NAHRADIT VSE nebo pokud se text
nema nahrazovat a ma se prejit na misto dalSiho
vyskytu textu: stisknéte softklavesu
NENAHRAZOVAT

m Ukonc&eni hledani

EXECUTE

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Programovaci grafika

4.5 Programovaci grafika

Provadéni/neprovadéni soubézné

programovaci grafiky
Zatimco vytvarite program, maze TNC zobrazovat programovany ez PROGRAM ZADAT/EDIT
obrys pomoci 2D-&arové grafiky.
Chcete-li prejit ke zméné rozdéleni obrazovky s programem vlevo pilt AN 5 i £
a grafikou vpravo: stisknéte klavesu SPLIT SCREEN a softklavesu REE) CE7) (D £ () 25 —
PROGRAM + GRAFIKA byt Y "X
Zuron. Softklavesu AUTOM. KRESLENI nastavte na ZAP. Nee x50 220 ras P Ca—
orr Zatimco zadavate programové fadky, zobrazuje @ eos vese race 4
TNC kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné N18® I+15 J+30 GOZ X+5.545 ¥+435.495¢ {/ P
N11e GOE X+55.505 Y+E9.488% //_/
Nema-li TNC soubé&zné grafiku provadet, nastavte softklavesu
AUTOM. KRESLENI na VYP. e e e e e
AUTOM. KRESLENI ZAP nekresli soub&zné opakovani ¢asti o
p I’Og ramu. ZACATEK KONEC STRANA STRANA START RESET
T * HLEDEJ START PO BLOKU 51;,“

Vytvoieni programovaci grafiky pro existujici
program

Klavesami se Sipkami navolte blok, az do kterého se ma vytvaret
grafika, nebo stisknéte GOTO a primo zadejte poZadované &islo

bloku
RESET Vytvareni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +
START
Dalsi funkce:
Funkce Softklavesa
Vytvoreni upiné programovaci grafiky
Vytvareni programovaci grafiky po blocich START

PO BLOKU

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky nebo
doplInéni po RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky. Tato
softklavesa se objevi jen tehdy, kdyZz TNC vytvari
programovaci grafiku.

STOP
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Zobrazeni / skryti Cisel blokti

E Prepnuti liSty softklaves: viz obrazek vpravo nahore
Zobrazeni Cisel blok(: softklavesu ZOBRAZIT /
Lo NR SKRYT C. BLOKUnastavte na ZOBRAZIT

Vypnuti Cisel blokd: softklavesu ZOBRAZIT / SKRYT
C. BLOKUnastavte na SKRYT

Smazani grafiky

E Prepnuti liSty softklaves: viz obrazek vpravo nahore
— Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT

GRAFIKU

Zmenseni nebo zvétsSeni vyrezu

Pohled v grafickém zobrazeni si mizete sami nadefinovat. Pomoci
ramecku zvolite vyfez pro zvétSeni nebo zmenseni.

Zvolte listu softklaves pro zvétSeni/zmenSeni vyfezu (druha lista,
viz obrazek vpravo uprostred).

Tim mate k dispozici nasledujici funkce:

RUCNL PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

%3803_1 671 *

N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40%

N26 G31 GIO X+100 Y+100 Z+ox

N4@ TS G17 S5e0*

NS@ GOo G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N70 Z-20x

N8@ GOl GA1l X+5 Y+3@ F250%

NS 626 Rzx

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.495%

N110 GOS X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%

N130 GO3 X+19.732 ¥+21.1891 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%

NS9993 627 R2*

ES

% o= [

L

DIAGNOSIS

Funkce Softklavesa
Zobrazit a posunout ramecky. K posouvani
drzte prisluSnou softklavesu stisknutou

=[]

'

Zmenseni rameCku — k zmensSeni drzte
softklavesu stisknutou.

TRIDIT o AUTOM.
cista GRAFIKA
BLOKU INFO oN
RUCNL PROGRAM ZADAT/EDIT
PROVOZ
%3803_1 G71 * T
N10 G30 617 X+@ V4@ Z-40x D
NZO G31 GIO X+100 Y+100 Z+0% —
NA® TS 617 S50x s '
NS0 GO0 G40 GI0 Z+50% LD}
NE® X-30 Vv+30 M3x
T
N7 z-zox **b‘
L

N8@ GOl GA1l X+5 Y+3@ F250%

NS 626 Rzx

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.645 Y+35.495%

N110 GOS X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%

N130 GO3 X+19.732 ¥+21.1891 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%

NS9993 627 R2*

L

DIAGNOSIS

ZvétSeni ramecku — k zvétSeni drzte
softklavesu stisknutou.

A4 N
v A

tlv~]=

WINDOW
DETAIL

v PFevzeti vybraného rozsahu softklavesou VYREZ
POLOTOVARU

Softklavesou POLOTOVAR JAKO BLK-FORMA obnovite plvodni
vyfez.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.6 Clen

4.6 Clenéni programii

Definice, moznosti pouzivani

TNC vam umozZiiuje komentovat obrab&ci programy pomoci
¢lenicich blokd. Clenici bloky jsou kratké texty (maximalné s 37
znaky), které chapejte jako komentare nebo nadpisy pro nasleduijici
rfadky programu.

Dlouhé a sloZité programy je moZné uc€init pomoci ¢lenicich blok
prehlednéjSi a srozumitelngjsi.
To usnadfiuje zvlasté pozd&jsi zmény v programu. Clenici bloky

vkladate do programu obrabéni na libovolné misto. DodateCné je Ize
zobrazit ve vlastnim okné a také zpracovavat, pfipadné doplriovat.

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

P Zobrazeni okna €lenéni: zvolte rozdéleni obrazovky

+

sects PROGRAM + CLENENI

Vlozeni €leniciho bloku do okna programu
(vlevo)

Zmeéna aktivniho okna: stisknéte softklavesu “Zména
okna“

Zvolte pozadovany blok, za néjz chcete vloZit Clenici blok.
Stiskné&te softklavesu VLOZIT CLENENI nebo klavesu

* na klavesnici ASCII

Volba blokt v okné ¢lenéni

Zadejte text Clenéni ze znakové klavesnice

Pfip. zménite hloubku &lenéni softklavesou

Pokud preskocite v okné ¢lenéni z bloku na blok, tak TNC soub&zné
ukazuje blok v okné programu. Tak mlZete nékolika malo kroky
preskodit velké ¢asti programu.

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

%NEUGL G71 #

*- Program heas

N1@ 630 G17 X+

NZ@ G31 GO X+

#- Tool 1 (Endf

N4@ T1 G17 S50l

NS@ GOo G40 Gl

NE@ X-30 V+50*

N7 GO1 Z-5 F2!

N8 601 X-177.

NS@ X+50 Y¥+100:

N10@ G4Z G25 R:

N110 X+100 V+5i

N120 X+50 Y+0*

N130 626 R1S*

%NEUGL G71 #
X XX KX KX KRR KRR EA R KRR - T 6 @
- Contoursss
- Pocket lef

0 v+0 Z-d0%

100 v+100 Z+0x

MI11 1Zmm) ks wxaxaxnx* >

00%

0 Z+250%

00%

8372 Y+50%

*

20%

- Program headsxsx¥x#x¥x*

- Pocket right side:
- Tool 2 (Drilling Bmi
- Group of holes¥xx

Ng99999999 NEUGL G71 *

;;;;;

2ZACATEK

KONEC STRANA STRANA
HLEDEJ
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4.7 Vkladani komentaru

Pouziti

KaZdy blok v programu obrabéni mizete opatfit komentarem k
objasnéni programovych krok( nebo zadani poznamek. Mate tfi
moznosti, jak zadat komentar:

Komentar béhem zadavani programu

Zadejte udaje pro programovy blok, potom stisknéte ,,;“ (stfednik)
na znakové klavesnici — TNC zobrazi otazku Komentai?

Zadejte komentar a blok uzavrete klavesou END

Dodatecné vlozeni komentare

Zvolte blok, ke kterému chcete pripojit komentar.

Klavesou se Sipkou doprava zvolte posledni slovo bloku: na konci
bloku se objevi stfrednik a TNC zobrazi otazku Komentai?

Zadejte komentar a blok uzavrete klavesou END

Zadani komentare v samostatném bloku

Zvolte blok, za ktery chcete vlozit komentar.

Zahajte programovaci dialog klavesou ,,;“ (stfednik) na znakové
klavesnici.

Zadejte komentar a blok uzavrete klavesou END

w o

Funkce pf¥i editaci komentaru

Funkce Softklavesa

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT
KOMENTAR 7

%NEU G671 #

N10 638 G17 X+0 Y+0 Z-40%

N20 631 G998 X+100 Y+100 Z+O*

*  EEY
N40 T1 G17 S5000%

N50 G08 G48 G390 Z+250%

NE@ X-38 Y+50%

N7@0 G@1 Z-5 F200%

=

- I
e |Om |l

N80 GO1 X+@ Y+50 F750%
NS@ X+50 Y+100%

N1@@ G42 G25 R20%

N11@ X+100 Y+50%

N120 X+58 Y+0%

N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%

zacATEK
-

KONEC
—

« 5> OVERURITE

DIAGNOSIS

4.7 Vkladani komentari

BN

Skocit na pocatek komentare

ZACATEK

Skodit na konec komentare

KONEC

|

Skocit na zaCatek slova. Slova musi byt HouE
oddg&lena prazdnym znakem ©
Skocit na konec slova. Slova musi byt oddélena HovE
prazdnym znakem 5

Pfepinani mezi reZimem vkladani a prepisovani

OVERWRITE

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Vytvareni textovych souboru
Pouziti
Na TNC muizete vytvaret a zpracovavat texty pomoci textového
editoru. 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 soubort

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat
Vyvolejte spravu souborll (program): stisknéte klavesu PGM MGT

Zobrazeni soubor( typu .A: stisknéte po sobé softklavesu VOLBA
TYPU a softklavesu UKAZ .A.

Zvolte soubor a oteviete jej softklavesou ZVOLIT nebo klavesou
ZADANI nebo otevrete novy soubor: zadejte nove jméno, potvrdte
klavesou ZADANI

Chcete-li textovy editor opustit, pak vyvolejte spravu soubort a
zvolte soubor jiného typu, jako napfiklad obrabéci program.

Pohyby kurzoru Softklavesa
Kurzor o slovo doprava HovE
WORD
>>
Kurzor o slovo doleva Hove
WORD
<L
Kurzor na dalsi stranku obrazovky sTRANA

Kurzor na pfedchozi stranku obrazovky sTRAvA

Kurzor na zagatek souboru ZacaTex

Kurzor na konec souboru KonEe

RLICNE PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 2.1 Z X-90 Y-90 Z-40
2 BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@
3 TOOL DEF S0

4 TOOL CALL 1 Z $1400
S L z-20 R® F MAX

6 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250

9 FPOL X+0 Y+@

10 FC DR- R8O CCX+® CCY+D

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+0 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+Q

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?7,5

WORD WORD.
OVERURITE
>> <«

MOVE. MOVE. STRANA STRANA znc?zk

KONEC

G | =

A

DIAGNOSIS

HLEDEJ
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Editacni funkce

)
D
<
®
0
o

Zacdit novy radek

RET

Smazat znak vlevo od kurzoru

@

Vlozit mezeru

(_/UJ
3
o
m

Pfepnout velka/mala pismena

HIFT|

£

SPACE|

Editace textu

V prvnim fadku textového editoru se nachazi informacni pruh, ktery
zobrazuje jméno souboru, polohu a zapisovy mod kurzoru (anglicky

cursor = pozi¢ni ukazatel):

Soubor: Jméno textového souboru
Radek: Aktualni pozice kurzoru v fadku
Sloupec: Aktualni pozice kurzoru ve sloupci
INSERT: Nové zadavané znaky se vkladaji

OVERWRITE: Nové zadavané znaky prepisuji existujici text na

pozici kurzoru

Text se vklada na misto, na kterém se pravé nachazi kurzor. Pomoci

klaves se Sipkami pfesunete kurzor na libovolné misto v textovém

souboru.

Radek, ve kterém se nachazi kurzor, je barevné& zvyraznén. Radek
muZe obsahovat maximalng 77 znak( a zalamuje se klavesou RET

(Return) nebo ZADANI.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mazani a opétné vkladani znaku, slov a Fadku

V textovém editoru muizete smazat cela slova nebo radky a opét je
vloZit na jiné misto.
Presurite kurzor na slovo nebo fadek, ktery se ma smazat a viozit
na jiné misto.
Stisknéte softklavesu VYMAZAT SLOVO respektive VYMAZAT
RADEK: text se odstrani a ulozi do mezipaméti.

PFesuiite kurzor na pozici, na kterou se ma text vloZit, a stisknéte
softklavesu VLOZIT RADEK/SLOVO.

Funkce Softklavesa

Smazat fadek a uloZit do mezipaméti

UYMAZAT
RADEK

Smazat slovo a uloZit do mezipaméti

UYMAZAT
sLovo

Smazat znak a uloZit do mezipaméti

UYMAZAT
ZNAK

Opét vlozit fadek nebo slovo po smazani wioztr
RADEK/
SLovo

Zpracovani textovych bloku

Textové bloky libovolné velikosti miZete kopirovat, mazat a opét
vkladat na jina mista. V kazdém pripadé nejprve oznadte poZzadovany
textovy blok:

Oznaceni (vybrani) textového bloku: presurite kurzor na znak, na
kterém ma oznaceni textu zacinat.

Stisknéte softklavesu OZNACIT BLOK.

Presunite kurzor na znak, na kterém ma oznaceni
textu koncit. Pohybujete-li kurzorem pomoci klaves
se Sipkami primo nahoru a dolt, oznadi se plné
vSechny mezilehlé textové radky — oznaceny
(vybrany) text se barevné zvyrazni.

Jakmile jste oznadcili poZzadovany textovy blok, zpracujte text dale
pomoci nasledujicich softklaves:

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM ©.1 Z X-90 Y-90 2-40
BLK FORM @.2 X+30 Y+30 Z+@
TOOL DEF 50

L z-2e R® F MAX
L X+0 Y+100 RO F MAX M3
L z-20 R® F MAX
L X+0 v+80 RL F250
9 FPOL X+@ v+@
1@ FC DR- R8O CCX+® CCY+0
11 FCT DR- R7,5
12 FCT DR+ RO@ CCX+E69,282 CCY-4@
13 FSELECT 2
14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDV+0 D20
15 FSELECT 2
16 FCT DR- R70 CCX+B9,282 CCY-4@

17 FCT DR-

°
1
H
3
4 TOOL CALL 1 Z S1400
8
5
2
8

R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+d CCY+@
19 FSELECT 1
20 FCT DR- R?7,5

2voLIT
BLOK

UYMAZATK vLozIT coPY.
BLOK BLOK BLOK

APPEND
TO FILE

D Gl

L

DIAGNOSIS

READ
FILE

Funkce Softklavesa
Smazani a uloZeni ozna¢eného bloku do p—
mezipaméti BLoK

UloZeni oznaceného bloku do mezipaméti bez e
jeho smazani (kopirovani)
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Pokud chcete vlozit blok uloZzeny v mezipaméti na jiné misto,
provedte jeSté nasledujici kroky:

Pfesurite kurzor na pozici, na kterou chcete vloZzit textovy blok
uloZzeny v mezipaméti.
Stisknéte softklavesu VLOZIT BLOK: text se vloZi.

Dokud se dany text nachazi v mezipaméti, mizete jej vkladat
libovolné opakované.

Preneseni oznaceného bloku do jiného souboru

Oznacte textovy blok tak, jak bylo pravé popsano.
Stisknéte softklavesu PRIPOJIT K SOUBORU. TNC
v (il zobrazi dialog Cilovy soubor =.

Zadejte cestu ajméno 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
FiLe zobrazi dialog Jméno souboru =.

Zadejte cestu a jméno souboru, ktery chcete vloZzit.

r o

Hledani éasti 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 praveé nachazi kurzor:

Pfesunte kurzor na pozadované slovo.

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT.

Stiskné&te softklavesu HLEDAT AKTUALNI SLOVO.

Ukonc&eni vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu END.

Nalezeni libovolného textu

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT. TNC zobrazi
dialog Hledat text:

Zadejte hledany text
Hledani textu: stiskn&te softklavesu PROVEST
Opusténi vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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BLICNE PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

VYHLEDAT TEXT

B BEGIN PGM 3518 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 Y-30 2-40
2 BLK FORM @.2 X+90 Y+30 Z+@
3 TOOL DEF S0

4 TOOL CALL 1 Z S1400
5 L z-20 R® F MAX

6 L X+0 Y+100 R® F MAX M3

7 L z-2e R® F MAX

8 L X+0 v+8@ RL F250

9 FPOL X+0 Y+@

10 FC DR- R8® CCX+d CCY+@

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R0 CCX+B9,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+0 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R70 CCX+E69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- R CCX+@ CCY+0

18 FSELECT 1

20 FCT DR- R?,5

- |
e |Om |-

L L

FIND
ACTUELL
WORD

VEL./MALE
PISHO

[oFF] on

EXECUTE

DIAGNOSIS

m
=
o
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4.9 Kalkulator

4.9 Kalkulator

Ovladani

funkcemi.

Klavesou KALK mUZete kalkulator zobrazit, pfipadné zase uzavrit.
Vypocetni funkce volte zkracenymi pfikazy ze znakové klavesnice.

Zkracené prikazy jsou v kalkulatoru barevné oznaceny.

Vypocetni funkce Zkraceny prikaz (klavesa)

ey PROGRAM ZADAT/EDIT
SOURADNICE 7

%NEU G71 *
N10 G38 G17 X+8 Y+@ 2-40%
N28 G31 G908 X+188 Y+100 Z+0*
N4@ T1 G17 S5000%

N50 GOO G40 GSO e
NED X-30 Y+50%
N78 681 2-5 F2@f
N80 GOB1 X+0 Y+5 e
NS@ X+50 Y+100% jj =1l
N18® G42 G25 R2 |
N118 X+100 Y+50%*
N128 X+508 Y+@*
N138 G26 R15%
N140 X+0 Y+50%
N150 GOO® G408 X-20%
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¥ |0 |o o

‘ Ggo

=
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-
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DIAGNOSIS

P L

@
w
=

Scitani +
Odegitani -
Nasobeni *
Déleni

Sinus S
Kosinus C
Tangens

Arkus-sinus AS
Arkus-kosinus AC
Arkus-tangens AT
Umociiovani "
Druha odmocnina Q
Inverzni funkce

Vypocet se zavorkami ()
Pl (3.14159265359) P

Zobrazeni vysledku =

Prevzeti vypocéitané hodnoty do programu

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

Klavesou KALK zobrazte kalkulator a provedte poZadovany
vypocet

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

Stisknéte softklavesu KALK: TNC pfevezme hodnotu do aktivniho
zadavaciho okna a uzavre kalkulator
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4.10Pfima napovéda pro chybova g
hlaseni NC <
o
Zobrazeni chybovych hlaseni N
‘@
Chybova hlaseni zobrazi TNC automaticky mimo jiné pfi E
nespravnych zadanich; (S
logickych chybach v programu; 3
nerealizovatelnych obrysovych prvcich; o
pouZziti dotykové sondy, ktera neodpovidaji pfedpisu. >
Chybové hlaseni, které obsahuje ¢islo programového bloku, je 'S
zpusobeno timto blokem nebo nékterym z predchazejicich blokd.
Texty hlaSeni TNC smazete klavesou CE, kdyz jste predtim odstranili g
pricinu chyby. o
K ziskani blizSich informaci k nevyfizenému chybovému hlaseni (1]
stisknéte klavesu HELP. TNC pak zobrazi okno, v némz je popsana o]
pri¢ina chyby a zplsob jejiho odstranéni. ()}
3
Zobrazeni napovédy Q.
‘@©
. Zobrazeni napovédy: stisknéte klavesu HELP c
HELP
Pro&téte si popis chyby a moZnosti k jejimu o PN Zemiavi FElEe Do ‘©
odstranéni. Popripadé ukaze TNC jesté dodatecné E
informace, které jsou uZite&né pri hledani zavady %NE Eominisiemiin — P \—
pracovnikem firmy HEIDENHAIN. Klavesou CE o [, 5 e R TS aadBandas oEET T = E
uzaviete okno napovédy a sougasné potvrdite Y e e :
nevyrizené chybové hlaseni. N50 GBB G48 GSO Z+258% D ()
NBEB® X-30 Y+50% . —
ani i Pa A Pal N7@ GB1 2-5 F200% -
Odstranéni chyby podle popisu v okné napovédy RIS A, ¢ A‘ .
P¥i blikajicim chybovém hlageni zobrazi TNC text napovédy zi’gangg ;;;Qg;a* <
automaticky. Po blikajicich chybovych hlagenich musite TNC znovu N11B X+188 Y+50%
nastartovat tim, Ze podrzite klavesu END stisknutou po 2 sekundy. N128 X+58 Y+Ox
N138 G26 R15%
N148 X+0 Y+50% =
N150 GOO G40 X-20% -
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4.11 Seznam vSech aktualnich
chybovych hlaseni

Funkce

Touto funkci miZete nechat zobrazit prekryvné okno, v némz TNC
vypiSe v8echna aktudlni chybova hlaSeni. TNC indikuje jak zavady
hlaSené ze systému NC, tak i zavady pochazejici od vaseho vyrobce
stroje.

Zobrazit seznam zavad

Jakmile existuje aspon jedno chybové hlaseni, tak si miZete nechat
seznam zobrazit:

a Zobrazit seznam: stisknéte klavesu ERR

Klavesami se Sipkami mazete zvolit neékteré z
uvedenych chybovych hlaSeni

Klavesou CE nebo klavesou DEL vymaZete pravé
zvolené chybové hlaSeni z prekryvného okna. Pokud
existuje pouze jedno chybové hlaseni, tak se
soucasné zavre prekryvné okno.

Zavreni prekryvného okna: stisknéte znovu klavesu
ERR. Existujici chybova hlaseni zlistanou zachovana

Soubézné se seznamem zavad mlZete nechat zobrazit v
samostatném okné také prislusny text napoveédy:
stisknéte klavesu HELP.

4.11 Seznam vSech aktualnich chybovych hlaseni

RUCNI PGM zahlavi nelze menit
PROVOZ

ZNE
Pricina chyby:
N 10 |vne progranu je zkusil editouat NC blok BEGIN PGM (ISO:
%... G715, nebo END PGH (ISO: NS8889888%...>.
N 2@ |odsiraneni chyby :
Pocatecni a koncouy blok NC prosramu nelze editouat. Ke
N4 @ |Zine ne=ut prosramy uyiziite funkei RENAE ve Sprabeci
Souboru.

N5@ GOo G40 G990 Z2+250%
NEB X-38 Y+50%

N70 G@1 2-5 F200%

N80 GB1 X+0 Y+50 F750%

519 ERROR CENERAL PG zanisui neize aenidll]

N11@0 X+1088 Y+50%
N12@ X+58 Y+0%*
N130 G26 R15%

N140 X+8 Y+50%
N150 GBO G40 X-20%

DIAGNOSIS

2ZACATEK KONEC STRANA STRANA
HLEDEJ
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Obsah okna
Sloupec Vyznam
Cislo Cislo chyby (-1: Zadné &islo chyby neni
definovano), které pridéluje fa HEIDENHAIN
nebo vas vyrobce stroje
Trida Trida chyby. Urc€uje, jak TNC tuto chybu
zpracovava:
ERROR )
TNC prerusi chod programu (INTERNI
STOP)
FEED HOLD
Povoleni posuvu se vymaze
PGM HOLD
Provadéni programu se prerusi (STIB
blika)
PGM ABORT )
Provadéni programu se prerusdi (INTERNI
STOP)
EMERG. STOP
Aktivuje se Central-Stop
RESET
TNC provede teply start
WARNING
Vystrazné hlaSeni, provadéni programu
pokracuje dal
INFO
Informacni hlaseni, provadéni programu
pokracuje dal
Skupina Skupina. Urduje, v které €asti programu

operacniho systému bylo chybové hlaseni
vytvoreno.

OPERATING
PROGRAMMING
PLC

GENERAL

Chybové hlaseni

Text chyby, ktery TNC vZdy ukazuje

HEIDENHAIN iTNC 530

4.11 Seznam vSech aktualnich chybovych hlaseni

h @



4.12 Sprava palet

4.12 Sprava palet

Pouziti
@ Sprava palet je funkce zavisla na provedeni stroje. V Prouce THERLRE SEREORAML S HEDRT l
dalSim textu se popisuje standardni rozsah funkci. O
podrobnostech se informujte v pfiru¢ce k vaSemu stroji. S oy )
Tabulky palet se pouZivaji u obrab&cich center s vyménikem palet: 5 = EEp ) \'_‘)
tabulka palet vyvolava pro rtizné palety prisludné programy obrabéni i s C—
a aktivuje posunuti nulovych bod(, popfipadé tabulky nulovych K 44
bodu. g
Tabulky palet mlZete rovnéZz pouzit k provedeni rliznych programu s
rozli¢nymi vztaZznymi body za sebou.
Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje: ozacvosTs
=
PAL/PGM (polozka bezpodmine&né nutna): o
oznaceni palety nebo NC-programu (volba klavesou ZADANI e ‘ ‘ ‘

pripadn& BEZ ZADANI)

JMENO (poloZka bezpodmine&né& nutna):

jméno palety, pfipadné jméno programu. Jména palet definuje
vyrobce stroje (informujte se v pfiru¢ce ke stroji). Jména programd
musi byt uloZzena ve stejném adresari jako tabulka palet, jinak
musite zadat uplnou cestu k programu

PRESET (volitelna polozka):

Cislo pfedvolby z tabulky Preset. Zde definované d&islo predvolby
TNC interpretuje bud'to jako vztazny bod palety (polozka PAL ve
sloupci PAL/PGM) nebo jako vztazny bod obrobku (polozka PGM
vradku PAL/PGM.

DATUM (volitelna polozka):

jméno tabulky nulovych bodu. Tabulky nulovych bod musi byt
uloZeny ve stejném adresari jako tabulka palet, jinak musite zadat
Uplnou cestu k tabulce nulovych bodu. Nulové body z tabulky
nulovych bodu zaktivujete v NC-programu cyklem G53 POSUN
NULOVEHO BODU

X, Y, Z (volitelna poloZka, dalSi osy jsou moZné):

U jmen palet se programované souradnice vztahuji k nulovému
bodu stroje. U NC-program(l se programované souradnice
vztahuji k nulovému bodu palet. Tyto polozky prepisujivztazny bod,
ktery jste naposledy nastavili v ru€nim provoznim rezimu.
PFidavnou funkci M104 muzZete posledni nastaveny vztazny bod
opét aktivovat. Po stisku klavesy ,Prevzeti aktualni polohy“ zobrazi
TNC okno, jimz mZzete dat zapsat z TNC jako vztazny bod riizné
body (viz nasleduijici tabulku).

Polozka Vyznam

Aktualni Zapsat souradnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZené k aktivnimu soufadnému systému.
Referencni Zapsat souradnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZzené k nulovému bodu stroje
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Polozka Vyznam

Namé&rené Zapsat souradnice naposledy v ru¢nim
hodnoty AKT provoznim reZzimu sejmutého vztazného bodu
vztaZzené k aktivnimu souradnému systému

Namé&rené Zapsat naposledy v ru€nim provoznim reZimu
hodnoty REF sejmuté souradnice vztazného bodu vztazené k
nulovému bodu stroje

Klavesami se Sipkami a klavesou ZADVANi zvolte pozici, kterou chcete
prevzit. Potom zvolte softklavesou VSECHNY HODNOTY, aby TNC
uloZil prisludne souradnice v3ech aktivnich os do tabulky palet.
Softklavesou AKTUALNI HODNOTA uloZi TNC soufadnici té osy, na
niz se praveé nachazi svétly prouzek v tabulce palet.

% Pokud jste pfed NC-programem nenadefinovali Zadnou
paletu, vztahuji se programované souradnice k
nulovému bodu stroje. Jestlize nenadefinujete Zadny
zapis, zustava aktivni ru¢né nastaveny vztazny bod.

Editacéni funkce

Volba zac¢atku tabulky ZacaTe

Volba konce tabulky KonEG

Volba pfedchozi stranky tabulky sTRaNA

Volba dalSi strany tabulky sTRAN

Vlozit Fadek na konec tabulky wLozrT

RADKU

Smazat fadek na konci tabulky fr—

RADEK

Zvolit za¢atek dalsiho fadku Next

g
% e —~ — — =
fa
0.
<
®
(7]
(Y

Vlozit zadatelny pocet fadkl na konec tabulky N meoky
Zkopirovat svétle podlozené pole (2. lista e
Softkléves) HODNOTU
Vlozit zkopirované pole (2. lista softklaves) copy

HODNOTU
VLOZIT

HEIDENHAIN iTNC 530
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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 VOLBA TYPU a
UKAZ .P

Klavesami se Sipkami zvolte tabulku palet nebo zadejte jméno pro
novou tabulku

Vybé&r potvrdite klavesou ZADANI

Opusténi souboru palet

4.12 Sprava palet

Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT

Volba jiného typu souboru: stisknéte softklavesu VOLBA TYPU a
softklavesu pro poZzadovany typ soubort, napriklad UKAZ .H

Zvolte poZadovany soubor
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Zpracovani souboru palet

Programy, které se maji zpracovavat pomoci souboru
palet, nesmi obsahovat M30 (M02).

o=y

PrisluSnym strojnim parametrem se definuje, zda se ma
tabulka palet zpracovat po blocich nebo plynule.

Pokud je pomoci strojniho parametru 7246 aktivovana
kontrola pouziti nastroje, tak mizete provérit dobu
zivotnosti v8ech nastrojt pouzivanych v paleté (viz
sKontrola pouzitelnosti nastroji” na str. 508).

V provoznim reZzimu Provadéni programu plynule nebo Provadéni
programu po blocich zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu
PGM MGT

Zobrazeni soubord typu .P: stisknéte softklavesy VOLBATYPU a
UKAZ .P

Tabulku palet zvolte klavesami se Sipkami a potvrdte klavesou
ZADANI.

Zpracovani tabulky palet: stisknéte tlagitko NC-Start, TNC
zpracuje palety tak, jak je nadefinovano ve strojnim parametru
7683.

Rozdéleni obrazovky pf¥i zpracovani tabulky palet

Chcete-lividét soutasné obsah programu a obsah tabulky palet, pak
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + PALETA. BEhem zpracovani
pak TNC zobrazuje v levé poloviné obrazovky program a na pravé
strané obrazovky paletu. Abyste se mohli podivat na obsah
programu pred zpracovanim, postupujte takto:

Zvolte tabulku palet.

Klavesami se Sipkami navolte program, ktery chcete kontrolovat

Stisknéte softklavesu OTEVRIT PROGRAM: TNC zobrazi zvoleny
program na obrazovce. Klavesami se Sipkami miZete nyni v
programu listovat.

Zpét do tabulky palet: stisknéte softklavesu END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

EDIT

TABULKA PGM

)
—
- ©
1 pen 1.H — :=.
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3 peM SLOLD.H LLD) | -
4 pen FK1.H - Q
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4.13 Paletovy rezim s obrabénim
orientovanym na nastroje

t

-
-

Pouz

% Ve spojeni s obrabé&nim orientovanym na nastroje je
sprava palet funkce zavisla na typu stroje. V dalSim textu
se popisuje standardni rozsah funkci. O podrobnostech
se informujte v pfiru¢ce k vaSemu stroji.

Tabulky palet se pouZivaji u obrabécich center s vyménikem palet:
tabulka palet vyvolava pro rGizné palety prislu$né programy obrabéni
a aktivuje posunuti nulovych bodu, popfipadé tabulky nulovych
bodu.

Tabulky palet mGzete rovnéZ pouZit k provedeni rliznych program( s
rozli€nymi vztaznymi body za sebou.

Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje:

PAL/PGM (polozka bezpodmine&né nutna):
Polozka PAL urCuje oznaceni palety, pomoci FIX se oznacuje
upinaci rovina a pomoci PGM ur¢ite obrobek.

W-STATE :

aktualni stav obrabéni. Stavem obrabéni se uréuje postup
obrabéni. Pro neobrobeny obrobek zadejte BLANK. TNC zméni
tuto poloZku pti obrabéni na NEDOKONCENO a po Gplném
obrobeni na UKONCENO. Pojmem EMPTY se oznacuje misto,
kde neni upnuty Zadny obrobek nebo kde se nema provadét Zzadné
obrabéni.

METODA (poloZzka je bezpodmine&né nutna):

urcuje, podle které metody se provede optimalizace programu. Pfi
WPO probé&hne obrabéni s orientaci na obrobek. Pfi TO prob&hne
obrabéni s orientaci na nastroj. Pro zapojeni dalSich nasledujicich
obrobk( do obrabéni orientovaného na nastroje musite pouzit
zadani CTO (angl. continued tool oriented - pokracuje orientace
na nastroje). Obrabéni s orientaci na nastroje je mozné i pti dalSich
upnutich jedné palety, ale nikoliv pro dalSi palety.

JMENO (polozka bezpodmine&né nutna):

jméno palety, pfipadné jméno programu. Jmeéna palet definuje
vyrobce stroje (informujte se v priru¢ce ke stroji). Programy musi
byt uloZeny ve stejném adresafri jako tabulka palet, jinak musite
zadat uplnou cestu k programu.

PRESET (volitelna polozka):

Cislo predvolby z tabulky Preset. Zde definované Cislo predvolby
TNC interpretuje budto jako vztazny bod palety (poloZka PAL ve
sloupci PAL/PGM) nebo jako vztazny bod obrobku (poloZzka PGM
vfadku PAL/PGM.

DATUM (volitelna polozka):

jméno tabulky nulovych bodu. Tabulky nulovych bod musi byt
uloZeny ve stejném adresafi jako tabulka palet, jinak musite zadat
uplnou cestu k tabulce nulovych bodl. Nulové body z tabulky
nulovych bodu zaktivujete v NC-programu cyklem G53 POSUN
NULOVEHO BODU.
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PGM/PROVOZ

PLYNULE

TABULKA PROGRAMU - EDIT
PALETA=PAL / PROGRAM=PGM

ONDNBUNRS

El
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

PaL]
FIX
PGM
PGM
PGM
PGM
FIX
PGM
FIX
PGM
PGM
FIX
PGM
PGM
PGM
PGM
PGM
PGM
PAL
PGM

BLANK
BLANK
BLANK
BLANK

BLANK

BLANK
BLANK

BLANK
BLANK
BLANK
BLANK
BLANK
BLANK

BLANK

wPO
wPO
wPO
WwPO

cTo

WwPO
T0

cTo
T0
T0
cTo
WwPO
T0

T0

PAL4-206-4

TNC: \DUMPPGM\FK1.H
TNG: \DUMPPGM\FK1 . H
TNC: \DUMPPGM\FK1 . H
TNC: \DUMPPGMNFK1 . H

SLOLD.H

SLOLD.H
SLOLD.H

SLOLD.H
SLOLD.H

SLOLD.H

SLOLD.H

SLOLD.H

SLOLD.H
PAL4-208-11

TNC: \DUMPPGM\FK1 . H

2ZACATEK

KONEC

STRANA

STRANA e

RADKU

YMAZAT
RADEK

NEXT
LINE

=3

G | =

L
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X, Y, Z (volitelna polozka, dalSi osy jsou moZné):

u palet a upinani se programované soufadnice vztahuji k nulovému
bodu stroje. U NC-programu se programované souradnice
vztahuji k nulovému bodu palet, pfipadné upnuti. Tyto poloZzky
prepisuji vztazny bod, ktery jste naposledy nastavili v ru¢nim
provoznim rezimu. Pfidavnou funkci M104 mlZete posledni
nastaveny vztazny bod opét aktivovat. Po stisku klavesy ,Prevzeti
aktualni polohy“ zobrazi TNC okno, jimZ m(Zete dat zapsat z TNC
jako vztaZzny bod rtizné body (viz nasledujici tabulku).

Polozka Vyznam

Aktualni Zapsat soufadnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZené k aktivnimu soufadnému systému.
Referencni Zapsat souradnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZzené k nulovému bodu stroje

Namérené Zapsat souradnice naposledy v ru¢nim
hodnoty AKT provoznim rezimu sejmutého vztazného bodu

vztazené k aktivnimu soufadnému systému

Namé&rené Zapsat naposledy v ru¢nim provoznim rezimu
hodnoty REF sejmuté souradnice vztazného bodu vztazené k
nulovému bodu stroje

Klavesami se Sipkami a klavesou ZADANI zvolte pozici, kterou chcete
prevzit. Potom zvolte softklavesou VSECHNY HODNOTY, aby TNC
uloZzil pfislusné souradnice vSech aktivnich os do tabulky palet.
Softklavesou AKTUALNI HODNOTA uloZi TNC souradnici té osy, na
niz se praveé nachazi svétly prouzek v tabulce palet.

@ Pokud jste pred NC-programem nenadefinovali zadnou
paletu, vztahuji se programované souradnice k
nulovému bodu stroje. Jestlize nenadefinujete Zadny
zapis, zastava aktivni ru¢né nastaveny vztazny bod.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (volitelna poloZka, dalSi osy jsou mozné):
pro osy lze zadat bezpecnostni polohy, které je mozné precist
pomoci SYSREAD FN18 ID510 NR 6 z NC-maker. Pomoci
SYSREAD FN18 1D510 NR 5 Ize zjistit, zda byla ve sloupci
naprogramovana né€jaka hodnota. Na udané polohy se najede
pouze tehdy, pokud se tyto hodnoty v NC-makrech pfectou a
prisludné naprogramuiji.

CTID (zapis provede TNC):

kontextové identifikacni Cislo zadava TNC a obsahuje informace o
pokroku obrabéni. Jestlize se tento zapis vymaze resp. zméni,
nelze obrabéni znovu zahajit.

Editacni funkce v tabulkovém modu

Volba zacatku tabulky ZacaTeK

Volba konce tabulky Konec

Volba predchozi stranky tabulky sTRANA

Volba dalsi strany tabulky sTRaNA

Viozit fadek na konec tabulky Lozt

RADKU

Smazat fadek na konci tabulky [r—

RADEK

Zvolit zaCatek dalsiho fadku Next

LINE

(7
=]
-— —~ -« — =
a3
[y
<
(1]
(7]
Q

Vlozit zadatelny pocet radkl na konec tabulky 1 meoey

Editace formatu tabulky FoRMAT

EDITOVAT

(7]
]
=
=
o
<
(1]
(7]
Q

Editacni funkce v rezimu formulara

Zvolit pfedchozi paletu PALETA

I

Zvolit dal8i paletu

Rl
D
=
m
)
D

Zvolit pfedchozi upnuti UPnUTT

Zvolit dalSi Upnuti UPNUTT

Zvolit pfedchozi obrobek biLec
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Editaéni funkce v rezimu formulait Softklavesa Q_J‘
Zvolit dalsi obrobek e
)
(7]
Prejit na troveii palet o ‘g
: «
Prejit na uroven upnuti nerieD c
Prejit na urover obrobku neo ~E§
©
Zvolit standardni nahled palety 3
PALETY “
. o c
Zvolit podrobny nahled palety paLera )
=
Zvolit standardni nahled upnuti PnUTE o
E
Zvolit podrobny nahled upnuti e c
B
Zvolit standardni nahled obrobku || ~E
Q
Zvolit podrobny nahled obrobku biLec o
7}
VlozZit paletu Zont §
PALETU >N
o
VloZit upnuti =
UPNUTI hE;:\
Viozit obrobek _8
DILEC 2
Vymazat paletu Y
PALETU m
- ™
Vymazat upnuti
<

Vymazat obrobek

Vymazat schranku uvmAzAT
MEZI-
PAMET

Obrabéni optimalizované pro nastroje oRITENTACE

NASTROJE

Obrabéni optimalizované dle obrobku oRTENTACE

DILCE
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Editaéni funkce v rezimu formulari Softklavesa
Spojeni, pfipadné oddéleni obrabéni spouzT
Oznadit rovinu jako prazdnou T

MISTO

Oznacit rovinu jako neobrobenou

POLOTOVAR

Volba souboru palet

V provoznim rezimu Program zadat/editovat nebo Provadéni
programu zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT

Zobrazeni soubort typu .P: stisknéte softklavesy VOLBATYPU a
UKAZ .P

Klavesami se Sipkami zvolte tabulku palet nebo zadejte jméno pro
novou tabulku

Vybé&r potvrdite klavesou ZADANI
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Vytvoreni souboru palet zadavacim
formulaifem

Rezim palety s obrabénim orientovanym na nastroje pfip. na obrobky
se Cleni do tfi rovin:

Rovina palet PAL
Rovina upinani FIX
Rovina obrobku PGM

V kaZdé roviné je moZzny pfechod do podrobného nahledu. V
normalnim nahledu muzete stanovit metodu obrabéni a stav palety,
upinani a obrobku. P¥i editaci souboru palety se zobrazi aktualni
zadani. K vytvareni souboru palet pouZivejte podrobny nahled.

@ Soubor palet vytvarejte podle konfigurace stroje. Mate-li
pouze jedno upinaci zafizeni s vice obrobky, staci
definovat upinani FIX s obrobky PGM. Obsahuje-li paleta
vice upinacich zafizeni, nebo se na jedno upnuti obrabi z
vice stran, pak musite definovat paletu PAL s prisluSnymi
upinacimi rovinami FIX.

Klavesou pro rozdéleni obrazovky muZete volit mezi
tabulkovym a formulafovym nahledem.

Graficka podpora zadavani do formulare neni jesté k
dispozici.

Rdzné roviny zadavaciho formulare Ize dosahnout ptislusnymi
softklavesami. Ve stavovém fadku je v zadavacim formulari
podsvétlena vzdy aktualni rovina. Po pfechodu klavesou rozdéleni
obrazovky do tabulkového zobrazeni stoji kurzor na stejné roviné
jako v zadavacim formulari.

HEIDENHAIN iTNC 530

je

h
e
eamverovoz | TABULKA PROGRAMU - EDIT (2]
Machining method? ‘©
Soubor:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P — c
M FIX__PGM P ©
ID palety: PAL4-206-4 s l G
Metoda: DILEC/NASTROJ ORLENTACE 55
Stav: POLOTOVAR E
T
"L‘
ID palety: [(EIWEVIFENW ¢ >
Metoda: ORINTACE NA NASTROJ c
Stav: POLOTOVAR ‘ (4v]
ID palety: [EEIMCESATENS s
Metoda: ORINTACE NA NASTROJ -
Stav: POLOTOVAR —— c
[
o
PALETA PALETA NAHLED PALETA ZADAT ZRUSIT .:
e || o || G orLee o
N\
o))
1]
h
o _—
)N
S
ng.
)
——
F
L

h @



Q Nastaveni roviny palety

- — , .

(o) Ozn. palety: zobrazi se nazev palety.

_b Metoda: muZete zvolit postupy obrab&ni ORIENTOVANO NA

(7)) OBROBEK (WORKPIECE ORIENTED), pfipadné ORIENTOVANO

4] NA NASTROJ (TOOL ORIENTED). Provedena volba se prevezme

c do prislugneé roviny obrobku a pfepise pfipadné existujici zaznamy.

[\ V tabulkovém nahledu se objevi postup ORIENTOVANO NA

c OBROBEK jako WPO a ORIENTOVANO NA NASTROJ jako TO.

E @ Zadani TO-/WP-ORIENTED nelze nastavit pomoci

>N softklavesy. Ta se objevi pouze tehdy, kdyz byly v roviné

c obrobku pfip. upnuti nastaveny rozdilné metody

¢>U obrabéni pro obrobky.

(@] Pokud se nastavi metoda obrabéni v upinaci roving,

wpd zaznamy se prevezmou do roviny obrobku a pfipadné

S prepiSou dosavadni zaznamy.

B Stav: softklavesa POLOTOVAR oznacuje paletu s pfislusnym
upinanim, pfipadné s obrobky jako jeSté neobrobenou, do pole

E Stav se zanese BLANK. Pokud chcete paletu pfi obrabéni

‘E preskodit, pouZijte softklavesu VOLNE MISTO, v poli Stav se
objevi EMPTY

o))

o) Nastaveni podrobnosti v roviné palety

‘@ o

e Ozn. palety: zadejte nazev palety

Q Nulovy bod: zadejte nulovy bod palety

o Tabulka nul. bod(: zadejte nazev a cestu tabulky nulového bodu

7 obrobku. Zadani se pfevezme do roviny upinani a obrobku.

E Bezpecéna vyska: (volitelné): bezpe€na poloha pro jednotlivé osy

R~ vztaZzena k paleté. Na udané polohy se najizdi pouze tehdy, pokud

’qN, se tyto hodnoty v NC-makrech pfectou a prisluné naprogramuiji.

|

2

(®)

e

9

®

(a8

™

F

<

136 4 Programovani: Zaklady, sprava soubor(i, pomdcky pro programovani, sprava palet @

EonERaE TABULKA PROGRAMU - EDIT
Machining method?

Soubor :TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P

_  EEm FIX__PGN .
ID palety: [EEINEVTEY s l
Metoda: DILEC/NASTROJ ORIENTACE )
Stav: POLOTOVAR

T

'
ID palety: GCEIWEVIEEEE
Metoda: ORINTACE NA NASTROJ
Stav: POLOTOVAR ‘
ID palety: [CEIMEEFIEES
Metoda: ORINTACE NB NASTROJ
Stav: POLOTOVAR

PALETA PALETA NAHLED PALETA e

ROVINY DETAIL
UPNUTT PALETY IS0

DIAGNOSIS

2ZRUSTT
DILEC

s TABULKA PROGRAMU - EDIT
PALETA / NC-PROGRRAM?

Soubor:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P

- M FIX—PGM— 0000
ID palety:
Nulovy bod:

120,238  WA202.84  WW20.326 |

Tab.nul.b.: IHEAYTSNIESANETTN N

Bezp.vyska:

X '

DIAGNOSIS

PALETA PALETA NAHLED PALETA ZADAT,

ROVINY DETAIL
UPNUTT PALETY HASEL

ZRUSIT
DILEC




Nastaveni roviny upinani

Upinani: zobrazi se &islo upinani, za lomitkem je uveden pocet
upnuti v této roviné.

Metoda: m(iZzete zvolit postupy obrab&ni ORIENTOVANO NA

PGM/PROVOZ
PLYNULE

TABULKA PROGRAMU - EDIT
Machining method?

ID palety:PRAL4-206-4

OBROBEK (WORKPIECE ORIENTED), pfipadné ORIENTOVANO
NA NASTROJ (TOOL ORIENTED). Provedena volba se pfevezme
do pfisludné roviny obrobku a prepise pfipadné existujici zaznamy.
V tabulkovém nahledu se objevi zadani ORIEN]’OVANO NA
OBROBEK jako WPO a ORIENTOVANO NA NASTROJ jako TO.
Softklavesou SPOJIT/ODDELIT oznadite upnuti, ktera jsou
zahrnuta do vypoctl pfi obrabéni orientovaném na nastroje.
Spojena upnuti jsou oznaena preruSovanou spojovaci ¢arkou,
oddélena upnuti nepferuSovanou primkou. V tabulkovém nahledu
jsou spojené obrobky ve sloupci METODA ozna&eny jako CTO.
@ Zaznam TO-/WP-ORIENTATE nelze nastavit pomoci

softklavesy, ta se objevi pouze tehdy, kdyZ byly v roviné
obrobku nastaveny pro obrobky rozdilné obrabé&ci
metody.

Pokud se nastavi metoda obrabéni v upinaci roving,
zaznamy se prevezmou do roviny obrobku a pfipadné
prepiSou dosavadni zaznamy.

Stav: softklavesou POLOTOVAR se oznaci upnuti s pfislusnymi
obrobky jako jesté neobrobeneé a do pole Stav se zanese BLANK.
Pro preskoceni upinani pti obrabéni pouzivejte softklavesu VOLNE
MISTO, v politku STAV se objevi EMPTY

Nastaveni podrobnosti v roviné upinani

Upinani: zobrazi se Cislo upinani, za lomitkem je uveden pocet
upnuti v této rovinég.

Nulovy bod: zadejte nulovy bod pro upnuti

Tabulka nul. bodt: zadejte nazev a cestu tabulky nulovych bodu,
ktera je platna pro obrabéni soutasti. Zadani se pfevezme do
roviny obrobku.

NC-makro: u obrabéni orientovaného na nastroje se provede
namisto normalniho makra pro vymeénu nastrojd makro
TCTOOLMODE.
Bezpecna vySka: (volitelné): bezpetna poloha pro jednotlivé osy
vztaZzena k upnuti
@ Pro osy se mohou zadat bezpecnostni polohy, které Ize
precist zNC-maker pomoci SYSREAD FN18 D510 NR 6.
Pomoci SYSREAD FN18ID510 NR 5 Ize zjistit, zda byla ve
sloupci naprogramovana né€jaka hodnota. Na udané
polohy se najede pouze tehdy, pokud se tyto hodnoty v
NC-makrech prectou a prislusné naprogramuiji

HEIDENHAIN iTNC 530

PAL__[@®#1 _PGM ]
Upnuti: s l
Metoda: ORIENTACE NA DILEC % 5)
Stav: POLOTOVAR

T
4

Upnuti:
Metoda: ORINTACE NA NASTROJ
Stav: POLOTOVAR ‘
Upnuti:
Metoda: DILEC/NASTROJ ORIENTRCE
Stav: POLOTOVAR

»

UPNUTT UPNUTI

NAHLED NAHLED
ROVINY ROVINY
PALETY. DILCE

UPNUTT _—
DETAIL
UPNUTT (Tt ses

DIAGNOSIS

2ZRUSIT
UPNUTI

PGM/PROVOZ
PLYNULE

TABULKA PROGRAMU - EDIT

REFERENCNI BOD?

ID palety:PAL4-206-4

PAL__[@®1 PGM
Upnuti:
Nulovy bod:
Wse __JWie Ww22.5 |

Tab.nul.b.: HCEAYTSNIFERNETTNEN]
NC makro: I

Bezp.vyska:

X N T

P
4
= *.”L‘

UPNUTT UPNUTI

NAHLED NAHLED UPNUTI

ROVINY. ROVINY DETAIL
UPNUTI

PALETY. DILCE

zADAT
UPNUTT.

]
]
E

2ZRUSTT

UPNUTI
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Nastaveni roviny obrobku

Obrobek: zobrazi se Cislo obrobku, za lomitkem je uveden pocet
obrobk v této upinaci roving

Metoda: mUZete zvolit postupy obrab&ni ORIENTOVANO NA
OBROBEK, pfipadné ORIENTOVANQ NA NASTROJ. V tabulkovém
nahledu se objevi zadani ORIENTOVANO NA OBROBEK jako WPO
a ORIENTOVANO NA NASTROJ jako TO.

Softklavesou SPOJIT/ODDELIT oznagite obrobky, které jsou
zahrnuty do vypo¢tl pri obrabéni orientovaném na nastroje.
Spojené obrobky jsou oznaceny preruSovanou spojovaci ¢arkou,
oddélené obrobky nepferuSovanou primkou. V tabulkovém
nahledu jsou spojené obrobky ve sloupci METODA oznacdeny jako
CTO.

Stav: softklavesou POLOTOVAR se oznaci obrobek jako jesté
neobrobeny a do pole Stav se zanese BLANK. Pro preskoceni
obrobku pfi obrabé&ni pouZivejte softklavesu VOLNE MISTO, v
poli¢ku STAV se objevi EMPTY.

ym na nastroje

tovan

enim orien

@ Nastavte metodu a stav v roviné palety pfip. upnuti,
zadani se prevezme pro vSechny souvisejici obrobky.

P¥i vice variantach obrobk( v jedné roving je tfeba uvadét
obrobky jedné varianty za sebou. Pfi obrabéni
orientovaném na nastroje pak miZete obrobky kazdé
varianty oznacit softklavesou SPOJIT/ODDELIT a
obrabét skupinoveé.

rd

-

ab

br

Nastaveni podrobnosti v roviné obrobku

Obrobek: zobrazi se Cislo obrobku, za lomitkem je uveden pocet
obrobk v této upinaci resp. paletové roviné

Nulovy bod: zadejte nulovy bod pro obrobek

Tabulka nul. bodt: zadejte nazev a cestu tabulky nulovych bodd,
ktera je platna pro obrabéni soucasti. Pokud pouzivate pro
vSechny obrobky stejnou tabulku nulovych bodd, zadejte nazev s
cestou do paletové resp. upinaci roviny. Zadani se prevezme
automaticky do roviny obrobku.

NC-program: zadejte cestu k NC-programu potfebnému pro
obrabéni soucasti

Bezpedéna vyska: (volitelné): bezpetna poloha pro jednotlivé osy
vztaZzena k obrobku. Na udané polohy se najizdi pouze tehdy,
pokud se tyto hodnoty v NC-makrech prectou a prislusné
naprogramuiji.

”

vy rezimso

4.13 Paleto
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EonERaE TABULKA PROGRAMU - EDIT
Machining method?

ID palety:PRAL4-206-4 Upnuti:l

PaL_rFix_ @l | B
Dilec: 1/4 | s l
Metoda: ORIENTACE NA DILEC L)
Stav: POLOTOVAR
T
$4
Dilec: 2/4
Metoda: ORIENTACE NA DILEC
Stav: POLOTOVAR ‘
Dilec:
Metoda: ORIENTACE NA DILEC
Stav: POLOTOVAR RO
>
[ —
DILEC DILEC NAHLED DILEC VLOZIT ZRUSIT
ROVINY DETAIL
UPNUTI DILCE (HLES LD
EonERaE TABULKA PROGRAMU - EDIT
REFERENCNI BOD?
ID palety:PAL4-206-4 Upnuti:il -
S — YR PE - ; - I §
Dilec: —
Nulovy bod: s l
)484 , 502 020,957 P436,5362 | L)
T
$4

Tab.nul.b.: TNC:\RKNTEST\TABLE®1.D
NC program: TNC:\DUMPPGM\FK1.H
Bezp.vyska:

X I U

DILEC DILEC NAHLED DILEC e

ROVINY DETAIL
UPNUTI DILCE (HLES

L

DIAGNOSIS

2ZRUSTT
DILEC




Pribéh obrabéni orientovaného na nastroje

@ TNC provede obrabéni orientované na nastroje pouze
tehdy, pokud bylo zvoleno metodou ORIENTOVANO NA
NASTROJE, a proto je v tabulce zaznam TO, pfipadné
CTO.

TNC rozpozna podle zaznamu TO pfip. CTO v poli¢ku Metoda, Ze
za témito fadky musi nasledovat optimalizované obrabéni.

Sprava palet spusti NC-program, ktery stoji v fadku se zaznamem
TO.

Obrabi se prvni obrobek, az se dojde k dalSimu TOOL CALL. Ve
specialnim makru na vymeénu nastroje se odjede od obrobku.

Ve sloupci W-STATE se zmé&ni zaznam BLANK na NEDOKONCENE
(INCOMPLETE) a do poli¢ka CTID zanese TNC hodnotu
hexadecimalnim zplisobem.

% Hodnota zanesena v policku CTID predstavuje pro TNC
jednoznacnou informaci pro postup obrabéni. Kdyz se
tato hodnota vymaze nebo zméni, pak neni mozné dalsi
obrabéni nebo pokracovani, ani opakovani.

V8echny dalSi fadky souboru palety, které maji v policku METODA
oznaceni CTO, se zpracuji stejnym zplsobem jako prvni obrobek.
Obrabéni obrobkd mlZe probihat i v nékolika upnutich.

TNC provadi s dalSim nastrojem dalSi kroky obrabéni, které opét
zacinaji od radky se zaznamem TO, za téchto podminek:

v policku PAL/PGM dalsi fadky stoji zaznam PAL;
v policku METODA dal$iho Ffadku stoji zaznam TO nebo WPO;

v jiz zpracovanych fadcich jsou pod METODOU jesté zaznamy,
které nemaji stav EMPTY nebo ENDED.

Na zakladé hodnoty zanesené v policku CTID bude NC-program
dale pokracovat na ulozeném misté. Zpravidla se vymé&na nastroje
provede u prvniho dilce, u dal8ich obrobk( TNC vymeénu nastrojl
potlaci.

Zaznam do poli¢ka CTID se pfi kazdém kroku obrabéni aktualizuje.
KdyZ se v NC-programu zpracuje END PGM nebo M02, tak se
pripadny stavajici zaznam vymaze a do poli¢ka Stav obrabéni se
zanese ENDED.
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Q Maji-li v§echny obrobky v jedné skupiné zaznamu s TO pfrip. CTO
6‘ stav ENDED, zpracovavaji se v souboru palet dalsi radky.
S
) @ Pri predbéhu blokl je mozné pouze obrabéni
~g orientované na obrobky. Nasledujici dily se obrobi podle
c zapsané metody.
odnota zanesena do poli¢ka CT-ID zUstava zachovana
(] Hod ad licka CT-ID zlistava hova
= maximalné 2 tydny. V této dobé se mlze pokradovat s
obrabénim na uloZzeném misté. Pak se tato hodnota
E vymaze, aby se zabranilo hromadéni dat na pevném
>N disku.
ména provozniho reZimu je povolena po zpracovani
% Zmé iho rezimu j | ani
> skupiny se zaznamy s TO pfip. s CTO.
_8 Povolené nejsou nasledujici funkce:
S prepinani rozsahu posuvt
- posunuti nulového bodu PLC
(@] M118
‘e Opusténi souboru palet
o))
0 Zvolte spravu soubor: stisknéte klavesu PGM MGT
‘C Volba jiného typu soubor: stisknéte softklavesu VOLBA TYPU a
E softklavesu pro poZadovany typ soubort, napfriklad UKAZ .H
Zvolte poZadovany soubor
o
w ra -
= Zpracovani souboru palet
N
Q @ Ve strojnim parametru 7683 urdite, zda se ma tabulka
L palet zpracovat po blocich nebo plynule (viz ,VSeobecné
~;| uZivatelsképarametry” na str. 524).
B V provoznim reZimu Provadéni programu plynule nebo Provadéni
Q programu po blocich zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu
— PGM MGT.
®
Zobrazeni soubor( typu .P: stisknéte softklavesy VOLBA TYPU a
(a8 ;
UKAZ .P
™ Tabulku palet zvolte klavesami se Sipkami a potvrdte klavesou
F . .
. ZADANI.
< Zpracovani tabulky palet: stisknéte tlaCitko NC-Start, TNC

zpracuje palety tak, jak je nadefinovano ve strojnim parametru
7683.
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Rozdéleni obrazovky p¥i zpracovani tabulky palet

Chcete-lividét sou€asné obsah programu a obsah tabulky palet, pak
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + PALETA. BEhem zpracovani
pak TNC zobrazuje v levé poloving obrazovky program a na pravé
strané obrazovky paletu. Abyste se mohli podivat na obsah
programu pred zpracovanim, postupujte takto:

Zvolte tabulku palet.

Klavesami se Sipkami navolte program, ktery chcete kontrolovat.

Stiskné&te softklavesu OTEVRIT PROGRAM: TNC zobrazi zvoleny
program na obrazovce. Klavesami se Sipkami mlZete nyniv
programu listovat.

Zpét do tabulky palet: stisknéte softklavesu END PGM.
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PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

TABULKA PGM
EDIT

N o oo s woN e
]
@
2

1.H

130

SLOLD.H

FK1.H

SLOLD.H

SLOLD.H

% o= [

PAL 140 4‘
8% S-IST 28:32
127% SCNm1l
+12.163 Y -v8.774 2 +128.8554|
wa +0.000 A +0.000 +B +0.000
*C +0.000 DIAGNOSIS
S1 0.008 -
KT PR:(12 | T 5 s 2500 Fe Ms /s —
TEST prOGRAM | AUTOSTART |\ oy -
‘ pouztz | R @] PE‘
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE TeBuLka
11 FLT = D
12 FOT DR- R1S CCX475 CCV+20 e PAL 120
13 FLT 1 pom 1.H —
14 L x-20 v+5@ R FMAX 2 PAL 130 s ‘
15 END PGM FK1 MM 3 PGM  SLOLD.H L)
4 PEM  FK1.H -
R SLOLD.H *"L
& PGM  SLOLD.H
7 PAL 140
8% S-IST 28:33
127% SCNm1
+37.163 Y -41.274 2 +128.086
*a +0.000 A +0.000 4B +0.000
*C +0.000 DIAGNOSIS
s1 .08 e
AKT . PR: 12 0T s z|s 2500 Fo ns /8 —

F MAX

PHL
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tahujici se k nastrojum

”

ani vz

5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k
nastrojim

Posuv F

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

Zadani

Posuv mliZete zadat v bloku T (vyvolani nastroje) a v kazdém
polohovacim bloku (viz ,Programovani pohybu nastroje pro
obrabéni” na str. 175).

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte GOO.

Trvani uéinnosti

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

(rychloposuv), plati po dalsim bloku s GO1 opét posledni Ciselné
naprogramovana hodnota posuvu.

Zména béhem provadéni programu

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

Otacky vietena S

Otacky vietene S zadate v jednotkach otacky za minutu (ot/min) v
libovolném bloku (napfiklad vyvolani nastroje).

Programovana zména
V obrabécim programu mUiZete zménit otacky vietena blokem S:

Naprogramujte otacky vietena: stisknéte tlacitko S
na znakové klavesnici

Zadejte nové otacky

Zména béhem provadéni programu

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

Predpoklady pro korekci nastroje

Obvykle se programuiji soufadnice drahovych pohybd tak, jak je
obrobek okotovan na vykresu. Aby TNC mohl vypoditat drahu stfedu
nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro kazdy pouzity
nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mlzete zadat bud’ pfimo do programu pomoci funkce
G99 nebo oddélené do tabulek nastrojl. 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
v8echny zadané informace.

Cislo nastroje, jméno nastroje

Kazdy nastroj je ozna¢en Cislem od 0 do 254. KdyZ pracujete s

zadavat nazvy nastrojll. Jména nastrojl mohou obsahovat
maximalné 32 znakd.

Nastroj s ¢islem 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 mlZete urcit dvéma zplsoby:

Rozdilem mezi délkou nastroje a délkou nulového nastroje LO
Znaménko:

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

Najedte nulovym nastrojem v ose nastroje na referen¢ni polohu
(napfriklad povrch obrobku jako Z = 0)

Nastavte indikaci osy nastroje na nulu (nastaveni vztazného bodu)
Nasad'te dalSi nastroj

Najedte timto nastrojem na stejnou referenéni polohu jako
nulovym nastrojem

Indikace osy nastroje ukazuje délkovy rozdil tohoto nastroje vudi
nulovému nastroji

Hodnotu pfevezméte klavesou ,Prevzeti akutalni polohy“ do bloku
G99, pripadné do tabulky nastrojl.

Uréeni délky L pomoci sefizovaciho pristroje

Zadejte zjisténou hodnotu pfimo do definice nastroje G99 nebo do
tabulky nastroju.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojova data

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

Delta-hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznad&uji odchylky pro délku a radius nastrojl.

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

Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pridavek (DL, DR,
DR2<0). Zaporny pridavek se zadava v tabulce nastroja v pfipadé
opotfebeni nastroje.

Delta-hodnoty zadate jako ¢iselné hodnoty, v bloku T miZete predat
hodnotu rovnéz s parametrem Q.

Rozsah zadani: delta-hodnoty smi €init maximalné = 99,999 mm.
I% Delta-hodnoty z tabulky nastrojt ovliviiuji grafické
zobrazeni nastroje. Zobrazeni nastroje v simulaci
zUstava stejné.
Hodnoty delta z bloku T zméni v simulaci zobrazovanou

velikost nastroje. Simulovana velikost nastroje
zUstane stejna.

Zadani dat nastroje v programu
Cislo, délku a radius pro ur&ity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku G99:

Zvoleni definice nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF.
Cislo nastroje: &islem nastroje je nastroj
3EF jednoznacné oznacen.

Délka nastroje: hodnota korekce pro délku.
Radius nastroje: korekCni hodnota pro radius.
@ Beéhem dialogu miiZete zadat hodnotu délky a radiusu
primo do poli¢ka dialogu: stisknéte softklavesu
pozadované osy.
Priklad
N40 G99 T5L+10 R+5 *

146

D<o

2

,_
o
3
' T A
' o
Y _

5 Programovani: Nastroje @



Zadani nastrojovych dat do tabulky

V jedné tabulce nastroji mlZete definovat az 30000 nastroj a jejich
nastrojova data uloZit do paméti. PoCet nastroju, které TNC obsadi
pri zaloZeni nové tabulky nastroju, uréite ve strojnim parametru 7260.
PovSimnéte si téZ editacnich funkci uvedenych dale v této kapitole.
Aby bylo moZno zadat vice korekcénich dat k jednomu nastroji
(indexovat &islo nastroje), nastavte strojni parametr 7262 rizny od 0.

Tabulku nastroji musite pouzit, jestlize
chcete pouzivat indexované nastroje, jako napft. stupriovité vrtaky
s vice délkovymi korekcemi (Strana 152);
je vas stroj vybaven automatickou vymeé&nou nastrojl;

chcete automaticky méfit nastroje sondou TT 130, viz Pfiru€ku pro
uZivatele cyklti dotykové sondy, kapitola 4;

chcete dohrubovavat obrabécim cyklem G122 (viz ,HRUBOVANI
(cyklus G122)” na str. 349);

chcete pracovat s obrabécimi cykly G251 az G254 (viz
»PRAVOUHLA KAPSA (cyklus G251)” na str. 297);

chcete pracovat s automatickym vypoctem feznych podminek.

Tabulka nastroju: standardni nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog
T Cislo, jimZ se nastroj vyvolava v programu (napt. 5, indexovang: -
5.2)
JMENO Jméno, jimzZ se nastroj vyvolava v programu Jméno nastroje?
L Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje?
R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje R?
R2 Radius nastroje R2 pro frézu s rohovym radiusem (jen pro Radius nastroje R2?

trojrozmérnou korekci radiusu nebo grafické zobrazeni
obrabéni s radiusovou frézou)

DL Delta-hodnota délky nastroje L Pridavek na délku nastroje?
DR Delta-hodnota radiusu nastroje R Pridavek na radius nastroje?
DR2 Delta-hodnota radiusu nastroje R2 Pridavek na radius nastroje R2?
LCUTS Délka bfitu nastroje pro cyklus G122 Délka bf¥itu v ose nastroje?
ANGLE Maximalni ihel zanofeni nastroje pfi kyvavém zanorovacim Maximalni thel zanofovani?
pohybu pro cykly G122, G208 a G251 az G254.
TL Nastaveni zablokovani nastroje (TL: pro Tool Locked = angl. Nastroj zablokovan? o
nastroj zablokovan). Ano = ZADANI / Ne = BEZ ZADANI
RT Cislo sesterského nastroje — pokud existuje — jako nahradniho Sestersky nastroj?
nastroje (RT: pro Replacement Tool = angl. nahradni nastroj);
viz téZ TIME2

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojova data

ZKkr. Zadani Dialog
TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je zavisla Maximalni Zivotnost?
na provedeni stroje a je popsana v priru¢ce ke stroji.
TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pfi vyvolani T v minutach: dosahne- Maximalni Zivotnost pfi TOOL
linebo presahne-li aktualni ¢as nasazeni nastroje tuto hodnotu, = CALL?
pak pouzije TNC pfi nasledujicim vyvolani T sestersky nastroj (viz
téZ CUR.TIME).
CUR.TIME Aktualni ¢as nasazeni nastroje v minutach: TNC nacita Aktualni ¢as nasazeni?
automaticky aktualni ¢as nasazeni (CUR.TIME: pro CURrent
TIME= angl. aktualni/bé&zici ¢as). Pro pouZivané nastroje
mUZete hodnotu predvolit.
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znaku) Komentar k nastroji?
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maji prenést do PLC PLC-status?
PLC-VAL Hodnota k tomuto nastroji, ktera se ma prenést do PLC. Hodnota PLC?
PTYP Typ nastroje pro vyhodnoceni v tabulce pozic. Typ nastroje pro tabulku pozic?
NMAX Omezeni otadek vietena pro tento nastroj. Sleduje se jak Maximalni otacky [1/min]?
naprogramovana hodnota (chybové hlaseni), tak i zvySeni
otacek potenciometrem. Funkce neni aktivni: zadejte —
LIFTOFF UrCuje, zda ma TNC odjet nastrojem pri NC-Stop ve sméru Odjet nastrojem A/N ?
kladné osy nastroje, aby se nevytvofily na obrysu stopy po
odjizdéni. Je-li Y definovano, tak TNC odjede nastrojem o 0,1
mm od obrysu, pokud byla tato funkce v NC-programu
aktivovana pomoci M148 (viz ,Automaticky zdvihnout nastroj z
obrysu pfi NC-stop: M148” na str. 222).
P1...P3 Funkce zavislé na daném stroji: predani hodnoty do PLC. Hodnota ?
Informujte se prosim ve vasi pfiru¢ce ke stroiji.
KINEMATIC Funkce zavislé na daném stroji: popis kinematiky hlav thlovych Dodatecny popis kinematiky?
fréz, které TNC pricCte k aktivni kinematice stroje.
T-ANGLE Vrcholovy Ghel nastroje: pouziva jej cyklus Stfedéni (cyklus Vrcholovy uhel (typ
G240), aby mohl vypoditat ze zadani praméru hloubku stfediciho  DRILL+CSINK)?
vrtani.
PITCH Stoupani zavitu nastroje (momentalné jesté bez funkce) Stoupani zavitu (jen typ nastroje
TAP)?
148
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Tabulka nastroju
nastroju

5

: nastrojova data pro automatické méreni

Popis cykl k automatickému méreni nastroje: viz
Priru¢ku pro uzivatele cykl dotykové sondy, kapitola 4.

5.2 Nastrojova data

ZKkr. Zadani Dialog

CuT Pocet bfit( nastroje (max. 20 bfit() Pocet briti?

LTOL PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjiSténi opotfebeni. Tolerance opotiebeni: délka?
Je-li tato zadana hodnota prekro¢ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

RTOL Pripustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi Tolerance opotiebeni: radius?
opotrebeni. Je-li tato zadana hodnota prekrocena, TNC nastroj
zablokuje (status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

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

TT:R-OFFS Mé&reni délky: presazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu  PFesazeni nastroje - radius?
a stredem nastroje. Prednastaveni: radius nastroje R (klavesa
BEZ ZADANI vygeneruje R)

TT:L-OFFS Mé&reni radiusu: pfipustné presazeni nastroje vac¢i MP6530 mezi  PFesazeni nastroje - délka?
horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou nastroje.
Pfednastaveni: O

LBREAK PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je-li  Tolerance zlomeni: délka?
tato zadana hodnota prekroc¢ena, TNC nastroj zablokuje (status
L). Rozsah zadani: 0 aZz 0,9999 mm

RBREAK Pripustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi zlomeni. Tolerance zlomeni: radius?

Je-li zadana hodnota prekro¢ena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Tabulka nastroju:

nastrojova data pro automaticky vypocet

otacek/posuvii

Zkr. Zadani Dialog

TYP Typ nastroje: softklavesa ZVOLIT TYP (3. lista softklaves); TNC  Typ nastroje?
zobrazi okno, ve kterém mUiZete typ nastroje zvolit. Zatim maji
funkce pouze nastroje typl DRILL a MILL (vrtani a frézovani).

TMAT Rezny material nastroje: softklavesa VOLBA MATERIALU Rezny material nastroje?
NASTROJE (3. lista softklaves); TNC zobrazi okno, ve kterém
mUZete fezny material zvolit.

CDT Tabulka feznych podminek: softklavesa ZVOLIT CDT (3. lista Jméno tabulky feznych

softklaves); TNC zobrazi okno, ve kterém miZete zvolit tabulku
Ffeznych podminek.

podminek?
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5.2 Nastrojova data

Tabulka nastroji: nastrojova data pro spinaci 3D-dotykové
sondy (pouze je-li bit 1 vMP7411 nastaven na= 1, viz téz
Prirucku pro uzivatele cykli dotykové sondy).

Zkr. Zadani

Dialog

CAL-OF1 P¥i kalibrovani uloZi TNC presazeni sttedu 3D-dotykového hrotu
v hlavni ose do tohoto sloupce, je-li v kalibracnim menu uvedeno
Cislo nastroje.

Pfesazeni stfedu dotykového
hrotu v hlavni ose?

CAL-OF2 P¥i kalibrovani ulozi TNC presazeni stfedu 3D-dotykového hrotu
ve vedlejSi ose do tohoto sloupce, je-li v kalibracnim menu
uvedeno dislo nastroje.

Presazeni stfedu dotykového
hrotu ve vedlejSi ose?

CAL-ANG P¥i kalibrovani uloZi TNC tihel vietena, p¥i kterém byl kalibrovan ~ Uhel vietena pfi kalibraci?
3D-dotykovy hrot, je-li v kalibra&nim menu uvedeno ¢islo
nastroje.
150
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Editace tabulek nastrojt

Tabulka nastroju platna pro provadéni programu ma jméno souboru
TOOL.T. Soubor TOOL.T musi byt uloZzen vadresari TNC:\ a mize byt
editovan pouze v nékterém ze strojnich provoznich rezim.
Tabulkam nastroju, které chcete pouZit pro archivaci nebo testovani
programu, zadejte jiné libovolné jméno souboru s pfiponou .T.

Otevreni tabulky nastroja TOOL.T:

Zvolte libovolny strojni provozni rezim

ke Zvolte tabulku néstrolﬂ: stisknéte softklavesu
TABULKA NASTROJU.
— Softklavesu EDITOVAT nastavte na ,ZAP“.
oN

Otevreni libovolné jiné tabulky nastroji:

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat

Vyvolejte spravu soubort
MGT
Zobrazeni volby typu souboru: stisknéte softklavesu
ZVOLIT TYP
Zobrazte soubory typu .T: stisknéte softklavesu
UKAZ .T.

Zvolte ngjaky soubor nebo zadejte nove jméno
souboru. Potvrd'te klavesou ZADANI nebo
softklavesou ZVOLIT.

Kdyz jste otevreli tabulku nastrojl k editaci, pak mlzete pfesouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci klaves se
Sipkami nebo pomoci softklaves. Na libovolné pozici mizete uloZené
hodnoty pfepsat nebo zadat nové. DalSi editatni funkce najdete v
nasledujici tabulce.

Nem{iZe-li TNC zobrazit sou¢asné vSechny pozice v tabulce nastroj,
objevi se v prouzku nahote v tabulce symbol ,>>" respektive ,,<<*.

Editacni funkce pro tabulky nastrojti Softklavesa

TABULKA NASTROJU - EDIT
DELKAR NASTROJE 7

PGM

ZADAT/EDIT

o 0 5w N RO

NULLWERKZEUG

PROBE

T
E T SR S 1

8% S-IST 28:33
127% SCNm1l

+170.238 Y +37.163 2 +100.2508
+a +0.000*A +0.000 *B +0.000
*C +0.000
S1 ©0.000
KT . PR: 12 T s 2s 2500 Fe ns /s
2zAcATEK KONEC STRANA STRANA J— FIND .
or [Con] L:zlz- nIsT

Volba zadatku tabulky zAcATEK

Volba konce tabulky

Volba predchozi stranky tabulky sTRaNR

=
o

Volba dalSi strany tabulky

5Tl1ﬂ\m
Hledani jména nastroje v tabulce FIn

Nere
Zobrazeni informaci o nastrojich ve sloupcich

nebo zobrazeni vSech informaci o jednom FORMULAR
nastroji na jedné strance obrazovky
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Editacni funkce pro tabulky nastroju Softklavesa
Skok na zadatek radku ZACATEK

R:ZLI
Skok na konec fadku Konee
Zkopirovat svétle podlozené pole copy
VioZzit kopirované pole cory

HODNOTU
yLOZIT

VloZit zadatelny pocet fadku (nastrojd) na konec N RAOKU

PRIPOJIT

tabulky NA KONEC

VioZeni fadku s indexovanym Cislem nastroje za e
aktualni radek. Tato funkce je aktivni pouze RADKU
tehdy, smite-li pro jeden nastroj ulozit nékolik
korek&nich udaju (strojni parametr 7262 je

rtzny od 0). TNC vloZi za posledni existujici

index kopii nastrojovych dat a zvySiindex o 1.

PouZiti: napf. stupriovité vrtaky s vice délkovymi

korekcemi.

Smazat aktualni fadek (nastroj) p—
RADEK

Zobrazit / nezobrazit Cisla pOZiC CIS.MISTA
SKRYT

Zobrazit vSechny nastroje / zobrazit jen ty NASTROVE

nastroje, které jsou ulozeny v tabulce pozic

Opusténi tabulky nastroju:

Vyvolejte spravu soubort a zvolte soubor jiného typu, napriklad
obrabé&ci program.

Poznamky k tabulkam nastroji

Strojnim parametrem 7266.x nadefinujete, které (idaje mohou byt
zapsany v tabulce nastrojl a v jakém poradi budou uvedeny.

@ Jednotlivé sloupce nebo radky tabulky nastroju mizete
prepsat obsahem jiného souboru. Pfedpoklady:
Cilovy soubor jizZ musi existovat
Kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazujici
sloupce (fadky)

Jednotlivé sloupce nebo radky zkopirujete softklavesou
NAHRADIT POLE (viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”
na str. 94).
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Prepsani jednotlivych nastrojovych dat z
externiho PC

Firma HEIDENHAIN nabizi zvlasté pohodinou moZnost prepsani
libovolnych dat nastrojl z externiho PC pomoci softwaru pro pfenos
dat TNCremoNT(viz ,Software pro pfenos dat” na str. 497). Tento
pripad se vyskytne, kdyZ budete zjiSt’ovat nastrojova data na
externim prednastavovacim pristroji a poté je budete chtit prenést do
TNC. Dodrzujte nasledujici postup:

Zkopirujte tabulku nastroji TOOL.T do TNC, napriklad do TST.T.
Spust’te software pro pfenos dat TNCremoNT na PC.

NavaZzte spojeni s TNC.

Zkopirovanou tabulku nastroji TST.T preneste na PC.

Soubor TST.T redukujte pomoci libovolného textového editoru na
fadky a sloupce, které se maji zmenit (viz obrazek vpravo nahore).
Dbejte, aby se fadek v zahlavi nezménil a data zlistala ve sloupci
stale na stejné urovni. Cisla nastroju (sloupec T) nemusi byt
poporadé.

V TNCremoNT zvolte poloZzku menu <Dalsi volby> a <TNCcmd>:
spusti se TNCcmd.

K pfeneseni souboru TNC.T na TNC zadejte nasleduijici pfikaz a
provedte jej stisknutim Return (viz obrazek vpravo uprostred):
put tst.t tool.t /m

Iﬂg—, PFi pfenosu se prepiSou pouze ta nastrojova data, ktera
jsou definovana v souboru dilce (napriklad TST.T).
V8echna ostatni nastrojova data v tabulce TOOL.T
zUstanou beze zmény.

HEIDENHAIN iTNC 530
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[INCcmd — WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls — Uersion: 3.86
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Tabulka pozic pro vyménik nastrojt

Vyrobce stroje upravuje rozsah funkci podle tabulky
pozic na vaSem stroji. Informujte se v prirucce ke stroji!

Pro automatickou vyménu nastroja potfebujete tabulku pozic
TOOL_P.TCH. Rizeni TNC spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi
jmény soubor(l. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro
provadéni programu, navolite v nékterém provoznim rezimu
provadéni programu pres spravu soubort (status M). Aby bylo
moZno spravovat v jedné tabulce pozic vice zasobnikl (indexace

Cisla mista), nastavte parametry stroje 7261.0az 7261.3 rizné od 0.

Editace tabulky pozic v nékterém provoznim rezimu provadéni
programu

E—— Zvolte tabulku néstrolﬁ: stisknéte softklavesu

TABULKA NASTROJU

S Zvolte tabulku pozic: zvolte softklavesu TABULKA
MIST POZIC

orr Softklavesu EDITOVAT nastavte na ZAP.

oN
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EDICE NASTROJ.
CISLO NRASTROJE?

TABULKY MIST

PGM
ZADAT/EDIT

" [
3 L —
7 . PROBE s "
s s hLY
s s
10 1 ' "L‘
1END) *
8% S-IST 28:33
127% SCNm1
+170.238 Y +37.163 2 +100.2580
*a +0.000 %A +0.000B +0.000
*C +0.000 DIAGNOSIS
S1 ©.0080 Y
KT PR: 12 Ts 2[s 2500 Fo ns 8 S
2AcATEK KONEC STRANA STRANA - RESET e
OFF mnaruerku NASTROJU END
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Volba tabulky pozic v provoznim rezimu Program zadat/ (4v]
editovat .'C-U'
Vyvolejte spravu soubort o)
MGT
Zobrazeni volby typu souboru: stisknéte softklavesu (S
ZVOLITTYP >
Zobrazeni soubor(l typu .TCH: stisknéte softklavesu 9.
TCH FILES (druha lista softklaves) e
Zvolte ngjaky soubor nebo zadejte nove jméno "J;
souboru. Potvrdite klavesou ZADANI nebo ‘S
softklavesou ZVOLIT =
Zkr. Zadani Dialog N
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojtl - n
T Cislo nastroje Cislo nastroje ?
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: jako Special Tool = angl. specialni Specialni 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?
angl. pevné urceny) Ano =ZADANI/
Ne = BEZ ZADANI
L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokovano, viz téZ sloupec ST)  Blokovana pozice
Ano =ZADANI / Ne =
BEZ ZADANI
PLC Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje predana do PLC PLC-status?
TNAME Zobrazeni jména nastroje z TOOL.T -
DOC Zobrazeni komentare k nastrojiz TOOL.T -
PTYP Typ nastroje. Funkci definuje vyrobce stroje. DodrZujte pokyny uvedené Typ nastroje pro tabulku
v dokumentaci ke stroji. pozic?
P1...P5 Funkci definuje vyrobce stroje. DodrZujte pokyny uvedené v Hodnota ?
dokumentaci ke stroji.
RSV Rezervace mista pro ploSny zasobnik Rezervace mista: Ano =
ZADANI / Ne = BEZ
ZADANI
LOCKED_ABOVE Plosny zasobnik: zablokovat misto nad nim Zablokovat misto nad
nim?
LOCKED_BELOW Plosny zasobnik: zablokovat misto pod nim Zablokovat misto pod
nim?
LOCKED_LEFT Plodny zasobnik: zablokovat misto vievo Zablokovat misto vievo ?
LOCKED_RIGHT Plo3ny zasobnik: zablokovat misto vpravo Zablokovat misto vpravo ?
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5.2 Nastrojova data

Editacni funkce pro tabulky pozic

Volba za¢atku tabulky

ZACATEK

Volba konce tabulky

KONEC

Volba predchozi stranky tabulky

STRANA

Volba dalSi strany tabulky

STRANA

(7
o
-« — - — =
L
[y
<
(1)
(7]
Q

Vynulovani tabulky pozic

RESET
TABULKU
MIST

Skok na zacatek dalSiho radku

NEXT
LINE

Vynulovani sloupce Cislo nastroje T

RESET
SLOUPEK
T
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5 Programovani: Nastroje @



Vyvolani nastrojovych dat

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

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

Nastroj jste jiZ predtim nadefinovali v bloku G99
nebo v tabulce nastroji. Jméno nastroje umisti TNC
automaticky mezi uvozovky. Jména se vazou na
polozZku v aktivni tabulce nastroji TOOL.T. Pro
vyvolani nastroje s jinymi korek&nimi hodnotami
zadejte za desetinnou teckou index definovany v
tabulce nastrojl.

Osa vietena paralelnis X/Y/Z: zadejte osu vietena

Otacky vietena S: zadejte otacky vietena pfimo,
nebo je dejte vypoditat od TNC, pokud pracujete s
tabulkami feznych podminek. K tomu stisknéte
softklavesu OT. AUTOM. VYPOCITAT. TNC omezi
otacky vietena na maximalni hodnotu, ktera je
definovana ve strojnim parametru 3515.

Posuv F: zadejte posuv pfimo, nebo jej nechte
vypocditat od TNC, pokud pracujete s tabulkami
feznych podminek. K tomu stisknéte softklavesu F
AUTOM. VYPOCITAT. TNC omezi posuv na
maximalni posuv ,nejpomalejsi osy“ (definovany ve
strojnim parametru 1010). F plasobi tak dlouho, nez
naprogramujete v nékterém polohovacim bloku
nebo v bloku TOOL CALL novy posuv.

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

Pridavek naradius nastroje DR: delta-hodnota pro
radius nastroje

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

Priklad: Vyvolani nastroje

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

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Pismeno D pred L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba u tabulek nastroju

Pokud pouzivate tabulky nastroju, pak provadite s blokem G51
predvolbu dalSiho pouZivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pfipadné& Q-parametr, nebo jméno nastroje v uvozovkach.
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5.2 Nastrojova data

Vymeéna nastroje

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

Poloha pro vyménu nastrojt

Do polohy pro vyménu nastrojd musi byt mozno najet bez nebezpedi
kolize. Pridavnymi funkcemi M91 a M92 m(zete pro vyménu
nastrojl najizdét na pevnou polohu na stroji . Pokud pred prvnim
vyvolanim nastroje naprogramujete TO, pak najede TNC v ose
vietena upinaci stopkou do polohy, ktera neni zavisla na délce
nastroje.

Ruéni vyména nastroje
PFed ru¢ni vymeénou nastroje se vieteno zastavi a nastroj najede do
polohy pro vymé&nu nastroje:
Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje
Preru8eni provadéni programu,viz ,,Pferuseni obrabéni”, str. 480
Vyména nastroje

Pokracujte v provadéni programu, viz ,Pokracovani v provadéni
programu po preruseni”, str. 482

Automaticka vyména nastroje

P¥i automatické vymeéné nastroje se provadéni programu
nepreruduje. PYi vyvolani nastroje pomoci T zalozi TNC nastroj ze
zasobniku nastroju.
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Automaticka vyména nastrojti pri prekro¢eni Zivotnosti: M101

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

Dosahne-li Zivotnost nastroje TIMEZ2, zalozi TNC automaticky
sestersky nastroj. K tomu aktivujte na zaCatku programu pridavnou
funkci M101. Uginek funkce M101 muZete zrusit funkci M102.

Automaticka vyména nastroje probéhne
po dalsim bloku NC po uplynuti doby Zivotnosti, nebo

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

@ Pokud ubé&hne doba Zivotnosti pfi aktivni M120 (Look
Ahead), tak TNC vyméni nastroj teprve po bloku, v némz
zrusite korekci radiusu blokem RO.

TNC provede automatickou vyménu nastroje také tehdy,
pokud se v okamZiku vymeény provadi pravé obrabé&ci
cyklus.

TNC neprovede automatickou vyménu nastroje, béhem
zpracovani programu na vymenu nastroje.

Predpoklady pro standardni NC-bloky s korekci radiusu G40,
G41, G42

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

5.3 Korekce nastroje

Uvod

TNC koriguje drahu nastroje o korekéni hodnotu pro délku nastroje v
ose viretena a pro radius nastroje v roviné obrabeéni.

Pokud vytvafite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce radiusu
nastroje uc€inna pouze v roviné obrabéni. TNC bere pfitom do Gvahy
az pét os, véetné os rotacnich.

Délkova korekce nastroje

Korekce nastroje na délku je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a
pojizdi se jim v ose vietena. ZruSi se, jakmile se vyvola nastroj s
délkou L=0.

Jakmile zrusite kladnou korekci délky pomoci TO,
@5 zmensi se vzdalenost nastroje od obrobku.

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

U korekce délky nastroje jsou respektovany Delta-hodnoty jak z
bloku T tak z tabulky nastroja.

Hodnota korekce =L + DLTOOL CALL + DLTABS

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

DL TOOL CALL* Pridavek DL na délku z bloku T (neni
respektovan v indikaci polohy),

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

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

RL nebo RR, pro korekci radiusu

R+ nebo R—, pro korekci radiusu pfi pojizdéni rovnob&zném s
osami

RO, nema-li se korekce radiusu provadét

Korekce radiusu je U€inna, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi se jim v
roviné obrabéni nékterym primkovym blokem s RL nebo RR.

@ TNC zrusi korekci radiusu, kdyZz:

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

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

Hodnota korekce = R + DR1goL caLL + DRyag kde

R: Radius nastroje R z bloku TOOL DEF nebo
tabulky nastrojl

DR o0l caLL: Pridavek DR na radius z bloku TOOL CALL
(indikace polohy nar nebere zietel)

DR 1pg: Pridavek DR na radius z tabulky nastroja.

Drahové pohyby bez korekce radiusu: RO

Nastroj pojizdi svym stfedem po programované draze v roviné
obrabéni, pfipadné na naprogramované souradnice.

PouZiti: vrtani, pfedpolohovani.
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5.3 Korekce nastroje

Drahové pohyby s korekci radiusu: G42 a G41

G42 Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
G41 Nastroj pojiZzdi vlevo od obrysu Y A

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
vpravo.

@ Mezi dvéma bloky programu s rozdilnou korekci radiusu
G42 a G41 musi byt nejméné jeden blok pojezdu v
roving obrabéni bez korekce radiusu (také s G40).

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

<Y

Korekci radiusu mlzete aktivovat téZ pro pridavné osy
roviny obrabéni. Tyto prfidavné osy programujte také v
kazdém nasledujicim bloku, protoze TNC by jinak
provedl korekci radiusu opét v hlavni ose.

Pri prvnim bloku s korekci radiusu G42/G41 a pfi
zru8eni s G40 polohuje TNC nastroj vZdy kolmo na Y A
programovany bod startu nebo konce. Napolohujte
nastroj pred prvnim bodem obrysu, respektive za
poslednim bodem obrysu tak, aby nedoslo k poSkozeni
obrysu.

Zadani korekce radiusu
Korekci radiusu zadejte v bloku GO1:

Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:
zvolte funkci G41, nebo

Pohyb nastroje vpravo od programovaného obrysu:
zvolte funkci G42, nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, pripadné
zruSeni korekce radiusu: zvolte funkci G40

ol

@ Ukonc&eni bloku: stisknéte klavesu END
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Korekce radiusu: obrabéni roht
VnéjSi rohy:
Pokud jste naprogramovali korekciradiusu nastroje, pak TNC vede
nastroj na vnéjsich rozich bud’'po pfechodové kruznici nebo po tzv.
spline (volba pomoci MP7680). Je-li tfeba, zredukuje TNC posuv
na vnéjSich rozich, napfriklad p¥i velkych zménach sméru.
Vnitfni rohy:
Na vnitfnich rozich vypoc&te TNC prasecik drah, po nichz stred
nastroje pojizdi korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj podél
dalSiho prvku obrysu. Tim se obrobek na vnitfnich rozich
neposkodi. Z toho plyne, Ze pro urcity obrys nelze volit libovolné
velky radius nastroje.

PFi vnitfnim obrabéni neumist’ujte bod startu nebo
koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot’ mliZze
dojit k poSkozeni obrysu.

5.3 Korekce nastroje

Obrabéni roht bez korekce radiusu
Bez korekce radiusu muZete ovlivnit drahu nastroje a posuv v rozich

obrobku pfidavnou funkci M90, viz ,,Ohlazeni roh: M90”, str. 209. | i i |
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i nastroje

iusu s orientac

ad

3D-korekcer

5.4 Peripheral Milling

5.4 Peripheral Milling: 3D-
korekce radiusu s orientaci
nastroje

Pouziti

P¥i Peripheral Milling TNC presadi nastroj kolmo ke sméru pohybu a
kolmo ke sméru nastroje o soucet Delta-hodnot DR (tabulka nastroju
a blok T). Smér korekce definujete korekci radiusu G41/G42 (viz
obrazek vpravo nahore, smé&r pohybu Y+).

Aby TNC mohlo dosahnout zadanou orientaci nastroje, musite
aktivovat funkci M128 (viz ,Zachovani polohy hrotu nastroje pfi
polohovani naklapécich os (TCPM): M128 (volitelny software 2)” na
str. 228) a poté korekturu radiusu nastroje. TNC pak napolohuje
rota¢ni osy stroje automaticky tak, aby nastroj dosahl predvolenou
orientaci nastroje s aktivni korekci.

@ Tato funkce je moZna pouze u strojl, v jejichZ konfiguraci
naklapécich os Ize definovat prostorové uhly. Informujte
se ve vasi prirucce ke stroji.

TNC nemUzZe automaticky polohovat rota¢ni osy u vSech
strojl. Informujte se ve vasi priruc¢ce ke stroji.

@5 Nebezpedi kolize!

U stroju, jejichZ rotacni osy dovoluji jenom omezeny
rozsah pojezdu, mohou pfi automatickém polohovani
vzniknout pohyby, které vyZaduiji napfiklad otoceni stolu
0 180°. Vénujte pozornost nebezpedi kolize hlavy s
obrobkem nebo upinadly.

Orientaci nastroje muzete stanovit pomoci bloku GO1, jak je popsano
dale.

Priklad: Definice orientace nastroje pomoci M128 a souradnic
rotacnich os.

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 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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Predpolohovani
Aktivovani M128
Aktivovat korekci radiusu

Nastavit rotacni osu (orientaci nastroje)
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5.5 Prace s tabulkamiifeznych
podminek

Upozornéni

@ TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraven pro praci s
tabulkami feznych parametra.

Na vasem stroji nemusi byt k dispozici vSechny zde
popsané nebo pridavné funkce. Informujte se ve vasi
priru¢ce ke stroiji.

Moznosti pouziti

Pomoci tabulek feznych podminek, v nichZ jsou definovany libovolné
kombinace materialti obrobk(l a feznych materialt, mize TNC
vypocitat z fezné rychlosti V¢ a posuvu na zub f; otacky vietena a
drahovy posuv F. Zakladem pro tento vypocet je, Ze jste v programu
definovali material obrobku a v tabulce nastrojli riizné specifické
vlastnosti nastroje.

@ Drive nez nechate TNC automaticky vypocitat fezné
podminky, musite mit v provoznim rezimu Testovani
programu aktivovanu tabulku nastroji (status S), ze
které ma TNC prevzit nastrojové specificka data.

Editacni funkce pro tabulky feznych podminek Softklavesa

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP TMAT

5 4 MILL Hss

AW =0

DATEI: 'PRO1.CDT
NR WMAT TMAT
0 .
2 ST65 HSS
3 4.
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

CDT

PRO1

Vel

40

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0

3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z $1273 F305

F1

0.06

5.5 Prace s tabulkami Feznych podminek

Vlozlt Fédek vLozITt

RADKU

Vymazat radek UyHAZAT

RADEK

Zvolit zatatek dalSiho radku

NEXT
LINE

Setridit tabulku TRIDIT
Zkopirovat svétle podlozené pole (2. lista cory
softklaves) i
VloZit zkopirované pole (2. liSta softklaves) copv
Editovat format tabulky (2. lista softklaves) rommaT

EDITOVAT
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5.5 Prace s tabulkami feznych podminek

Tabulka materialti obrobkai

Materialy obrobku nadefinujte v tabulce WMAT.TAB (viz obrazek Ruonz -
Y ] TABULKA PROGRAMU - EDIT
vpravo nahoie). WMAT.TAB je standardné& uloZena v adresari TNC:\ | JMENO ?
a mUZe obsahovat libovolné mnozstvi jmen materialt. Jméno "p
materialu smi byt dlouhé maximalné 32 znaku (v&etné mezer). TNC 0 =
' - . ar . . 1 14 NiCr 14 Einsatz-Stahl 1.5752
zobrazi obsah sloupce JMENO, jestlize v programu nadefinujete 2 -
material obrobku (viz nasledujici oddil). A FErERA L e J_‘)
5 16 MnCr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
@ Pokud pozménite standardni tabulku material(, pak ji R 4 “‘
. ’ e . 7 . ~ a 21 MnCr S UWerkz.-Stahl 1.2162
musite zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou vase 1 zcrmoa  Baustem 1.7218
zmeény pi ptipadné aktualizaci softwaru prepsany R e e
standardnimi daty HEIDENHAIN. Nadefinujte pak cestu v B o e s
soubc_oru TNC.SYS klic¢ovym slovem WMAT= (viz ot rotemifin Vithmem siems
sKonfiguraéni soubor TNC.SYS”, str. 171). S o L nzocnoszs
, - Lo i o 19 34 CrAlNi 7 Nitrier-Stahl 1.8550 .
Abyste zabranili ztraté dat, pravidelné soubor
WMAT.TAB zalohuijte. el T | i | o= | el | | e
T RADKU RADEK LINE

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

softklavesy WMAT:
Zobrazeni listy softklaves se specialnimi funkcemi
FCT
Naprogramovani materialu obrobku: v provoznim
reZimu Program zadat/editovat stisknéte
softklavesu WMAT.
p— Zobrazeni tabulky WMAT.TAB: stisknéte softklavesu
VYBER OKNA, TNC zobrazi v prekryvajicim okné

materialy, které jsou uloZzeny ve WMAT.TAB.

Jak zvolit material obrobku: pfesurite svétlé pole
klavesami se Sipkami na poZadovany material a
potvrdte jej klavesou ZADANI. TNC prevezme
material do bloku WMAT

Ukonceni dialogu: stisknéte klavesu END

@ Pokud zménite blok WMAT v programu, vypiSe TNC
varovné hlaseni. Ovérte si, zda jsou fezné podminky
uloZené v bloku TOOL CALL jesté platné.

166 5 Programovani: Nastroje @



Tabulka feznych materialll nastroju

Rezné materialy nastroje nadefinujete v tabulce TMAT.TAB. Tato
TMAT.TAB je standardné uloZena v adresari TNC:\ a mlZe
obsahovat libovolné mnoZstvi nazvi feznych materiald (viz obrazek
vpravo nahore). Nazev fezného materialu smi byt dlouhy maximalné
16 znakl (vEetn& mezer). TNC zobrazi obsah sloupce JMENO,
jestlize jste v tabulce nastroji TOOL.T fezny material nastroje
nadefinovali.

% Pokud pozménite standardni tabulku reznych materiald,

pak ji musite zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou

vase zmeény pfi pfipadné aktualizaci softwaru prepsany
standardnimi daty HEIDENHAIN. Nadefinujte pak cestu v
souboru TNC.SYS kli¢ovym slovem TMAT= (viz
sKonfiguracni soubor TNC.SYS”, str. 171).

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

Tabulka Feznych podminek

Kombinace materialu obrobku/fezného materialu nastroje s
prislusnymi feznymi podminkami nadefinujete v tabulce s pfiponou
.CDT (angl. cutting data file: tabulka feznych podminek; viz obrazek
vpravo uprostfed). Zaznamy do tabulky feznych podminek muzete
volné konfigurovat. Kromé povinnych sloupct NR, WMAT a TMAT
muZe TNC spravovat az ¢tyfi kombinace fezné rychlosti (Vg)/posuvu
(F).

V adresali TNC:\ je uloZena standardni tabulka feznych podminek
FRAES_2.CDT. Soubor FRAES_2.CDT muZzete libovolné editovat a
doplfiovat nebo muizete zaloZit libovolny poc¢et novych tabulek
feznych podminek.

@ Pokud pozménite standardni tabulku feznych podminek,

pak ji musite zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou

vase zmeény pfi pfipadné aktualizaci softwaru prepsany
standardnimi daty HEIDENHAIN (viz ,,Konfiguracni
soubor TNC.SYS”, str. 171).

VSechny tabulky feznych podminek musi byt uloZzeny ve
stejném adresari. Pokud nenitento adresar standardnim
adresarem TNC:\, pak musite v souboru TNC.SYS zadat
za klicovym slovem PCDT= cestu, kde jsou uloZeny vase
tabulky feznych podminek.

Abyste zabranili ztraté dat, zalohujte pravidelné vase
tabulky feznych podminek.
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RUCNI
PROVOZ

TABULKA PROGRAMU - EDIT

JMENO ?
- X
e GETF I HM beschichtet =
2 HC-P35 HM beschichtet s
4 HSSE-Co5 HSS + Kobalt <)
6 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt T
k-3 HSSE/TiN TiN-beschichtet
8 HT-P15 Cermet
10 HT-M15 Cermet
11 HW-K15 HM unbeschichtet
13 HW-P25 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Vollhartmetall
DIAGNOSIS
[ =
P ‘ T T I [ R p— ‘
RUCNT TABULKA PROGRAMU - EDIT
e MATERIAL OBROBKU?
.
e HSSE/TiN a0 2,016 55 e,020 =
1 st a3-1 HesE/TiON a  oeiE ss ooz —
3 St 37-2 HSSE-CoS5 20 2,025 a5 2,030
5 St 37-2 HC-P25 1e0 2,200 130 2,250
2 st Se-2z HSSE/TiCN a0 0,016 55 2,020 *"L

El
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

St Bo-2
St Bo-2
St 60-2
c1s
c1s
c 15
cas
c as
cas
c 80
c 50

HSSE/TiN
HSSE/TicN
HC-P25
HSSE-CoS
HSSE/TiCN
HC-P35
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P35
HSSE/TiN
HSSE/TiCN

a0
a0
100
20
28
70
286
28
70
28
26

0,018
0,016
0,200
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

55
55
130
as
35
100
35
35
100
35
35

0,020
0,020
0,250
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

2ZACATEK

KONEC

STRANA

STRANA

vLoZIT
RADKU

uyMAZAT
RADEK

L

DIAGNOSIS

ORDER
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ZaloZeni nové tabulky Feznych podminek
Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat
Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT

Zvolte adresar, ve kterém musi byt uloZeny tabulky feznych
podminek (standardné: TNC:\)

Zadejte libovoIné jméno souboru a typ souboru .CDT, potvrdte
stisknutim klavesy ZADANI

TNC otevre tabulku standardnich feznych podminek, nebo ukaze
na pravé poloviné obrazovky riizné formaty tabulky (v zavislosti na
daném stroji), které se lisi poctem kombinaci feznych rychlosti /
posuvl. Presurite vtomto ptipadé svétlé pole klavesami se
Sipkami na poZadovany format tabulky a potvrd'te volbu stisknutim
klavesy ZADANI. TNC vytvori novou prazdnou tabulku feznych
podminek.

Potrebné udaje v tabulce nastroju

Radius nastroje - sloupec R (DR)

Pocet zubl (jen u frézovacich nastroja) — sloupec CUT

Typ nastroje - sloupec TYP

Typ nastroje ovliviiuje vypocet drahového posuvu:

Frézovaci nastroje: F=S -, -z

VSechny ostatni nastroje: F=S - f,

S: otacky vretena.

fz: posuv na zub

fy: posuv na otacku

z: pocet zub.

Rezny material nastroje — sloupec TMAT

Jméno tabulky feznych podminek, ktera ma byt pouzita pro tento
nastroj — sloupec CDT

Typ nastroje, fezny material nastroje a jméno tabulky feznych
podminek zvolite v tabulce nastroji pomoci softklaves (viz

»Tabulka nastroji: nastrojova data pro automaticky vypocet
otagek/posuvll”, str. 149).

5.5 Prace s tabulkami feznych podminek
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Postup pfi praci s automatickym vypoctem
otacek/posuvu

1 Pokud nenijesté zadano: zadejte material obrobku do souboru
WMAT.TAB.

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

3 Pokud neni jesté zadano: zadejte do tabulky nastroja vSechna
data daného nastroje potfebna pro vypocet feznych podminek :

Radius nastroje.
Pocet zub.
Typ nastroje.
Material nastroje.
K nastroji prisludejici tabulku feznych podminek.
4 Pokud nenijesté zadano: zadejte fezné podminky do libovolné
tabulky feznych podminek (CDT-soubor)

5 Provoznirezim Test: aktivujte tabulku nastroju, ze které ma TNC
vybirat nastrojové specificka data (status S)

6 V NC-programu: softklavesou WMAT nadefinujte material
obrobku

7 V NC-programu: v bloku TOOL CALL dejte pres softklavesu
automaticky vypocitat otacky vietena a posuv

Zména struktury tabulek

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

@ TNC muze zpracovat maximalné 200 znaku na fadku a
maximalné 30 sloupcu.

Pridate-li do stavajici tabulky dodate¢né sloupec, tak
TNC neprovede automaticky odsunuti jiZ zadanych
udaja.

Vyvolani editoru struktury

Stiskné&te softklavesu EDITOVAT FORMAT (2. trovefi softklaves).
TNC otevre edita&ni okno (viz obrazek vpravo), ve kterém je
znazorn&na struktura tabulky ,,otoena o 90°“. Radek v okné editoru
definuje sloupec v prislusné tabulce. Vyznam strukturniho ptikazu
(polozka v zahlavi) naleznete v tabulce uvedené vedle.
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RUCNE TABULKA - EDIT
PROVOZ
Nazev pole?
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5.5 Prace s tabulkami feznych podminek

Ukongéeni editoru struktury

Stisknéte klavesu END. TNC prevede data, ktera jiz byla v tabulce
uloZena, do nového formatu. Prvky, které TNC nemohl prevést do
nové struktury, jsou oznaceny # (napriklad pokud jste zmensSili Sitku

sloupce).
Strukturni .
pFikaz Vyznam
NR Cislo sloupce
JMENO Nadpis sloupce
TYP N: Ciselné zadani
C: alfanumerické zadani
WIDTH Sitka sloupce. U typu N v&etn& znaménka,
Carky a desetinnych mist
DEC Pocet desetinnych mist (max. 4, u€inné jen u
typu N)
ANGLICKY Dialogy podle jazyka (max. 32 znaku)
az
MADARSKY
170
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Datovy pirenos tabulek reznych podminek

Vyslete-li pres externi datové rozhrani typ souboru .TAB nebo .CDT,
uloZzi TNC s tabulkou i definici struktury této tabulky. Definice
struktury zac¢ina radkem #STRUCTBEGIN a kon¢i radkem
#STRUCTEND. Vyznam jednotlivych kli€¢ovych slov naleznete v
tabulce ,Strukturni pfikaz® (viz ,Zména struktury tabulek”, str. 169).
Za klicovym slovem #STRUCTEND uklada TNC vilastni obsah
tabulky.

Konfiguracéni soubor TNC.SYS

Konfigura&ni soubor TNC.SYS musite pouZzit v pripadé, Ze vase
tabulky feznych podminek nejsou uloZeny ve standardnim adresafi
TNC:\. V tom pfipadé nadefinujete v souboru TNC.SYS cesty k
adresari, kde jsou vaSe tabulky feznych podminek uloZeny.

@ Soubor TNC.SYS musi byt uloZen v kofrenovém adresari
TNC:\.

PoloZzky v TNC.SYS  Vyznam

WMAT= Cesta k tabulce materialt obrobku

TMAT= Cesta k tabulce feznych material(

PCDT= Cesta k tabulkam feznych podminek
Priklad pro TNC.SYS

WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB)\
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6.1 Pohyby nastroje

6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku se obvykle sklada z nékolika obrysovych prvk(, jako
jsou pfimky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci
naprogramujete pohyby nastroje pro pfimky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M

Pridavnymi funkcemi TNC Fidite

provadéni programu, napr. preruSeni chodu programu

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

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

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

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

Programovani s Q-parametry

V programu obrabéni zastupuji Q-parametry Siselné hodnoty:
danému Q-parametru je Ciselna hodnota pfifazena na jiném misté.
Pomoci Q-parametri mizete programovat matematické funkce,
které ¥idi provadéni programu nebo které popisuji né€jaky obrys.

Navic mlzete pomoci Q-parametrického programovani provadét
méreni s 3D-dotykovou sondou b&éhem provadéni programu.

Programovani s Q-parametry je popsano v kapitole 10.

174

GO1
GOt 4&°°
GO1
G02
YA

80

60=J b
8}
40 &
—0—@\ =
"10 115=I

6 Programovani: programovani obrysti @



6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvarite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate
obvykle souradnice pro koncové body prvkii obrysu z
kotovaného vykresu. Z t€chto zadani soufadnic, nastrojovych dat a
korekce radiusu zjisti TNC skute¢nou drahu pojezdu nastroje.

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

Pohyby rovnobézné s osami stroje

Programovy blok obsahuje zadani jedné soufadnice: TNC pojizdi
nastrojem rovnobézné s programovanou osou stroje.

Podle konstrukce vaseho stroje se pfiobrabéni pohybuje bud’nastroj
nebo stll stroje s upnutym obrobkem. Pfi programovani drahového
pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval nastroj.

Priklad:

N50 GO0 X+100 *

N50 Cislo bloku
GO0 Drahova funkce ,,P¥imka rychloposuvem®
X+100 Souradnice koncového bodu

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

Pohyby v hlavnich rovinach

Programovy blok obsahuje zadani dvou soufadnic: TNC pojizdi
nastrojem v programované rovine.

Priklad:

N50 GOO X+70 Y+50 *

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

Trojrozmérny pohyb

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

Priklad:
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Zadani vice nez t¥i souradnic

TNC mize soucasnéTidit aZz 5 os. Pfi obrabénis 5 osami se soutasné
pohybuji naptiklad 3 linearni a 2 rotacni osy.

Program pro takovéto obrabéni bé&zné generuji CAD-systémy a na
stroji se vytvorit neda.

Priklad:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

% Pohyb vice nez 3 os TNC graficky nepodporuje.

Kruhy a kruhové oblouky

PYi kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: nastroj se relativné k obrobku pohybuje po kruhové draze.
Pro kruhové pohyby muZete zadat stfed kruhu.

Drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v
hlavnich rovinach: hlavnirovina je ur€ena pfivyvolani nastroje definici
osy vietena:

Osa vietena Hlavni rovina Stred kruhu
Z(G17) XY, téz 1,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, téz K, I
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, té7 J, K
VW, YW, VZ

@ Kruhy, které nelezi rovnobézné s hlavni rovinou,
naprogramuijete teéz funkci ,Naklapéni roviny obrabéni*
(viz ,ROVINA OBRABENI (cyklus G80, volitelny software
1)”, str. 404) nebo pomoci Q-parametrt (viz ,,Princip a
prehled funkci”, str. 434).

Smysl otaceni u kruhovych pohybi

Pro kruhové pohyby bez tangencialniho prechodu na jiné
obrysové elementy udavate smysl otaceni pomoci téchto funkci:

Otaceni ve smyslu hodinovych rucdic¢ek: G02/G12
Otaceni proti sméru hodinovych rucicek: G03/G13
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Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, jimZ najizdite na prvni
obrysovy prvek. Korekce radiusu nesmi zacinat v bloku pro kruhovou
drahu. Naprogramuijte ji predtim v pfimkovém bloku (viz ,Drahové
pohyby — pravouhlé souradnice”, str. 182).

Predpolohovani

Pfedvolte polohu nastroje na zacatku programu obrabéni tak, aby
bylo vylou€eno poSkozeni nastroje a obrobku.

6.2 Zaklady k drahovym funkcim
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6.3 Najet

6.3 Najeti a opusténi obrysu

Vychozi a koncovy bod

Nastroj najizdi z vychoziho bodu na prvni bod obrysu. PoZadavky na
vychozi bod:

Je naprogramovany bez korekce radiusu,
Lze jej najet bez kolize,
Je blizko prvniho prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahore: pokud stanovite vychozi bod v tmave Sedivé
oblasti, pak se obrys pfi najeti na prvni bod obrysu poskodi.

Prvni bod obrysu

Pro pohyb nastroje k prvnimu bodu obrysu naprogramujte korekci
radiusu.

Najeti do vychoziho bodu v ose vietena

P¥i najizdéni vychoziho bodu musi nastroj jet v ose vietena do
pracovni hloubky. V pfipadé nebezpedi kolize najizdéjte vychozi bod
v ose vietena oddélen&. Y A

Priklad NC-bloki

N30 GO0 G40 X+20 Y+30 *
N40zZ-10 *

o=
X
g
e g !
| [ 1 1
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N 7
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% X
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Koncovy bod
P¥edpoklady pro volbu koncového bodu:

" Lze jej najet bez kolize,

= Je blizko posledniho prvku obrysu.

= Vylouc€eni poSkozeni obrysu: optimalni koncovy bod lezi v
prodlouzené draze nastroje po obrabéni posledniho prvku obrysu.

P¥iklad

Obrazek vpravo nahote: pokud stanovite koncovy bod v tmavé
Sedivé 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 uprostred.

Priklad NC-bloku
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éni obrysu

St
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6.3 Najet

Spoleény vychozi a koncovy bod
Pro spolec¢ny vychozi a koncovy bod neprogramujte Zadnou korekci
radiusu.

Vylou€eni poskozeni obrysu: optimalni vychozi bod leZi mezi
prodlouZzenou drahou nastroje pro obrabéni prvniho a posledniho
prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahore: pokud stanovite koncovy bod ve Srafované
oblasti, pak se obrys pfi najeti na prvni bod obrysu poskodi.

Tangencialni najizdéni a odjizdéni

Pomoci funkce G26 (obrazek vpravo uprostred) muzete 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.

Najeti
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.

@ Radius G26 a G27 musite zvolit tak, aby mohl TNC
vykonat kruhovou drahu mezi vychozim bodem a prvnim
bodem obrysu a také mezi poslednim bodem obrysu a
koncovym bodem.
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Priklad NC-bloku

6.3 Naje'iopuétém’ obrysu

HEIDENHAIN TNC iTNC 530

Vychozi bod
Prvni bod obrysu
Tangencialni najeti s radiusem R =5 mm

Posledni obrysovy prvek
Tangencialni odjeti s radiusem R =5 mm
Koncovy bod
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé

souradnice

Prehled drahovych funkci

Pohyb nastroje Funkce Pozadovana zadani

Pfimka posuvem GO0Oo Souradnice koncového bodu pfimky

PFrimka rychloposuvem GO1

Zkoseni mezi dvéma primkami G24 Délka zkoseni R

- 1,J,K Souradnice stfedu kruhu

Kruhova draha ve smyslu hodinovych ruc€i¢ek GO02 Souradnice koncového bodu kruhu ve spojeni s 1,

Kruhova draha proti smyslu hodinovych ruci¢ek: GO03 J, Knebo dodate¢ny radius kruhu R

Kruhova draha odpovidajici aktivnimu sméru otaceni  GO5 Souradnice koncového bodu kruhu a radiusu kruhu
R

Kruhova draha s tangencialnim napojenim na GO06 Souradnice koncového bodu kruhu

predchazejici prvek obrysu

Kruhova draha s tangencialnim napojenim na G25 Rohovy radius R

predchazejici a nasledujici prvek obrysu
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Primka rychloposuvem GO0
Primka posuvem GO1F....

TNC prejizdi nastrojem po primce z jeho aktualni polohy do
koncového bodu pfimky. Vychozi bod je koncovym bodem Y A
predchoziho bloku.

o 40
Programovani -

1 Souradnice koncového bodu pfimky

Je-li tfeba: S
Korekce radiusu G40/G41/G42

Posuv F

15

10

Pridavna funkce M
Priklad NC-bloku

A
N\ %
<Y

20 —=

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 0

N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

60

Prevzeti aktualni polohy
Funkci Prevzeti aktualni polohy muzete prevzit do bloku libovolnou
polohu v ose:
Najedte nastrojem v provoznim reZimu Rucni provoz do polohy,
ktera se ma prevzit.
Pfepnéte indikaci obrazovky na Program zadat/editovat.
Zvolte blok programu, do kterého si prejete prevzit polohu v ose.

Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaze v
listé softklaves osy, jejichZ polohy mizete prevzit

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

sy Zvolte osu, napriklad X: TNC zapiSe aktualni polohu
x zvolené osy do aktivniho zadavaciho policka
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Vlozeni zkoseni mezi dvéma primkami
Rohy obrysu, které vzniknou jako pruisecik dvou primek, mlZete
opatfit zkosenim (srazenim).

V pfimkovych blocich pred a za blokem G24 naprogramujte
pokaZdé obé soufadnice roviny, ve které ma byt ukos proveden.

Korekce radiusu pred a za blokem G24 musi byt stejna.
Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem

Programovani

24 Délka zkoseni hrany: délka zkoseni

Je-li tfeba:
Posuv F (u¢inny jen v bloku G24)

Priklad NC-blokt

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+O0 *

@ Obrys nesmi zacinat blokem G24.
Zkoseni se provadi pouze v roving obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku G24 je Gucinny pouze v
tomtéZ bloku G24. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem G24.
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Zaobleni rohu G25

Funkce G25 zaobluje rohy obrysu.

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje jak

na predchazejici, tak i na nasleduijici prvek obrysu.

Kruh zaobleni musi byt proveditelny vyvolanym nastrojem.

Programovani
m 25 Radius zaobleni: radius kruhového oblouku
Je-li tfeba:
Posuv F (U¢inny jen v bloku G25)
Priklad NC-bloku

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

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

Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku G25 je u€inny pouze v
tomtéz bloku G25. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem G25.

Blok G25 Ize také vyuZit k plynulému najeti na obrys, viz
slangencialni najizdéni a odjizdéni”, str. 180:
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Stred kruhu |, J

Stfed kruhu definujete pro kruhové drahy, které programujete
funkcemi G02, GO3 nebo G05. K tomu
zadejte pravouhlé souradnice stfedu kruhu; nebo
prevezméte posledni naprogramovanou polohu s G29 nebo
prevezméte souradnice funkci Pfevzit aktualni polohu.

Programovani

@ zadejte souradnice pro stfed kruhu, nebo
pro prevzeti naposledy programované polohy:
zadejte G29.

Priklad NC-bloku
N50 1+25 J+25 *

nebo

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programové radky N10 a N20 se nevztahuji k obrazku.

Platnost

Stfed kruhu zUstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete novy
stfed kruhu. Stfed kruhu mlZete definovat rovnéz pro pridavné osy
U, Vaw.

Inkrementalni zadani stfredu kruhu |, J

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

@ Pomoci |l a J oznacite urcitou polohu jako stfed kruhu:
nastroj do této polohy nenajizdi.
Stfed kruhu je sou€asné pélem pro polarni souradnice.

Pokud si prejete definovat paralelni osy jako pol,
stisknéte nejdfive klavesu | (J) na znakové klavesnici a
poté oranZzovou osovou klavesu prislusné paralelni osy.

186

zA

(VY

6 Programovani: programovani obrysti @



Kruhova draha G02/G03/G05 okolo stredu
kruhul, J

Pred programovanim kruhové drahy definujte stfed kruhu I, J.
Naposledy programovana poloha nastroje pred kruhovou drahou je
vychozim bodem kruhové drahy. Y

Smysl otaceni A}
Ve smyslu hodin. rugitek: GO2 e X
Proti smyslu hodinovych rucic¢ek: GO3

Bez udani sméru otageni: GO5. TNC jede kruhovou drahu s { ® 4 6
naposledy naprogramovanym smérem otaceni. IJ

Programovani |
Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy @\E

{ I J Zadejte souradnice stfedu kruhu

3 Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
oblouku

Je-li treba:
Posuv F

Pridavna funkce M
Priklad NC-bloku
N50 1+25 J+25 *

N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

X
6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Uplny kruh
Pro koncovy bod naprogramujte stejné souradnice jako pro vychozi
bod.
YA
@ Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi
leZet na kruhové draze. v
Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pres MP7431) '\
25- CC/ +
) o=
¢ X
25=| 45
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha G02/G03/G05 se stanovenym
radiusem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodin. rucicek: GO2

Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: GO3

Bez udani sméru otaceni: GO5. TNC jede kruhovou drahu s
naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

Programovani

3 Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
oblouku

Radius R
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

Je-li treba:
Posuv F

Pridavna funkce M
Uplny kruh
Pro uplny kruh naprogramujte dva CR-bloky za sebou:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je vychozim bodem
prvniho polokruhu.
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Stredovy thel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spoijit &tyfmi

raznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

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

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

Pomoci smyslu otaceni urcite, zda je kruhovy oblouk zak¥iven ven
(konvexn&) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexni: smysl otaceni GO2 (s korekci radiusu G41).
Konkavni: smysl otaceni GO2 (s korekci radiusu G41).
Priklad NC-blokd

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 GO2 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 1)

nebo

N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 2)

nebo

N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (OBLOUK 3)

nebo

N110 GO3 X+70 Y+40 R-20 * (OBLOUK 4)

% Vzdalenost vychoziho bodu a koncového bodu priméru
kruhu nesmi byt vétSi nez primeér kruhu.

Maximalni radius ¢ini 99,9999 m.

Podporuji se thlové osy A, Ba C.
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha GO6 s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné
napojuje na predtim programovany obrysovy prvek.

Pfechod je ,tangencialni“, pokud na prisediku obrysovych prvk(
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy prechazeji jeden
do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte prfimo pred blokem G06. K tomu jsou nutné nejméné
dva polohovaci bloky.

Programovani
6 Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
oblouku
Je-li tfeba:
Posuv F

Pridavna funkce M
Priklad NC-bloku

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO1Y+0 *

% Blok GO6 a predtim programovany prvek obrysu by mély
obsahovat obé soufadnice roviny, ve které ma byt
proveden kruhovy oblouk!
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Priklad: Primkova draha a zkoseni kartézsky

%LINEAR G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z2-20 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *
N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+95 *

N110 X+95 *

N120 G24 R10 *

N130 Y+5 *

N140 G24 R20 *

N150 X+5 *

N160 G27 R5 F500 *

N170 G40 X-20 Y-20 F1000 *
N180 GO0 Zz+250 M2 *
N999999 %LINEAR G71 *

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci
obrabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a otackami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 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 ptfimka 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 odjizdéni

QdjiZzdéni v roviné obrabéni, zruseni korekce radiusu

Vyjeti nastroje, konec programu

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

" @



6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: kruhovy pohyb kartézsky

%CIRCULAR G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z2-20 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N80 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO1 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 GO6 X+40 Y+5 *
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci
obrabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a otaCkami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem
Pfedpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 mm/min
Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

VloZeni 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
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N170 GO1 X+5 * Najeti na posledni bod obrysu 1

N180 G27 R5 F500 * Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * QdjiZzdéni v roviné obrabéni, zruseni korekce radiusu

N200 GO0 Zz+250 M2 * Odjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.

N999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pr!ahlé souradnice

-< |

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

QOdjeti nastroje

Definice stfedu kruhu

P¥edpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti vychoziho bodu kruhu, korekce radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Najeti na koncovy bod kruhu (= vychozi bod kruhu)
Tangencialni odjizdéni

QOdjizdéni v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu
QOdjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.
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6.5 Drahové pohyby — polarni
souradnice

Prehled drahovych funkci s polarnimi
souradnicemi
Polarnimi souradnicemi definujete pozici pomoci thlu H a

vzdalenosti R od pfedem stanoveného polul, J (viz ,Definovani
polu a vztazné osy uhlu”, str. 84).

Polarni souradnice pouZijete s vyhodou:

u poloh na kruhovych obloucich
u vykresl obrobki s thlovymi Gidaji, naptiklad u dér na kruznici

Pohyb nastroje Funkce Pozadovana zadani

Pfimka posuvem G10 Polarniradius, polarni thel koncového bodu pfimky
PFfimka rychloposuvem G11

Kruhova draha ve smyslu hodinovych rucicek G12 Polarni uhel koncového bodu kruhu

Kruhova draha proti smyslu hodinovych rugicek: G13

Kruhova draha odpovidajici aktivnimu sméru otaceni G15

Polarni uhel koncového bodu kruhu

Kruhova draha s tangencialnim napojenim na G16
predchazejici prvek obrysu

Polarni radius, polarni uhel koncového bodu kruhu

Pocatek polarnich souradnic: pél |, J

Pol 1, J muzete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni drive, neZ zadate polohy v polarnich soufadnicich. PFi
definici polu postupuijte jako pfi programovani stfedu kruhu.

Programovani

@ m Zadejte pravouhlé souradnice pro pol nebo
pro prevzeti naposledy programované polohy:
zadejte G29. Pol definujte predtim, nez budete
programovat polarni soufadnice. POl programujte
pouze v pravouhlych souradnicich. Pdl je a€inny do
té doby, dokud nenadefinujete novy pol.

Priklad NC-blokii
N120 1+45 J+45 *

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.5 Drahové pohyby — pol

Primka rychloposuvem G10
Primka posuvem G11F. ..

Nastroj prejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
primky. Vychozi bod je koncovym bodem pfedchoziho bloku.

Programovani

11 Radius polarnich soufadnic R: zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od polul, J.

Uhel polérni soufadnice H: thlova poloha koncového
bodu primky mezi -360° a +360°

Znameénko H je ur€eno vztaZznou osou uhlu:

Uhel mezi vztaznou osou thlu k R proti smé&ru hodinovych rugiek:
H >0

Uhel mezi vztaznou osou thlu k R ve smé&ru hodinovych rugidek:
H<O0

Priklad NC-bloku

N120 1+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Kruhova draha G12/G13/G15 kolem pélu |, J

Radius polarni soufadnice R je soucasné i radiusem kruhového
oblouku. R je definované vzdalenosti vychoziho bodu od pélu I, J.
Naposledy programovana poloha nastroje pred bloky G12, G13
nebo G15 je vychozim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodin. rucgicek: G12
Proti smyslu hodinovych rucic¢ek: G13

Bez udani sméru otaceni: G15. TNC jede kruhovou drahu s
naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

Programovani

13 Uhel poléarni souradnice H: thlova poloha koncového
bodu kruhové drahy mezi -5400° a +5400°

Priklad NC-bloku
N180 1+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Kruhova draha G16 s tangencialnim napojenim

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

Programovani

16 Radius polarnich souradnic R: vzdalenost
koncového bodu kruhové drahy od pélul, J.

Uhel polarni souradnice H: Gihlova poloha koncového
bodu kruhové drahy

Priklad NC-bloku

N1201+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

@ Pol neni stfredem obrysového kruhu!

Sroubovice (Helix)

Sroubovice vznikne interpolaci kruhové drahy a primkového pohybu
kolmo k ni. Kruhovou drahu programujte v hlavni roving.

Drahové pohyby pro Sroubovici mizete programovat pouze s
polarnimi souradnicemi.

Pouziti
Vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi priiméry
Mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

K programovani potiebujete prirlistkovy Gidaj celkového uhlu, 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 konci zavitu

Celkova vyska h Stoupani P x pocet chodu n

PFirastkovy Pocet chodl x 360° + uhel pro

celkovy uhel H zaCatek zavitu + uhel pro prebéh chodu

Vychozi soufadnice Z Stoupani P x (pocet chod( zavitu + prebéh
chodu na zacatku zavitu)
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6.5 Drahové pohyby — pol

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

i Smér Smysl Korekce
Vnitrnizavit o abeni otadeni 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

Programovani Sroubovice

% Zadejte smysl otaceni a prirtistkovy celkovy thel G91 H
se stejnym znaménkem, jinak mlZe nastroj prejizdét po
jiné, chybné draze.

Pro celkovy thel G91 H muzete zadat hodnotu od
—5400° az do +5400°. Ma-li zavit vice nez 15 chod, pak
programujte Sroubovici s opakovanim ¢asti programu

(viz ,Opakovani ¢asti programu”, str. 420)

12

Priklady NC-bloku: zavit M6 x 1 mm s 5 chody

Uhel polarni soutadnice H: zadejte celkovy uhel
prirtstkove, protoZe nastroj jede po Sroubovici. Po
zadani uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tlacitek pro volbu os.

Souradnici pro vySku Sroubovice zadejte prirtistkove.

Zadejte korekci radiusu G41/G42 podle tabulky.

N120 1+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Priklad: Primkovy pohyb polarné

%LINEARPO G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z2-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+7,5 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 1+50 J+50 *

N70 G10 R+60 H+180 *

N80 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N90 G11 G41 R+45 H+180 F250 *
N110 G26 R5 *

N120 H+120 *

N130 H+60 *

N140 H+0 *

N150 H-60 *

N160 H-120 *

N170 H+180 *

N180 G27 R5 F500 *

N190 G40 R+60 H+180 F1000 *
N200 GO0 Zz+250 M2 *
N999999 %LINEARPO G71 *
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
QOdjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najet obrys do bodu 1

Najet obrys do 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 odjizdéni

QdjiZzdéni v roviné obrabéni, zruseni korekce radiusu
Qdjizdéni v ose vietena, konec programu
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

QOdjeti nastroje

Predpolohovani nastroje
Pfevzeti naposledy programované polohy jako polu
Najeti na hloubku obrabéni
Najeti prvniho bodu obrysu
Napojeni

Jeti po Sroubovici

Tangencialni odjizdéni

Vyjeti nastroje, konec programu

Tangencialni najizdéni
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N110 G98 L1 * ZacCatek opakovani ¢asti programu 8
N120 G13 G91 H+360 2+1,5 F200 * Zadat primo stoupani jako prirdstkovou hodnotu Z 'E
N130L1,24 * Pocet opakovani (chod) ©
N999999 %HELIX G71 * E
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arni sou
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7.1 Zad

7.1 Zadani pridavnych funkci M a
G38

Zaklady

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

provadeéni programu, napt. preruseni chodu programu

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti ota€eni vietena a chladici
kapaliny

drahové chovani nastroje

Vyrobce stroje mlZe uvolnit pfidavné funkce, které
nejsou popsany v této prirucce. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

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

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

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

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

ql_% Uvédomte si, Ze nékteré pridavné funkce jsou ucinné na

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

Nékteré pridavné funkce plati pouze v tom bloku, ve
kterém jsou naprogramovany. Pokud neni pfidavna
funkce uc¢inna pouze v prislusném bloku, tak ji musite v
nasledujicim bloku opét zrusSit 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, napriklad za u¢elem kontroly nastroje. V bloku STOP
mUiZete naprogramovat ptidavnou funkci M:

naprogramovani preruseni chodu programu:
stisknéte klavesu STOP

zadejte pfidavnou funkci M
Priklad NC-blokt

87 G38 M6
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7.2 Pridavné funkce pro kontrolu

provadéni programu, vieteno

a chladici kapalinu

Piehled
. . . na na
M Ucinek Pusobi v bloku zadatku  konci
MOO STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny

MO1

Volitelny STOP provadéni programu

MO02

STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena

VYP chladici kapaliny

Navrat k bloku 1

Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru 7300)

MO03

START vietenave smyslu hodinovych
rucicek

Mo04

START vretena proti smyslu
hodinovych rucicek

MO05

STOP otaceni vietena

M06

Vymeéna nastrojl

STOP otaceni vietena

STOP provadéni programu (zavisi na
strojnim parametru 7440)

M08

ZAP chladici kapaliny

M09

VYP chladici kapaliny

M13

START vietenave smyslu hodinovych
rucic¢ek
ZAP chladici kapaliny

M14

START vretena proti smyslu
hodinovych rucicek
ZAP chladici kapaliny

M30

jako M02

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Pridavné funkce pro zad

7.3 Pridavné funkce pro zadavani
souradnic

Programovani souradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod mé¥itka

Na meéfitku urCuje 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 vztaZzného bodu na obrobku

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

Standardni chovani

TNC vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku, viz ,Nastaveni
vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)”, str. 62.

Chovani s M91 — nulovy bod stroje

Maji-li se souradnice v polohovacich blocich vztahovat k nulovému
bodu stroje, pak v té&chto blocich zadejte M91.

@ Programujete-li v bloku M91 pfirGistkové souradnice, tak
se tyto souradnice vztahuji k naposledy naprogramované
poloze M91. Pokud neni v aktivnim NC-programu
naprogramovana Zzadna poloha M91, tak se soufadnice
vztahuiji k aktualni poloze nastroje.

TNC indikuje hodnoty souradnic vztazené k nulovému bodu stroje. V
zobrazeni stavu prepnéte indikaci soufadnic na REF, viz ,Zobrazeni
stavu (statusu)”, str. 43.
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Chovani s M92 — vztazny bod stroje

@ Kromé nulového bodu stroje mlZe vyrobce stroje
definovat jesté jednu dalSi pevnou polohu na stroji
(vztazny bod stroje).

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

Maiji-li se souradnice v polohovacich blocich vztahovat ke vztaznému
bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M92.

@ TNC provadi spravné korekciradiusu i pri M91 nebo M92.
Délka nastroje se vSak nebere do uvahy.

Uéinek
M91 aM92 plsobipouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M91 nebo M92 programovana.

M91 a M92 jsou ucinné na zatatku bloku.

VztaZny bod obrobku

Maiji-li se souradnice stale vztahovat k nulovému bodu stroje, pak
mUZete nastaveni vztazného bodu pro jednu nebo nékolik os
zablokovat.

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vSechny osy, pak
TNC v provoznim reZimu Ruc&ni provoz jiz nezobrazuje softklavesu
NASTAVIT VZT.BOD.

Obrazek vpravo znazorfiuje souradny 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 ,Zobrazeni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, str. 510.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Pridavné funkce pro zad

Aktivovani naposledy nastaveného vztazného
bodu: M104

Funkce

PYi zpracovani tabulek palet prepise TNC vztazny bod, ktery byl
pripadné vami naposledy nastaven, hodnotami z tabulky palet.
Funkci M104 tento Vami naposledy nastaveny vztazny bod opét
aktivujete.

Uéinek
M104 plsobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M104 programovana.

M104 je ucinna na konci bloku.

Najeti do poloh v nenaklopeném souradném
systému p¥i naklopené roviné obrabéni: M130

Standardni chovani pfi naklopené roviné obrabéni

TNC vztahuje souradnice v polohovacich blocich k naklopenému
soufadnému systému.

Chovanis M130
TNC vztahuje souradnice v pfimkovych blocich pfi aktivni naklopené
rovingé obrabéni k nenaklopenému soufadnému systému.

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj na programované souradnice
nenaklopeného systému.

DalSi nasledujici polohovaci bloky resp. obrabéci cykly se

@5 provadegji opét v naklopeném souradném systému, coz
mUiZe u obrabécich cykll s absolutnim predpolohovanim
vést k problémim.

Funkce M 130 je povolena pouze pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

Uéinek

M130 je blokové ucinna v pfimkovych blocich bez korektury radiusu
nastroje.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové
chovani

Ohlazeni rohti: M90

Standardni chovani
U polohovacich blok(i bez korekce radiusu TNC zastavi kratce nastroj
na rozich (presné zastaveni).

U programovych blok s korekci radiusu (RR/RL) vloZi TNC
automaticky na vnégjsich rozich prechodovou kruznici.
Chovani s M90

Nastroj pojizdi na rohovych prechodech konstantni drahovou
rychlosti: rohy se zahladi a povrch obrobku bude hladsi. Navic se
zkrati Cas obrabéni. Viz obrazek vpravo uprostred.

PFiklad pouZiti: plochy sloZené z kratkych primkovych Gsekd.
Uginek

M90 je ucinna jen v programovém bloku, ve kterém je M90
naprogramovana.

M90 je u€inna na za¢atku bloku. Musi byt navolen provoz s viecnou
odchylkou.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Vlozeni definované kruznice zaobleni mezi
pFimkové useky: M112

Kompatibilita

Z davodu kompatibility je funkce M112 nadale zachovana. AvSak k
urceni tolerance pfi rychlém frézovani obrysu HEIDENHAIN

doporuduje pouZiti cyklu TOLERANCE, viz ,Specialni cykly”, str. 411.

Ignorovani bodu pfi zpracovavani
nekorigovanych primkovych bloki: M124

Standardni chovani

TNC zpracuje vSechny pfimkoveé bloky, které jsou uvedeny v aktivnim
programu.

Chovanis M124

P¥i zpracovavani nekorigovanych primkovych bloki s velmi
malymi rozestupy bod mlZete definovat pomoci parametru T
minimalni vzdalenost bod(, do které ma TNC body béhem
zpracovavani ignorovat.

Uéinek

M124 je ucinna na zacatku bloku.

TNC automaticky vynuluje M 124, jakmile zvolite novy program.

Zadani M124

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M124, tak TNC pokracduje v
dialogu pro tento blok a dotaze se na minimalni rozte¢ bodt T.

T mUZete stanovit také v Q-parametru(viz ,Programovani: Q-
parametry” na str. 433).
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Obrabéni malych obrysovych stupiiti: M97

Standardni chovani

TNC vloZi na vnéj§im rohu prechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stuprill by tak nastroj poskodil obrys.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vypiSe
chybové hlaseni ,Prili§ velky radius nastroje”.

Chovani s M97

TNC zjisti prasecik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich roh — a
prejede nastrojem pres tento bod.

M97 programuijte v bloku, ve kterém je definovan vnéjsi rohovy bod.
@ Namisto M97 byste méli pouzivat podstatné vykonng;jsi

funkci M120 LA (viz ,Dopredny vypoc&et obrysu s korekci
radiusu (LOOK AHEAD): M120” na str. 216)!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Uginek
M97 je u€inna jen vtom programovém bloku, ve kterém je M97
programovana.

ani

-

% Rohy obrysu se pfi M97 obrobi pouze neuplné. Pfipadné
musite rohy obrysu doobrobit mensim nastrojem.

Priklad NC-bloku

N50 G99 GO1 ... R+20 * Velky radius nastroje

N130 X...Y...F.. M97 * Najeti na bod obrysu 13

N140 G91Y-0,5....F.. * Obrobeni malych obrysovych stupriti 13 a 14
N150 X+100 ... * Najeti na bod obrysu 15

N160 Y+0.5 ... F.. M97 * Obrobeni malych obrysovych stupriti 15a 16
N170 G9O X ... Y ... * Najeti na bod obrysu 17

7.4 Pridavné funkce pro drahové chov
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Uplné obrobeni otevienych roha obrysu: M98

Standardni chovani

TNC zjisti na vnitfnich rozich prisecik frézovacich drah a z tohoto
bodu prejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevieny, vede to k netpinému obrobeni:

Chovani s M98

S pridavnou funkci M98 prejede TNC nastrojem tak daleko, aby byl
skute€né obroben kazdy bod obrysu:

Uéinek
M98 plsobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je M98
programovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad NC-blokt
Najeti bodu obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

N100 GO1 G41 X ...Y...F... *
N110 X... G91Y... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN iTNC 530
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Faktor posuvu pro zanorovaci pohyby: M103

ani

-

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu naposledy
programovanym posuvem.

Chovanis M103

TNC zredukuje drahovy posuv, pokud nastroj pojizdi v zaporném
smeéru osy nastroje. Posuv pfi zanorovani FZMAX se vypocitava z
naposledy programovaného posuvu FPROG a z faktoru F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103

Zadate-li v polohovacim bloku M103, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaze se na faktor F.

Uéinek
M103 je ucinna na zacatku bloku.
ZruSeni M103: znovu naprogramujte M103 bez faktoru

@ M103 pUlsobi i pfi aktivni naklopené roviné obrabéni.

Redukce posuvu pak pusobi pfi pojezdu v zaporném
sméru naklopené osy nastroje.

Priklad NC-blokt
Posuv pfi zanofovani ¢ini 20% posuvu v roving.

Skute¢ny drahovy posuv (mm/min):

7.4 Pridavné funkce pro drahové chov

N107 GO1 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 otaéku vietena: M136

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem posuvem F v mm/min definovanym v
programu.

Chovani s M136

Pri 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
prizpUsobi.

Uéinek

M136 je ucinna na za¢atku bloku.

M136 zrusite naprogramovanim M137.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Rychlost posuvu u kruhovych oblouki: M109/
M110/M111

Standardni chovani

TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu k draze stfedu
nastroje.

Chovani u kruhovych obloukii s M109

TNC udrZuje u vnitfniho a vnéjsiho obrabéni kruhovych obloukl
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukiis M110

TNC udrZuje konstantni posuv u kruhovych obloukt vyhradné pri
obrabéni vnitfnich ploch. Pri obrabéni vnéjSich kruhovych oblouk
neni aktivni Zadné prizplsobeni posuvu.

@ M110 plsobi rovnézZ pfi obrabéni vnitfnich kruhovych
obloukt obrysovymi cykly. Kdyz definujete M109 pfip.
M110 pred vyvolanim obrabéciho cyklu, ptsobi
prizplisobeni posuvu i u obloukl v obrabécich cyklech.
Na konci nebo po zruSeni obrabéciho cyklu se opét
obnovi vychozi stav.

Uéinek
M109 a M110 jsou u€inné na zagatku bloku.
M109 a M110 zruSite pomoci M111.

Dopiedny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD): M120

Standardni chovani

Je-liradius nastroje vétsi nez obrysovy stupen, ktery se ma projizdét
s korekci radiusu, pak TNC prerusi provadéni programu a vypise
chybové hlaseni. M97 (viz ,Obrabéni malych obrysovych stupfid:
M97” na str. 211) zabrani vypisu chybového hlaseni, zplsobi viak
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a kromé toho posune roh.

Pri podfiznuti mdze TNC pfipadné poskodit obrys.

216
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Chovanis M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na podfiznuti a pfefiznuti a
vypocte dopredu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na
kterych by nastroj poskodil obrys, zGistanou neobrobena (na obrazku
vpravo zobrazena tmavé). M120 mUZete téZ pouzit k tomu, aby se
korekci radiusu nastroje opatfila digitalizovana data nebo data
vytvorena externim programovacim systémem. Takto Ize
kompenzovat odchylky od teoretického radiusu nastroje.

Pocet blok (maximalng 99), které TNC dopredu vypocita, urcite
pomoci LA (angl. Look Ahead: pohled dopfedu) za M120. Cim vétsi
zvolite pocet blokd, které ma TNC dopredu vypocitat, tim bude
zpracovani blokl pomalejsi.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje TNC v
dialogu a dotaZe se na pocet dopredu vypoditavanych blok( LA.

Uginek
M120 se musi nachazet vtom NC-bloku, ktery obsahuje rovnéz
korekci radiusu RL nebo RR. M120 je uc¢inna od tohoto bloku do
doby, kdy

zruSite korekci radiusu pomoci RO;

naprogramujete M120 LAO;

naprogramujete M120 bez LA;

vyvolate pomoci PGM CALL jiny program.

M120 je ucinna na za¢atku bloku.

Omezeni

Opétné najeti na obrys pomoci M120 po externim/internim STOPu
smite provést pouze funkci START Z BLOKU N.

Pokud pouZijete drahové funkce G25 a G24, pak sméji bloky pred
a za G25, popripadé G26 obsahovat jen soufadnice roviny
obrabéni.
Pred pouzitim dale uvedenych funkci musite zrusit M120 a korekci
radiusu:

cyklus G60 Tolerance

cyklus G80 Obrabéci rovina

M114

M128

M138

M144

funkce PLANE (pouze popisny dialog)

FUNKCE TCPM (pouze popisny dialog)

WRITE TO KINEMATIC (pouze popisny dialog)
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Prolozené polohovani ruénimkoleCkem béhem
provadéni programu: M118

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich reZimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je ur€eno v programu obrabéni.

Chovanis M118

P¥i M118 mUlZete b&éhem provadéni programu provadét manualni
korekce ru¢nim kole¢kem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osove specifickou hodnotu (pfimkové osy nebo rotacni osy) v mm.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC pokracuje v
dialogu a dotaze se na osove specifické hodnoty. K zadani souradnic
pouZijte oranZové osoveé klavesy nebo klavesnici ASCII.

Uéinek

Polohovani ru¢nim koleCkem zruSite, kdyz znovu naprogramujete
M118 bez zadani soufadnic.

M118 je ucinna na za¢atku bloku.

Priklad NC-bloku

B&hem provadéni programu ma byt umoznéno pojizdéni ru¢nim
koleCkem v roving€ obrabéni X/Y o £1 mm a v rotacni ose B 0 +5° od
programované hodnoty:

GO1 G41 X+0Y+38.5F125 M118 X1 Y1 B5 *

% M118 plsobi vzdy v pdvodnim soufadném systému, i
kdy?Z je aktivni funkce naklapéni roviny obrabéni!

M118 je u€inna rovnéz v provoznim reZimu Polohovani s
ru¢nim zadavanim!

Je-li M118 aktivni, pak neni pfi preruseni 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 ureno v programu obrabéni.

Chovanis M140

Pomoci M140 MB (move back) mizZete odjiZzdét od obrysu
zadavatelnou drahou ve sméru osy nastroje.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku M140, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaze se na drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet. Zadejte
pozadovanou drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet, nebo
stisknéte softklavesu MAX a jed'te aZ na kraj rozsahu pojezdu.

Kromé toho Ize naprogramovat posuyv, jimz nastroj zadanou drahou
pojizdi. Pokud posuv nezadate, pojizdi TNC programovanou drahou
rychloposuvem.

Uginek
M140 je ucinnd jen v tom programovém bloku, ve kterém je M140
programovana.

M140 je ucinna na za¢atku bloku.
Priklad NC-blokut
Blok 250: odjet nastrojem 50 mm od obrysu

Blok 251: jet nastrojem az na okraj rozsahu pojezdu

N45 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N55 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

@ M140 plsobi i kdyZ je aktivni funkce naklopeni obrabéci
rovinya M114 nebo M128. U stroja s naklapécimi hlavami
pojizdi TNC nastrojem v naklonéném systému.

Funkci FN18: SYSREAD ID230 NR6 muzete zjistit
vzdalenost od aktualni polohy k hranici rozsahu pojezdu
kladné osy nastroje.

Pomoci M140 MB MAX mUiZete volné pojizdét pouze v
kladném sméru.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Potlaceni kontroly dotykovou sondou: M141

Standardni chovani

Jakmile chcete pojizdét v nékteré ose stroje pri vyklonéném
dotykovém hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

Chovanis M141

TNC pojizdi strojnimi osami i tehdy, kdyZ je dotykova sonda
vychylena. Tato funkce je potfebna, kdyZ piSete vlastni méfici cyklus
ve spojeni s méficim cyklem 3, aby dotykova sonda po vychyleni opét
volné odjela polohovacim blokem.

PYi pouzivani funkce M141 dbejte na to, abyste dotykovou
@5 sondou odjiZdéli spravnym smérem.

M141 plsobi pouze pfi pojizdéni v pfimkovych blocich.
Uéinek

M141 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je ucinna na zaCatku bloku.
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Smazani modalnich programovych informaci:
M142

Standardni chovani
TNC zru8i modalni programové informace v téchto situacich:

Navoleni nového programu

Provedeni pfidavnych funkci M02, M30 nebo bloku N999999 %....
(zavisi na strojnim parametru 7300);

Nova definice cyklu s hodnotami pro zakladni chovani

Chovani s M142

SmaZzou se v8echny modalni programové informace, az na zakladni
natoceni, 3D-rotaci a Q-parametry.

@ Funkce M142 neni u predbéhu blokl dovolena.

Uginek
M142 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M142
programovana.

M142 je ucinna na za¢atku bloku.

Smazani zakladniho natoc¢eni: M143

Standardni chovani

Zakladni natoceni zGstava Gc¢inné, dokud se nezrusi nebo neprepise
novou hodnotou.

Chovani s M143
TNC smaze programované zakladni nato¢eni v NC-programu.

@ Funkce M143 neni u pfedbéhu blokd dovolena.

Uginek
M143 je ucinnd jen v tom programovém bloku, ve kterém je M143
programovana.

M143 je ucinna na za¢atku bloku.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu p¥i NC-
stop: M148

Standardni chovani

TNC zastavi pfi NC-stop v8echny pojezdy. Nastroj zlistane statv
bodu preruseni.

Chovanis M148

@ Funkci M148 musi povolit vyrobce stroje.

TNC odjede nastrojem o 0,1 mm ve sméru osy nastroje od obrysu,
pokud jste v tabulce nastrojt ve sloupci LIFTOFF nastavili pro aktivni
nastroj parametr Y (viz , Tabulka nastroji: standardni nastrojova
data” na str. 147).

Méjte na paméti, Ze pri opétném najizdeni na obrys,
zvlasteé u krivych ploch maze dojit k naruseni obryst. Pred
opétnym najizdénim nastrojem odjedte od obrobku!

Uginek
M148 plsobi tak dlouho, dokud neni tato funkce vypnuta pomoci
M149.

M148 je ucinna na za¢atku bloku, M149 na konci bloku.
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Potlacit hlaseni koncového spinac¢e: M150
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Standardni chovani

TNC zastavi pribéh programu s chybovym hlaseni, pokud by nastroj
v polohovacim bloku opustil aktivni pracovni prostor. Chybové
hlaSeni se vyda pred provedenim polohovaciho bloku.

Chovani s M150

Lezi-li koncovy bod polohovaciho bloku s M150 mimo aktivniho
pracovniho prostoru, tak TNC jede nastrojem aZ na hranici
pracovniho prostoru a pokracuje pak v chodu programu bez
chybového hlaseni.

@ Nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze najezd na pozici naprogramovanou za
blokem s M150 se mGZe vyrazné zménit!

M150 plsobi také na hranice rozsahu pojezdu, které jste
definovali funkci MOD.

Uginek
M150 je ucinnd jen v tom programovém bloku, ve kterém je M150
programovana.

M150 je uginna na za¢atku bloku.

7.4 Pridavné funkce pro drahové chov
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7.5 Pridavné funkce pro rota

7.5 Pridavné funkce pro rotacni
osy

Posuv v mm/min urotaénichos A, B, C: M116
(volitelny software 1)

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v jednotkach
stuperi/min. Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu
nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim v&tsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.
Posuv v mm/min u rotaénichoss M116

@ Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje ve
strojnich parametrech 7510 a nasledujicich.

M116 pusobi pouze u oto¢nych stolll. U naklapécich hlav
nelze M116 pouzit. Je-li vas stroj vybaven kombinaci stul-
hlava, ignoruje TNC rotacni osy naklapéci hlavy.

M116 plsobi i pfi aktivni naklopené roviné obrabéni.

TNC interpretuje programovany posuv u rotani osy v mm/min.
Pritom TNC vZdy vypocita posuv pro tento blok na zagatku bloku.
Bé&hem zpracovavani bloku se posuv u rotacni osy nemeni, i kdyz se
nastroj pohybuje ke stfedu rotacni osy.

Uginek

M116 je ucinna v roviné obrabéni

Pomoci M117 zruSite funkci M116; rovnéz na konci programu se
pusobnost M116 zrusi.

M116 je ucinna na za¢atku bloku.
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Drahoveé optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

Standardni chovani TNC pfi polohovani rotacnich os, jejichZ indikace

je redukovana na hodnoty pod 360°, zavisi na strojnim parametru

7682. Tam je definovano, zda ma TNC najizdét na rozdil cilova poloha

— aktualni poloha, nebo zda TNC zasadné vzdy (i bez M126) ma
najizdét do programované polohy po nejkratSi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Chovani s M126

P¥i M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360°, po nejkratsi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Uéinek

M126 je ucinna na zaCatku bloku.
M126 zruSite funkci M127; na konci programu se plsobeni M126
rovnéz zrusi.
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7.5 Pridavné funkce pro rota

Redukovani indikace rotac¢ni osy na hodnoty
pod 360°: M94

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni uhlové hodnoty na
naprogramovanou uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota thlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skutec¢na draha: -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
0s. Alternativné muzete za M94 zadat nékterou rotacni osu. TNC pak
redukuje pouze indikaci této osy.

Priklad NC-blokt

Redukce indikovanych hodnot vSech aktivnich rotacnich os:

N50 M94 *

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

N50 M94 C *

Redukce indikace vSech aktivnich rotacnich os a potom najeti osou
C na programovanou hodnotu:

N50 GOO C+180 M94 *
Uéinek

M94 je uc€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M94
programovana.

M94 je u€inna na zagatku bloku.
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Automaticka korekce geometrie stroje pfri
praci s naklapécimi osami: M114 (volitelny
software 2)

Standardni chovani

TNC najiZzdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak musi
postprocesor vypocitat takto vzniklé presazeni v linearnich osach a
najet je v polohovacim bloku. ProtoZe zde také hraje svou ulohu
geometrie stroje, musi se NC-program prepoditat zvlast’ pro kazdy
stroj.

Chovanis M114

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje ve
strojnich parametrech 7510 a nasledujicich.

Zméni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapéci osy, pak
TNC automaticky kompenzuje pfesazeni nastroje pomoci 3D-
délkové korekce. ProtozZe je geometrie stroje uloZzena ve strojnich
parametrech, kompenzuje TNC automaticky rovnéz strojné
specificka presazeni. Programy musi byt pfepocCteny
postprocesorem jen jednou, i kdyZz se budou provadét na riiznych
strojich s Fidicim systémem TNC.

Neni-li vas stroj vybaven fizenymi naklapécimi osami (ru¢ni
naklapéni hlavy, hlava polohovana pres PLC), pak mizete za M114
zadat pravé platnou polohu naklapéci hlavy (napfiklad M114 B+45,
Q-parametry jsou povoleny).

Na korekce radiusu nastroje musi vzit zfetel CAD-systém, pfipadné
postprocesor. Programovana korekce radiusu G41/G42 vede k
vypsani chybového hlaseni.

Provede-li TNC délkovou korekci nastroje, pak se programovany
posuv vztahuje na hrot nastroje, jinak na vztazny bod nastroje.

@ Pokud ma vas stroj fizenou otocnou hlavu, pak miZete
prerusit provadéni programu a zménit polohu naklapéci
osy (napriklad ru¢nim koleCkem).

Pomoci funkce START Z BLOKU N (pfedbéh blok)
muZete pak pokracovat v provadéni programu obrabéni

od mista preruseni. Pri aktivni M114 TNC automaticky
respektuje novou polohu naklapéci osy.

Ke zméné polohy naklapéci osy ru¢nim kole¢kem béhem
provadeéni programu pouzijte M118 ve spojeni s M128.

Uéinek
M114 je ucinna na za¢atku bloku, M115 na konci bloku. M114
nepUsobi pfi aktivni korekci radiusu nastroje.

M114 zruSite funkci M115. Na konci programu se M114 rovnéZ zrusi.
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7.5 Pridavné funkce pro rota

Zachovanipolohy hrotu nastroje pri polohovani
naklapécich os (TCPM): M128 (volitelny
software 2)

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zmeni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak se musi takto
vzniklé presazeni v linearnich osach vypocitat a najet nané v
polohovacim bloku (viz obrazek u M114).

Chovani s M128 (TCPM: Tool Center Point Management)
(Fizeni stfredu nastroje)

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje ve
strojnich parametrech 7510 a nasledujicich.

Zmeéni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapéci osy, pak
zustane béhem procesu naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

Pouzijte M118 ve spojeni s M128, pokud chcete béhem provadéni
programu zménit ru¢nim kole€kem polohu naklapéci osy. ProloZzené
polohovani ru¢nim kole¢kem se pfi aktivni M128 uskutecni v
pevném strojnim soufadném systému.

naklapéci osy mérite pouze tehdy, kdyz jste odjeli
nastrojem. Jinak by mohlo pfi vyjizdéni z ozubeni dojit k
poskozeni obrysu.

@5 U naklapécich os s Hirthovym ozubenim: polohu

Za M128 muzete zadat jeSté posuyv, jimZ TNC provede kompenzacni
pohyby v linearnich osach. Nezadate-li Zadny posuv nebo zadate
posuv vétsi nez jaky je definovan ve strojnim parametru 7471, je
ucinny posuv ze strojniho parametru 7471.

@ Pred polohovanim s M91 nebo M92 a pred TOOL CALL:
zruste M128.

Aby se zabranilo poSkozeni obrysu, smite s M128 pouzit
jen radiusovou frézu.

Délka nastroje se musi vztahovat ke stfedu koule
radiusove frézy.

Je-li M128 aktivni, zobrazi TNC v indikaci stavu symbol
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M128 u naklapécich stolu

Programujete-li pfi aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak TNC
prisludné natodi souradny systém. Natocite-li napriklad osu C 0 90°
(polohovanim nebo posunutim nulového bodu) a pak
naprogramujete pohyb v ose X, pak TNC provede pohyb ve strojni
oseY.

TNC rovnéz transformuje vztazny bod, ktery se pohybem otocného
stolu presune.

M128 u trojrozmérné korekce nastroje

Provedete-li pfi aktivni M128 a aktivni korekci radiusu G41/G42
trojrozmérnou korekci nastroje, napolohuje TNC pfi ur€itych
geometriich stroje rotacni osy automaticky.

Uginek

M128 je ucinna na za¢atku bloku, M129 na konci bloku. M128
plsobi téZ v ru¢nich provoznich rezimech a zlstava aktivni i po
zméné provozniho reZzimu. Posuv pro kompenzacni pohyb je ucinny

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 kompenzacnich pohybl posuvem 1000 mm/min:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.51B-15 F125 M128 F1000 *
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7.5 Pridavné funkce pro rota

Presné zastaveni na rozich s netangencialnimi
prfechody: M134

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem pfi polohovani s rotaénimi osami tak, Ze se na
netangencialnich pfechodech obrysu vloZi pfechodovy prvek.
Obrysovy prechod zavisi na zrychleni, razu a definované toleranci
odchylky obrysu.

@ Standardni chovani TNC muZete strojnim parametrem
7440 zmeénit tak, Ze pfi navoleni programu se M134
automaticky aktivuje, viz ,VSeobecné
uZivatelsképarametry”, str. 524.

Chovanis M134

TNC prejizdi nastrojem pfi polohovani s rotacnimi osami tak, Ze se na
netangencialnich pfechodech obrysu provede pfesné zastaveni.
Uéinek

M134 je ucinna na za¢atku bloku, M135 na konci bloku.

M134 zruSite funkci M135. Zvolite-li v nékterém provoznim rezimu
provadeéni programu novy program, zrusi TNC u¢inek funkce M134
rovnéz.

Vybér naklapécich os: M138

Standardni chovani

U funkci M114, M128 a pfi naklapéni roviny obrabéni bere TNC v
uvahu ty rotacni osy, které byly vyrobcem vaseho stroje
nadefinovany ve strojnich parametrech.

Chovanis M138

U nahote uvedenych funkci bere TNC v ivahu pouze ty naklapéci
osy, které jste definovali pomoci M138.

Uginek
M138 je ucinna na zacatku bloku.

M138 zrusite tim, kdyZ znovu naprogramujete M138 bez udani
naklapécich os.

Priklad NC-blokt

Pro nahote uvedené funkce vzit v ivahu pouze naklapéci osu C:

N50 GO0 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 najiZzdi 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 najetnanév
polohovacim bloku.

Chovanis M144

TNC bere zfetel na zménu kinematiky stroje v indikaci polohy, jak
vznika napriklad zafazenim pfidavného vietena. Zméni-li se poloha
nékteré fizené naklapéci osy, pak se béhem procesu naklapéni také
zméni poloha hrotu nastroje oproti obrobku. Vzniklé pfesazeni se v
indikaci polohy zapocte.

@ Polohovani pomoci M91/M92 je pfi aktivni M144
dovolené.

Indikace polohy v provoznich rezimech PLYNULE a PO
BLOKU se zméni teprve tehdy, kdyz naklapéci osy
dosahly konecné polohy.

Uginek
M144 je uginna na za¢atku bloku. M144 neplsobi ve spojitosti s
M114, M128 nebo naklapé&nim roviny obrabéni.

M144 zruSite naprogramovanim M145.

% Geometrie stroje musi byt vyrobcem stroje definovana ve
strojnich parametrech 7502 a nasledujicich. Vyrobce
stroje urduje funkéni charakteristiku v automatickych a
ruénich provoznich reZimech. Informujte se ve vasi
priru€ce ke stroji.
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7.6 Pridavné funkce pro laserov

7.6 Pridavné funkce pro laserové
Ffezaci stroje

Princip

K tizeni vykonu laseru generuje TNC napét’ové hodnoty na
analogovém vystupu S. M-funkcemi M200 az M204 muZete b&hem
provadéni programu vykon laseru ovlivnit.

Zadani pridavnych funkci pro laserové fezaci stroje

Jestlize zadate v polohovacim bloku M-funkci pro laserovy fezaci
stroj, pak TNC pokracuje v dialogu a dotaze se na prislusny parametr
pridavné funkce.

V8echny pridavné funkce pro laserové fezaci stroje jsou ucinné na
zaCatku bloku.

Primy vystup programovaného napéti: M200

Chovani s M200
TNC da na vystup hodnotu programovanou za M200 jako napéti V.

Rozsah zadani: 0 az9 999 vV

Uginek

M200 pusobi tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Napéti jako funkce drahy: M201

Chovani s M201
M201 generuje napéti v zavislosti na ujeté draze. TNC linearné
zvySuje nebo sniZuje aktualni napéti na programovanou hodnotu V.

Rozsah zadani: 0 az9 999 vV

Uginek

M201 plsobitak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Napéti jako funkce rychlosti: M202

Chovani s M202

TNC generuje napéti jako funkci rychlosti. Vyrobce stroje definuje ve
strojnich parametrech az tfi charakteristiky FNR., ve kterych jsou
pritazena napéti k rychlostem posuvu. Pomoci M202 zvolite
charakteristiku FNR, ze které TNC ur¢i generované napéti.

Rozsah zadani: 1 az 3

Uginek

M202 plsobi tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.
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Vystup napéti jako funkce ¢asu (Casové zavisla
rampa): M203

Chovani s M203

TNC generuje napéti V jako funkci ¢asu TIME. TNC linearné zvySuje
nebo snizuje aktualni napéti v programovaném ¢ase TIME na
programovanou hodnotu V.

Rozsah zadavani

Napéti V: 0 az 9999 voltl
Cas TIME:; 0 aZ 1 999 sekund
Uéinek

M203 plsobitak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Vystup napéti jako funkce ¢asu (Casoveé zavisly
impuls): M204

Chovani s M204

TNC generuje programované napéti jako impuls s programovanou
dobou trvani TIME.

Rozsah zadavani

Napéti V: 0 az 9999 voltl
Cas TIME: 0 aZ 1 999 sekund
Uéinek

M204 plsobitak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

HEIDENHAIN iTNC 530

troje

”

~r

-

erezacCils

7.6 Pridavné funkce pro laserov

- @






Programovani: Cykly




8.1 Prace s cykly

8.1 Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuji vice obrabé&cich operaci,
se v TNC ukladaji do paméti jako cykly. RovnéZ transformace
(pFepocty) souradnic a nékteré specialni funkce jsou k dispozici jako
cykly (viz tabulku na dalSi strang).

Obrabéci cykly s ¢isly od 200 pouZivaji Q-parametry jako predavaci
parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC potrebuje v
rtznych cyklech, maji stale stejné &islo: naptiklad Q200 je vzdy
bezpetnostni vzdalenost, Q202 je vzdy hloubka pfisuvu atd.

provedte pred zpracovanim cyklu graficky test

@5 Aby se zabranilo chybam v zadani pti definovani cyklu,
programu(viz ,Testovani programui” na str. 476)!

Strojné specifické cykly

U mnoha stroju jsou k dispozici cykly, které byly implementovany
vasim vyrobcem stroje navic k cyklidm HEIDENHAIN v TNC. K tomuto
ucelu existuje samostatny rozsah ¢isel cykl(:

Cykly G300 az G399
Strojné specifické cykly, které se musi definovat pomoci klavesy
CYCLE DEF

Cykly G500 az G599
Strojné specifické cykly snimaci sondy, které se musi definovat
klavesou TOUCH PROBE

@ V prirucce ke stroji naleznete popis prislusnych funkci.

Za urcitych okolnosti jsou u strojné specifickych cykll pouzivany
predavaci parametry, které HEIDENAIN jiZ pouZil ve standardnich
cyklech. Aby se zabranilo pfi sou¢asném pouzivani cykll aktivnich
jako DEF (cykly, které TNC zpracovava automaticky pfi definici cyklu,
viztés ,Vyvolani cyklu” na str. 239) a cykld aktivnich jako CALL (cykly,
které musite vyvolavat k jejich provedeni, viz tés ,Vyvolani cyklu” na
str. 239) problém{m s prepisovanim univerzalné pouzivanych
predavacich parametri, tak dodrZujte nasleduijici postup:

Zasadné programujte cykly aktivni jako DEF pred cykly aktivnimi
jako CALL.

Mezi definici cyklu aktivniho jako CALL a vyvolanim cyklu aktivniho
jako DEF programujte pouze tehdy, pokud nedochazi k prekryvani
predavacich parametr(i obou cykl.
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Definovani cyklu pomoci softklaves

CycL
DEF

Lista softklaves zobrazuje riizné skupiny cyklu.

URTANI/
ZAVITY

Zvolte skupinu cykld, napriklad Vrtaci cykly

200

Zvolte cyklus, napriklad VRTANI. TNC zahaji dialog a
dotazuje se na vSechny zadavané hodnoty;

soucasné TNC zobrazi v pravé poloviné obrazovky
grafiku, ve které je kazdy zadavany parametr
zvyraznén svétlym podloZenim

Zadejte vSechny parametry, které TNC poZaduje, a
kazdé zadani ukoncete klavesou ZADANI (ENT)

Jakmile zadate v8echna potfebna data, TNC dialog
ukonci

P¥iklad NC-bloku
N10 G200 VRTANI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=3 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP.VZDAL.
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE

HEIDENHAIN iTNC 530

RUCHT PROGRAM ZADAT/EDIT
STOUPANI ZAVITU 7

PROVOZ

N120 X+50 Y+o*

N130 626 R1S*

N14@ X+0 V+50%

N150 GOO G4o X-20%

= N160
6265 HELIX.FREZOVANI
0335=+10  ;ZADANY PRUMER
BN ;STOUPANI ZAVITU
0201=-18  ;HLOUBKA ZAVITU
0253=+750 ;F NAPOLOHOVANI
0358=+0 3HLOUBKA NA CELE
a358=+0 3PRESAZENI NA CELE
0360=+0 3PRUBEH ZAHLOUBENT
0200=+2 3BEZPEC. UZDALENOST

N160 z+100 M2*

=

]

=

DIAGNOSIS

BN

>

K4

Y

(&)

P (1)}
S
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F
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8.1 Prace s cykly

Skupina cykla

Softklavesa

Cykly hlubokého vrtani, vystruzovani, vyvrtavani,
zahlubovani, vrtani zavita, fezani zavitt a
frézovani zavitl

URTANI/
ZAVITY

CyKkly k frézovani kapes, ostrivk( a drazek

KAPSY/
OSTRUVKY/
DRAZKY

Cykly k vytvareni bodovych rastru, napfiklad diry
na kruZnici nebo v fadé

RASTR
BODU

SL-cykly (Subcontour-List), jimiz Ize obrabét

skladaji z vice navazuijicich dil¢ich obrysu,
interpolace na plasti valce

SL
CYKLY

Cykly k ploSnému frézovani (fadkovani) rovinnych
nebo vzajemné se pronikajicich ploch

RADKOVANI

Cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic,
jimiZz Ize libovolné obrysy posouvat, natacet,
zrcadlit, zvétSovat a zmenSovat

TRANFORM.
SOURADNIC

Specialni cykly asové prodlevy, vyvolani
programu, orientace vretena, tolerance

SPECIALNI
CYKLY

@ Jestlize u obrabécich cyklu s &isly vySSimi nez 200
pouzijete neptimé prirazeni parametrd (naptiklad DOO
Q210 = Q1), nebude zména pfitazeného parametru
(napriklad Q1) po definovani cyklu u¢inna. V téchto
pripadech definujte parametr cyklu (napriklad DOO

Q210=5) primo.

Abyste mohli obrabét s obrabécimi cykly G83 aZz G86,
G74 az G78 a G56 az G59 i na starSich fidicich systémech
TNC, musite u bezpecnostni vzdalenosti a u hloubky
prisuvu navic naprogramovat zaporné znameénko.

238

8 Programovani: Cykly @



Vyvolani cyklu

@ Predpoklady
Pred vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripadé:
G30/G31 pro grafické znazornéni (potfebné pouze pro
testovaci grafiku)
Vyvolani nastroje
Smysl otaceni vietena (pfidavna funkce M3/M4)
Definice cyklu

8.1 Prace s cykly

V8imnéte si dalSich predpokladl, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cykl.

Nasleduijici cykly jsou u€inné od jejich definice v programu obrabéni.
Tyto cykly nemuZete a nesmite vyvolavat:

cykly G220 Rastr bodt na kruznici a G221 Rastr bod( na pfimkach;

SL-cyklus G14 OBRYS;

SL-cyklus G20 DATA OBRYSU

cyklus G62 TOLERANCE

cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic

cyklus G04 CASOVA PRODLEVA.

VSechny ostatni cykly mizete vyvolat dale popsanymi funkcemi.

Vyvolani cyklu s G79 (CYCL CALL)

Funkce G79 jednou vyvola naposledy definovany cyklus obrabéni.
Vychozi bod cyklu je poloha, ktera byla naposledy naprogramovana
pred blokem G79.

Naprogramovani vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
G CYCL CALL.
Zadani vyvolani cyklu: stisknéte softklavesu CYCL
CALL M.

MUZete také zadat pridavnou M-funkci (napfiklad
M3 pro zapnuti vietena) nebo dialog ukond&it
klavesou END

Vyvolani cyklu s G79 PAT (CYCL CALL PAT)

Funkce G79 PAT vyvola naposledy definovany obrabé&ci cyklus na
v8ech pozicich, které jsou definované v tabulce bodu (viz , Tabulky
bodu” na str. 242).
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8.1 Prace s cykly

Vyvolani cyklu s G79:G01 (CYCL CALL POS)

Funkce G79:G01 jednou vyvola naposledy definovany cyklus
obrabéni. Vychozim bodem cyklu je pozice, kterou jste definovali v
bloku G79:GO01.

TNC najede polohu uvedenou v bloku s CYCL CALL POS s
polohovaci logikou:

Je-li aktualni poloha nastroje v ose nastroje vétsinez je horni hrana
obrobku (Q203), pak polohuje TNC nejdfive v roviné obrabéni na
programovanou polohu a poté v ose nastroje.

Lezi-li aktualni poloha nastroje v ose nastroje pod horni hranou
obrobku (Q208), pak polohuje TNC nejdfive v ose nastroje na
bezpecnou vySku a poté v roviné obrabéni na programovanou
polohu.

@ V bloku G79:G01 musi byt vZdy naprogramovany tfi
souradné osy. Pomoci souradnic v ose nastroje mizete
jednodu8e zménit vychozi polohu. Plsobi jako
dodatecné posunuti nulového bodu.

Posuv, ktery je stanoven v bloku G79:G01 plati pouze
pro najizdéni do vychozi polohy, naprogramované v
tomto bloku.

TNC zasadné najizdi pozice stanovené v bloku G79:G01
bez aktivni korekce radiusu (RO).

KdyZ vyvolate pomoci G79:G01 cyklus s definovanou
vychozi polohou, (napftiklad cyklus 212), pak plisobi v
tomto cyklu definovana poloha jako dodatecné posunuti
na polohu definovanou v bloku G79:G01. Proto byste
meéli v cyklu stanovenou vychozi pozici vzdy definovat s 0.

Vyvolani cyklu pomoci M99/M89

Blokové ucginna funkce M99 jednou vyvola naposledy definovany
obrabéci cyklus. M99 m(iZete programovat na konci polohovaciho
bloku, TNC pak najede do této pozice a nasledné vyvola naposledy
definovany obrabéci cyklus.

Ma-li TNC provést cyklus automaticky po kazdém polohovacim
bloku, programujte prvni vyvolani cyklu s M89 (zavisi na strojnim
parametru 7440).

K zruSeni u€inku M89 naprogramujte

M99 v polohovacim bloku, jimZ jste najeli na posledni vychozi bod,
nebo

G79, nebo
definujte pomoci CYCL DEF novy cyklus obrabéni.
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Prace s pridavnymi osami U/V/W

TNC provadi pfisuvy v té ose, kterou jste nadefinovali v bloku TOOL
CALL jako osu vietena. Pohyby v roviné obrabéni provadi TNC
zasadné pouze v hlavnich osach X, Y nebo Z. Vyjimky:

Pokud v cyklu G74 FREZOVANi DRAZEK a v cyklu G75/G76
FREZOVANI KAPES naprogramujete pro délky stran pfimo
pridavné osy.
Jestlize u SL-cykll naprogramujete pfidavné osy v podprogramu
obrysu.
U cyklt G77/G78 (KRUHOVA KAPSA), G251 (PRAVOUHLA
KAPSA), G252 (KRUHOVA KAPSA), G253 (DRAZKA) a G254
(KRUHOVA DRAZKA) zpracuje TNC cyklus v téch osach, které jste
naprogramovali v poslednim polohovacim bloku pfed danym
vyvolanim cyklu. P¥i aktivni ose nastroje Z jsou pfipustné tyto
kombinace:

X/Y

XN

usy

unN
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8.2 Tabulky bodu

8.2 Tabulky bodu

Pouziti

Chcete-li realizovat cyklus nebo nékolik cyklt po sobé na
nepravidelném rastru bodu, pak vytvorte tabulky boda.

PouZijete-li vrtaci cykly, odpovidaji soufadnice roviny obrabéniv
tabulce bodl souradnicim stfedd dér. PouZzijete-li frézovaci cykly,
odpovidaji souradnice roviny obrabéni v tabulce bodt souradnicim
vychoziho bodu daného cyklu (napfiklad soufadnice stfedu kruhové
kapsy). Souradnice v ose vietena odpovidaji souradnici povrchu
obrobku.

Zadani tabulky bodu

Zvolte provozni reZim Program zadat/editovat:

Vyvolejte spravu soubor( (programl): stisknéte
MGT klavesu PGM MGT

JMENO SOUBORU?

Zadejte jméno a typ souboru tabulky bod(, potvrdte
NEUPNT |\ avesou ZADAN.

ENT

Zvolte mérové jednotky: softklavesou MMnebo

i PALCE. TNC pfepne do programového okna a
zobrazi prazdnou tabulku bodd.
Softklavesou VLOZIT RADEK vioZte novy Fadek a
zadejte souradnice poZzadovaného mista obrabéni

Tento postup opakujte, az jsou zadany vSechny pozadované
souradnice

Lfé—' Softklavesami X VYP/ZAP, Y VYP/ZAP, ZVVYP/ZAP (druha
lista softklaves) urcite, které souradnice muzete zadat do
tabulky bodu.
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Potlaceni jednotlivych bodu pro obrabéni

V tabulce bod muzete ve sloupci FADE oznacit bod definovany v
prislusné radce tak, Ze se miZe tento bod pro obrabéni potladit(viz
~Preskoceni blokd” na str. 487).

Zvolte v tabulce bod, ktery se ma potlagit

. Zvolte sloupec FADE
o

- Aktivujte potlaceni, nebo
ENT

|W| Zruste potlaceni
ENT

Volba tabulek bodti v programu

V provoznim reZimu Program zadat/editovat zvolte program, pro
ktery se ma tabulka bodU aktivovat:

Vyvolani funkce pro vybér tabulky bodu: stisknéte
CALL klavesu PGM CALL

e Stisknéte softklavesu TABULKA BODU.

BODU

Zadejte jméno tabulky bodu, potvrdte klavesou END.

Priklad NC-bloku
N72 %:PAT: “NAMEN“*
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8.2 Tabulky bodu

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkami bodi

@ Funkci G79 PAT zpracovava TNC tu tabulku bod, kterou
jste nadefinovali naposledy (i kdyZ jste tuto tabulku bod
definovali v programu vnofeném pomoci %).

TNC pouzije souradnici v ose vietena pfi vyvolani cyklu
jako bezpecnou vysSku, na které stoji nastroj pri vyvolani
cyklu. Bezpecné vysky definované oddélené v jednom
cyklu, pripadné 2. bezpecné vzdalenosti nesmi byt vétsi
nez je bezpectna vyska globalniho nastaveni.

Ma-li TNC vyvolat naposledy definovany obrabéci cyklus v téch
bodech, které jsou definovany v tabulce bodu, programujte vyvolani
cyklu pomoci G79 PAT:

Naprogramovani vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
G CYCL CALL
Vyvolani tabulky bodu: stisknéte softklavesu CYCL
CALL PAT

Zadejte posuv, jimZz ma TNC mezi body pojizdét (bez
zadani: pojizdéni naposledy naprogramovanym
posuvem)

Je-li tfeba, zadejte pfidavnou funkci M a potvrdte
klavesou END

TNC odjede mezi body startu nastrojem zpét na bezpe&nou vysku
(bezpecna vySka = souradnice osy vietena pfi vyvolani cyklu). Aby
bylo mozno timto zptisobem pracovat i s cykly s Cisly 200 a vy88imi,
musite 2. bezpe&nostni vzdalenost (Q204) definovat hodnotou 0.

Chcete-li pfi pfedpolohovani v ose vietena pojizdét snizenym
posuvem, pouzijte pfidavnou funkci M103 (viz ,,Faktor posuvu pro
zanorovaci pohyby: M103” na str. 214).

Uginek tabulky bodt v cyklech G83, G84 a G74 aZ G78

TNC interpretuje body roviny obrabéni jako souradnice stfedu diry.
Souradnici osy vietena uréuje horni hrana obrobku, takZze TNC m(ze
automaticky predpolohovat (poradi: rovina obrabéni, pak osa
vietena).

Uginek tabulek bodii v SL-cyklech a v cyklu G39
TNC interpretuje body jako pfidavné posunuti nulového bodu.
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Uginek tabulky bodt v cyklech G200 aZ G208 a G262 az G267

TNC interpretuje body roviny obrabéni jako souradnice stfedu diry.
Chcete-li soutadniciv ose vietena definovanou v tabulce bod( pouzit
jako soutadnici bodu startu, musite horni hranu obrobku (Q203)
definovat hodnotou 0.

Uéinek tabulek bodii v cyklech G210 az G215

TNC interpretuje body jako pfidavné posunuti nulového bodu.
Chcete-li body definované v tabulce bodu pouZit jako souradnice
bodu startu, musite vychozi body a horni hranu obrobku (Q203) v
daném frézovacim cyklu programovat hodnotou 0.

Uginek tabulek boda v cyklech G251 aZ G254

TNC interpretuje body roviny obrabéni jako soutfadnice pocatecni
polohy cyklu. Chcete-li soufadnici v ose vietena definovanou v
tabulce bodu pouZzit jako soufadnici bodu startu, musite horni hranu
obrobku (Q203) definovat hodnotou 0.
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8.3 Cykly k vrt

8.3 Cyklykvrtani, frezani vnitrnich
zavitu a frézovani zaviti

predpolohovanim, 2. bezpecnostni vzdalenosti,
odlomenim tfisky

Prehled
TNC poskytuje celkem 16 cyklt pro nejrozliéné;jsi vrtaci operace:

Soft-

Sl klavesa

G240 STREDENI 2o

S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni %)

vzdalenosti, volitelné zadani stfediciho priméru/

hloubky vystfedéni

G200 VRTANI

S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni [ ¢ ]

vzdalenosti

G201 VYSTRUZENI i )

S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe¢nostni [ ] ]

vzdalenosti

G202 VYVRTAVANI 2 |

S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni [ 1 |

vzdalenosti

G203 UNIVERZALNI VRTANI =y

S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni [ ¢ ]

vzdalenosti, odlomenim tfisky, degrese

G204 ZPETNE ZAHLOUBENI 2047

S automatickym predpolohovanim, 2. bezpec¢nostni A

vzdalenosti

G205 UNIVERZALNI VRTANI s W)

S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni [ ¢ ]

vzdalenosti, odlomenim tfisky, vy¢kavaci vzdalenosti

G208 VRTACI FREZOVANI 200

S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni e

vzdalenosti

G206 NOVE REZANI VNITRNICH ZAVITU

S vyrovnavaci hlavou, s automatickym =2

predpolohovanim, 2. bezpe&nostni vzdalenosti

G207 NOVE REZANI ZAVITU GS Z6

Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym =2

predpolohovanim, 2. bezpetnostni vzdalenosti

G209 VRTANI ZAVITU S LOMEM TRIiSKY T

Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym sl
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Soft-
Cyklus klavesa
G262 FREZOVANi ZAVITU
Cyklus k frézovani zavitu do predvrtaného materialu =2
G263 FREZOVAN{ ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
Cyklus k frézovani zavitu do predvrtaného materialu s =B
vytvorenim zahloubeni
G264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU
Cyklus k vrtani do pIného materialu a naslednému a
frézovani zavitu jednim nastrojem
G265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
Cyklus k frézovani zavitu do pIného materialu =
G267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
Cyklus k frézovani vnéjSiho zavitu s vytvorenim aa

zahloubeni
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3 VYSTREDENI (cyklus 240)

> 1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
"Ns bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku. =
- 2 Nastroj provadi vystfedéni s naprogramovanym posuvem F az na z A H Q206

c predvoleny pramér vystredéni, popf. na zadanou hloubku Y4
‘© vystredéni. @

> 3 Pokud je to definovano, tak nastroj ztistane chvili na dné Q210

(®)

N vystred&ni. \L@ono Q04
‘O 4 Poté jede nastroj s FMAX na bezpecnostni vzdalenost nebo — Q203 Q201
‘t pokud to je zadané — na 2. bezpecnostni vzdalenost.

C & Pfred programovanim dbejte na tyto body Q344
= Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
- diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

>

-
'ﬁ Znaménko parametru cyklu Q344 (pramér), popr. Q201 X
(hloubka) ur€uje smér zpracovani. Naprogramujete-li
= pramér nebo hloubku = 0, pak TNC tento cyklus
_9 neprovede.

c
. YA
- Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC

c @5 pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1) A

> nebo ne (bit 2=0). 50 U
N\

g Pozor - nebezpeéi kolize!

L]

N Uvédomte si, Ze TNC pri zadani kladného prameéru,

) popf. pii zadani kladné hloubky vypocet 20 @—
Y predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
- nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost R\

c pod povrchem obrobku! -"@ L
nm i X
wd 30 80

[ -

>
=
>
=
)
™
(00)
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200
[ ¢ |

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava
se kladna hodnota

Volba hloubky/praméru (0/1) Q343: volba, zda se
ma vystfedit na zadanou hloubku nebo na zadany
prumér. Pokud se ma vysttedit na zadany primér,
tak se musi definovat vrcholovy uhel nastroje ve
sloupci CUT. v tabulce nastroja TOOL.T.

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku - dno vystredeéni (hrot stfediciho kuZele)
Ucinné pouze pfi definici Q343 =0

Pramér (znaménko) Q344: primér strediciho
dulku. U¢inné pouze pri definici Q343 = 1

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi sttedéni v mm/min

Casovaprodleva dole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemuzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N100 GO0 Z+100 G40
N110 G240 STREDENI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.

Q343=1 ;VOLBA HLOUBKY/PRUMERU
Q201=+0 ;HLOUBKA

Q344=-9 ;PRUMER

Q206=250 ;POSUV PRIiSUVU DO HL.
Q211=0.1 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL.

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99

N140 Z+100 M2
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8.3 Cykly k vrt

VRTANI (cyklus G200)

1

2

»

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F az do hloubky prvniho
prisuvu.

TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét na bezpec&nostni
vzdalenost, tam setrva - pokud je to zadano - a poté najede opét
rychloposuvem az do bezpectnostni vzdalenosti nad prvni
prisuvnou hloubku.

Nato vrta nastroj zadanym posuvem F do hloubky dalSiho pfisuvu.

TNC opakuje tento proces (2 aZ 4), az se dosahne zadané
hloubky vrtani.

Ze dna otvoru odjede nastroj rychloposuvem do bezpedénostni
vzdalenosti nebo - pokud je zadana - do
2. bezpecnostni vzdalenosti.

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlageni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

(&

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava
se kladna hodnota

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuZzele vrtaku)

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné
hloubka pfisuvu je vétsi nez konetna hloubka

Casovaprodleva nahofe Q210: dobav sekundach,

po kterou nastroj setrva na bezpecnostnivzdalenosti
poté, co jim TNC vyjelo z diry kvuli odstranéni tfisky.

Soufradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemuzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Casova prodlevadole Q211: dobav sekundach, po

kterou nastroj setrva na dné diry

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N100 GOO Z+100 G40

N110 G200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q291=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV PRIiSUVU DO HL.
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL.
Q211=0.1 ;CAS. PRODLEVA DOLE

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99

N140 Z+100 M2
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8.3 Cykly k vrt

VYSTRUZENI (cyklus G201)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

2 Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F az do naprogramované
hloubky

3 Nadné diry nastroj setrva, je-li to zadano

4 Potom TNC odjizdi nastrojem s posuvem F zpét na bezpecnostni

vzdalenost a odtud — pokud je to zadané- rychloposuvem do 2.
bezpednostni vzdalenosti.

I% Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlageni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

(&

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vystruzovani v mm/min.

Casovaprodleva dole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208 =0, pak
plati posuv pfi vystruzovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemuzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N100 GOO Z+100 G40

N110 G201 VYSTRUZENI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=100 ;POSUV PRIiSUVU DO HL.
Q211=0.5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=250 ;POSUV ZPET
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL.

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99

N140 GO0 Z+100 M2
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8.3 Cykly k vrt

VYSOUSTRUZENI OTVORU (cyklus G202)

N

2

@ Stroj a TNC musi byt pro cyklus G202 upraveny od
vyrobce stroje.

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta vrtacim posuvem az do zadané hloubky.

Na dné diry nastroj setrva — je-li to zadano - s bé&zicim vietenem
k uvolnéni z fezu.

Poté TNC provede polohovani vietene do pozice, ktera je uréena
parametrem Q336 .

Je-lije navoleno vyjeti z fezu, odjede TNC vzadaném smeéru 0 0,2
mm (pevna hodnota).

Potom TNC jede nastrojem s vyjizdécim posuvem na
bezpecnostni vzdalenost a odtud — pokud je to zadané—

rychloposuvem do 2. bezpec&nostni vzdalenosti. Je-li Q214=0
provede se navrat podél stény diry.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

TNC obnovi na konci cyklu ptvodni stav chladici kapaliny
a vietena, ktery byl aktivni pfed vyvolanim cyklu.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
prizadani kladné hloubky vydat chyboveé hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

(&

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vyvrtavani v mm/min.

Casovaprodleva dole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry.

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak
plati posuv pfisuvu do hloubky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemuzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve
kterém TNC odjede nastrojem ze dna diry (po
provedeni orientace vietena).

nastrojem nevyjizdét

vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy
vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejsi osy

Nebezpedi kolize!

Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od okraje
diry.

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten thel, ktery
zadavate v Q336 (napfriklad v provoznim reZimu
Polohovani s ruénim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spicka nastroje byla rovnobé&zna s nékterou souradnou
0Ssou.

TNC bere pri odjizdéni automaticky do uvahy aktivni
natocdeni souradnicového systému.

Uhel pro orientacivietena Q336 (absolutng): thel,
na néjZ TNC napolohuje nastroj pred odjetim.

HEIDENHAIN iTNC 530

P¥iklad:

N100 GOO Z+100 G40

N110 G202 VYSOUSTRUZENI OTVORU
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=100 ;POSUV PRIiSUVU DO HL.
Q211=0.5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=250 ;POSUV ZPET
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL.
Q214=1 ;SMER ODJETI
Q336=0 ;UHEL VRETENA

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

N140 L X+80 Y+50 FMAX M99
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8.3 Cykly k vrt

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus G203)

1

2

(3]

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F az do hloubky prvniho
prisuvu

Je-li zadano prerueni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpé&tného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
trisky, pak odjede TNC nastrojem zpétnym posuvem do
bezpecnostni vzdalenosti, tam setrva — je-li to zadano- a pak
opét jede rychloposuvem az do bezpednostni vzdalenosti nad
prvni pfisuv do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dalsi hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmensSuje o redukeéni
hodnotu - je-li zadana.

TNC opakuje tento postup (2-4), aZ se dosahne hloubky diry.
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano - pro dofiznuti a po
Casoveé prodleveé se vrati zpétnym posuvem na bezpec&nostni
vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nostni vzdalenost, tak
TNC tam s nastrojem odjede rychloposuvem.

K=y

Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
prizadani kladné hloubky vydat chyboveé hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

(&

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!

256

Q203

z

Q210

Q211

Pfiklad: NC-bloky

N110 G203 UNIVERZALNi VRTANI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q212=0.2 ;REDUKCNi HODNOTA
Q213=3 ;PRERUSENI TRiSKY
Q205=3  ;MIN. HLOUBKA PRiSUVU

Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=500 ;POSUV ZPET
Q256=0.2 ;ZPET PRI PRER. TRISKY

8 Programovani: Cykly @



203 Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
[ ¢ ] vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

(-]

Vi

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku)

-

rd

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

-

ézovani za

fr

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné
hloubka pfisuvu je vétsi nez konetna hloubka

o

avitu a

Casovaprodleva nahote Q210: dobav sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezped&nostnivzdalenosti
poté, co jim TNC vyjelo z diry kvuli odstranéni tfisek

-

hz

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

”

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

~r

ani, rezani vnitrnic

Redukénihodnota Q212 (inkrementalné): hodnota,
o kterou TNC zmenSi po kazdém pf¥isuvu hloubku
prisuvu Q202

Pocet lomu trisky do navratu Q213: pocet
prerudeni tfisky do okamZiku, nezZ TNC ma vyjet
nastrojem z diry k odstranéni tfisky. K pferuseni
tfisky stahne TNC pokazdé nastroj zpét o hodnotu
zpétného pohybu Q256.

rd

-

~r

”

-

Minimalni hloubka pf¥isuvu Q205 (inkrementalnég):
jestlize jste zadali reduk&ni hodnotu, omezi TNC
prisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

Casovaprodleva dole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak
TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q206.

8.3 Cykly k vrt

Zpétny pohyb pfi preruseni trisky Q256
(inkrementalng): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfti pferuseni tfisky

HEIDENHAIN iTNC 530 257 @
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8.3 Cykly k vrt

ZPETNE ZAHLOUBEN:I (cyklus G204)

Stroj a TNC musi byt pfipraveny vyrobcem stroje.

Cyklus Ize vyuZit pouze s tzv. ty€i pro zpétné vyvrtavani.

Timto cyklem vytvorite zahloubeni, které se nachazi na spodni strané

obrobku.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

2 Tamprovede TNC orientacivietena na polohu 0° a presadi nastroj
0 hodnotu vyoseni

3 Potom se nastroj zanofi polohovacim posuvem do predvrtané
diry, az se b¥it dostane do bezpecnostni vzdalenosti pod dolni
hranou obrobku

4 Nyni TNC najede nastrojem opét na stfed diry, zapne vieteno a
pFip. chladici kapalinu a pak jede posuvem pro zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni

5 Je-lito zadano, setrva nastroj na dné zahloubeni a pak opét
vyjede z diry ven, provede orientaci vietena a presadi se opét o
hodnotu vyoseni

6 Potom TNC jede nastrojem polohovacim posuvem na

bezpecnostni vzdalenost a odtud — pokud je to zadané-
rychloposuvem do 2. bezpec&nostni vzdalenosti

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni pri zahlubovani. Pozor: kladné znaménko
zahlubuje ve sméru kladné osy vietena.

spodni hrana vyvrtavaci tyce.

P¥i vypoc&tu bodu startu zahloubeni bere TNC v ivahu
délku britu vyvrtavaci ty¢e a tloust’ku materialu.
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana obrobku — dno zahloubeni.
Kladné znaménko vytvori zahloubeni v kladném
smeéru osy vietena.

Tloust’ka materialu Q250 (inkrementalnég):
tloust’ka obrobku

Hodnota vyoseni Q251 (inkrementalné): hodnota
vyoseni vrtaci tyCe; zjistéte si z idajového listu
nastroje

Vyska bfitu Q252 (inkrementalné): vzdalenost mezi
spodni hranou vyvrtavaci ty€e — hlavnim bfitem;
zjistéte si z udajového listu nastroje

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost

nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

Casova prodleva Q255: doba prodlevyv sekundach
na dné zahloubeni

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemduzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve
kterém ma TNC presadit nastroj o hodnotu vyoseni
(po orientaci vietena); zadani “0” neni povoleno.

1 vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
2 vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejsi osy
3 vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy

4 vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejsi osy

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N110 G204 ZPETNE ZAHLOUBENI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q249=+5 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI
Q250=20 ;TLOUST’KA MATERIALU
Q251=3.5 ;HODNOTA VYOSENI
Q252=15 ;VYSKA BRITU
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
Q254=200 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q255=0 ;CASOVA PRODLEVA
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q214=1  ;SMER ODJETI
Q336=0 ;UHEL VRETENA
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Nebezpeci kolize!

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani s ruénim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spitka nastroje byla rovnobé&zna s nékterou souradnou
osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od
okraje diry.

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng): thel,
na n&jz TNC napolohuje nastroj pfed zanofenim a
pred vyjetim z diry

8 Programovani: Cykly @



UNIVERZALNI VRTANI (cyklus G205)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem F az do hloubky prvniho
prisuvu

Je-li zadano preru8eni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpé&tného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
trisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpecnostni vzdalenost a pak opét rychloposuvem na zadanou
predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky..

Potom nastroj vrta posuvem o dalsi hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmen3Suje o redukeni
hodnotu - je-li zadana.

TNC opakuje tento postup (2-4), aZ se dosahne hloubky diry.

Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano - pro dofiznuti a po
Casoveé prodleveé se vrati zpétnym posuvem na bezpec&nostni
vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpec&nostni vzdalenost, tak
TNC tam s nastrojem odjede rychloposuvem.

% Pfed programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

Rﬂ_% Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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o= 205 | 1y Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
e [ ¢ ] vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku
> HI i Alng): 3 74 A % Q206
© oubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch =
N obrobku — dno diry (hrot kuZele vrtaku) N
'E Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova
‘@ rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min Q204
Q200
> Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o Q203
Q257
8 ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi — Q202
NO) byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na /\// Q201
- hloubku v jediné operaci, jestlize: /) / /
Y . .
© hloubka prisuvu a kone€na hloubka jsou stejné ~~
) Q2117
o hloubka pfisuvu je vétsi neZ konetna hloubka KO -
et Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): X
¢>U souradnice povrchu obrobku
N
N 2. bezpecnostni vzdalenost Q204 Pfiklad: NC-bloky
-~ (inkrementalné&): souradnice osy vietena, v niz S —
3) nemZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem N110 G205 UNIVERZALNI VRTANI
‘= (upinadly) Q200=2  ;BEZPEC. VZDAL.
i Redukénihodnota Q212 (inkrementalng&): hodnota, = .
Q201=-80 ;HLOUBKA
— o niz TNC sniZi hloubku pfisuvu Q202 -
c Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL.
> Minimalni hloubka p¥isuvu Q205 (inkrementalng): = ; =
— jestlize jste zadali redukéni hodnotu, omezi TNC Q202=15 ;HLOUBKA PRISUVU
g prisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205 Q203=+100;SOURADNICE POVRCHU
L]
N Pfedstavna vzdalenost nahoie Q258 Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q (inkrementalné): bezpecnostni vzdalenost pro = : :
P polohovani rychloposuvem, kdyz TNC po vytaZeni 0212=0.5 ;REDUKCNI HODNOTA
__" nastroje z diry opé&t jede na aktualni hloubku pfisuvu; Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRiSUVU
~§ hodnota pfi prvnim prisuvu Q258=0.5 ;PREDST.VZDAL. NAHORE
 — Predstavna vzdalenost dole Q259 _ Q259=1 ;PREDST. VZDAL. DOLE
I~ (inkrementalné): bezpecnostni vzdalenost pfi =
> polohovani rychloposuvem, kdyz TNC po vytaZeni Q257=5 ;HLOUBKA VRT. LOM TRISKY
= néstrojeztvj_iryopétj(?de rlgaktuélnihloubku prisuvu; Q256=0.2 ;ZPET PRI PRER. TRISKY
S hodnota p¥i poslednim pfisuvu -
: Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Zadate-li Q258 razné od Q259, pak TNC zméni Q379=7.5 ;VYCHOZi BOD
Sy
0 p[gdstavnou vzda!engst mezi prvnim a poslednim Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
™ prisuvem rovnomeérné.
(00)
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Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257
(inkrementalng&): pfisuv, po némz TNC provede

(-]

odlomeni trisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”. 'S

N
Zpétny pohyb pfi preruseni trisky Q256 ﬁ
(inkrementalng): hodnota, o niZ TNC odjede \—
nastrojem zpét pfti pferuseni tfisky c

> L]
Casova prodleva dole Q211: dobav sekundach, po g
kterou nastroj setrva na dné diry ()
Hlubsi vychozi bod Q379 (vztaZeny pfrirlistkové k .qN,
povrchu obrobku): vychozi bod viastniho vrtani po -
navrtani krat§im nastrojem do urcité hloubky. TNC Y
prejede Polohovacim posuvem z bezpec&nostni (4]
vzdalenosti do hlubsiho vychoziho bodu. o3
Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost s
nastroje pfi polohovani z bezpe&nostni vzdalenosti >
do hlubsiho vychoziho bodu v mm/min. Plati pouze 'ﬁ

tehdy, kdyz je Q379 zadané r(izné od 0.

=
@ Pokud zadate pomoci Q379 hlubsi vychozi bod, tak TNC ~9
zméni pouze vychozi bod pohybu pfisuvu. Pohyby c
vyjizdéni zpét nebude TNC ménit, vztahuji se tedy k e
souradnicim povrchu obrobku. E
>
N\
c
'
N
o
bt
—
c
‘C
T
>
=
>
3
™
(00)
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VRTACI FREZOVANI (cyklus G208)

1

»

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku a najede
kruhovym pohybem na zadany pramér (je-li dost mista).

Nastroj frézuje zadanym posuvem F po Sroubovici az do zadané
hloubky diry.

Kdyz se dosahne hloubky diry, projede TNC je&té jednou upiny
kruh, aby se odstranil material, ktery z(istal neodebran pri
zanorovani.

Potom napolohuje TNC nastroj zpét do stfedu diry.

Pak vyjede TNC rychloposuvem zpét do bezpecnostni
vzdalenosti. Pokud jste zadali 2. bezpe€nostni vzdalenost, tak
TNC tam s nastrojem odjede rychloposuvem..

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Jestlize jste zadali pramér diry rovnajici se priméru
nastroje, vrta TNC pfimo bez interpolace Sroubovice na
zadanou hloubku.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zdama TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

(5

Pozor - nebezpecdi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!

64
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208 Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
[ K | vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku

(-]

Z A

Vi

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

-

rd

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani po $roubovici v mm/min. Q204
Q200

Hloubka pfisuvu na Sroubovici Q334 Q203 63
(inkrementalng): rozmér, o ktery se nastroj po kazdé
obratce Sroubovice (=360°) vZdy pfisune Q201

-

ézovani za

fr

I% Uvédomite si, Ze pfi pfilis velkém prisuvu mize vas nastroj ST
poskodit sam sebe i obrobek.

Aby se zabranilo zadani pfili§ velkych prisuvl, udejte v
tabulce nastroju ve sloupci ANGLE maximalné mozny
uhel zanoreni nastroje, viz ,Nastrojova data”, str. 145.
TNC pak automaticky vypoc&te maximalné dovoleny

prisuv a pfipadné zméni vami zadanou hodnotu. v A

=Y

avitu a

-

hz

”

Soufradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

~r

. . . Q206
2. bezpeénostni vzdalenost Q204 QUDUD

(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nemuzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Q335
ani, rezani vnitrnic

Cilovy primér Q335 (absolutnég): pramér diry.
Jestlize jste zadali primér diry rovnajici se prameéru
nastroje, vrta TNC pfimo bez interpolace Sroubovice E\

~r

na zadanou hloubku.

=<

Predvrtany primér Q342 (absolutng): zadate-li v
Q342 hodnotu vétsi nez “0”, nebude jiZ TNC
provadét kontrolu ohledn& poméru cilového
primeéru a prmeéru nastroje. Tim mazete Priklad: NC-bloky

vyfrézovavat diry, jejichz primér je vice nez dvakrat . . —
tak velky nez priimé&r nastroje. N120 G208 VRTACI FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-80 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q334=1.5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q203=+100;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q335=25 ;CiLOVY PRUMER
Q342=0 ;ZADANY PRUMER

-

8.3 Cykly k vrt

HEIDENHAIN iTNC 530 265 @



vitu

ich zavitu a frézovani za

~r

ani, rezani vnitrnic

rd

-

~r

”

-

8.3 Cykly k vrt

NOVE REZANIi VNITRNICH ZAVITU s
vyrovnavaci hlavou (cyklus G206)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci.

3 Pak se smér otaceni vietena obrati a po asoveé prodlevé se
nastroj vrati na bezpec&nostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2.
bezpetnostni vzdalenost, tak TNC tam s nastrojem odjede
rychloposuvem.

4 V bezpecnostni vzdalenosti se smér otaceni vietena opét obrati.

K=y

(&

266

Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Nastroj musi byt upnuty ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi
posuvem a otackami béhem obrabéni.

PFi provadéni tohoto cyklu je oto¢ny regulator override
otacek vietena neucinny. Otocny regulator pro override
posuvu je jeSté castecné aktivni (definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

Pro pravy zavit aktivujte vieteno pomoci M3, pro levy
zavit pomoci M4.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpecdi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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208

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje (startovni poloha) — povrch
obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani zavitu

Hloubka vrtani Q201 (délka zavitu, inkrementalné):
vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu

Posuv F Q206: pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani
zavitu
Casova prodleva dole Q211: zadejte hodnotu mezi

0 a 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni nastroje
pFi navratu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Stanoveni posuvu: F=Sxp

F: posuv (mm/min)
S: otacky vietena (1/min)
p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje pfri pferuseni programu

Stisknete-li béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu, jejiz pomoci mlZete vyjet nastrojem ze zavitu.

HEIDENHAIN iTNC 530

Q200

Q201
©
0211 = _
X
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Priklad: NC-bloky
N250 G206 NOVE REZANI VNITRNICH

ZAVITU
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
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8.3 Cykly k vrt

VRTANi ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS
NOVE (cyklus G207)

5

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

TNC teZe zavit bud’'v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci.

3 Pak se smér otaceni vietena obrati a po asové prodlevé se
nastroj vrati na bezpec&nostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2.
bezpec&nostni vzdalenost, tak TNC tam s nastrojem odjede
rychloposuvem.

4 V bezpecnostnivzdalenosti TNC vieteno zastavi.

K=y

(5

268

Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu G40.

Znameénko parametru Hloubka vrtani definuje smér
vrtani.

TNC vypocdte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud b&hem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override otacek vietena, prizplisobi TNC automaticky
posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim
obrabénim opét zapnéte otaceni vietena s M3
(popfipadé s M4).

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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207 1t Rr Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
[ S ] vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku

Hloubka vrtani Q201 (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — konec zavitu

Stoupani zavitu Q239

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit

—= levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Vyjeti nastroje pfi pferuseni programu

Stisknete-li béhem Fezani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdyz stisknete softklavesu RUCNI
VYJETI, mlZete nastrojem fizené vyjet. K tomu stisknéte tlacitko
kladného sméru aktivni osy vietena.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky

N26

G207
Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA

;STOUPANI ZAVITU
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
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(&

VRTANI ZAVITU S PRERUSENIM TRISKY
(cyklus G209)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

TNC feZe zavit do zadané hloubky v nékolika pfisuvech. Parametrem
muzete definovat, zda se ma p¥i odlomeni tfisky vyjizdét z diry zcela
ven Ci nikoli.

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku a tam provede
orientaci vietena.

Nastroj jede na zadanou hloubku pfisuvu, obrati smér otaceni
vietena a odjede - podle definice — o ur¢itou hodnotu zpét nebo
kvali odstranéni tfisky zcela z diry ven.

Pak se smér otaceni vietena opét obrati a jede se na dalsi
hloubku pfisuvu.

TNC opakuje tento proces (1 aZ 3), az se dosahne zadané
hloubky zavitu.

Potom nastroj vyjede do bezpetnostni vzdalenosti. Pokud jste
zadali 2. bezpecnostni vzdalenost, tak TNC tam s nastrojem
odjede rychloposuvem.

V bezpecnostni vzdalenosti TNC vieteno zastavi.

I% Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovingé obrabéni s korekci radiusu G40 .

Znameénko parametru Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

TNC vypocdte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud b&hem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override otacek vietena, prizpusobi TNC automaticky
posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pred dalSim
obrabénim opét zapnéte otaceni vietena s M3
(popfipadé s M4).

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
prizadani kladné hloubky vydat chyboveé hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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208 1t Rr Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
psallll vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
povrch obrobku — konec zavitu

Stoupani zavitu Q239

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit

—= levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede
preruseni tfisky

Zpétny pohyb pfi pferuseni tfisky Q256: TNC
vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a pfi
preruSovani tfisky odjede nastrojem o tuto
vypod&tenou hodnotu zpét. Zadate-li Q256 = 0,
odjede TNC pro odstranéni tfisky z diry zcelaven (na
bezpelnostni vzdalenost).

Uhel pro orientacivietena Q336 (absolutng): tihel,
na néjZ TNC napolohuje nastroj pred operaci fezani
zavitu. Diky tomu mUiZete zavit pripadné doftiznout.

Vyjeti nastroje pfi pferuseni programu

Stisknete-li béhem fezani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdyz stisknete softklavesu RUCNI
VYJETI, mlZete nastrojem fizené vyjet. K tomu stisknéte tlacitko
kladného sméru aktivni osy vietena.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky
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Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA

;STOUPANI ZAVITU
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
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E Zaklady frézovani zavitt

‘(>5 Predpoklady

N Stroj musi byt vybaven vnitfnim chlazenim vietena (chladivo

e minimalné 30 bard, tlak vzduchu minimalné 6 bar().

c ProtoZe pfi frézovani zavitli obvykle vznikaji deformace profilu

'g zavitu, jsou zpravidla nutné korekce zavislé na daném nastroji,

0o které zjistite z katalogu nastroju nebo dotazem u vyrobce vami
pouzivanych nastroji. Korekce se provadi pfi vyvolani nastroje

N :

Nd) pres delta-radius DR.

‘t Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouzivat pouze s pravotoCivymi
nastroji. Pro cyklus 265 muZete pouZit pravotocivé i levotocivé

® nastroje.

°d Smér provadéni operace plyne z téchto vstupnich parametr(:

" — znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit /- = levy zavit) a
‘¢>U druh frézovani Q351 (+1 = sousledné /-1 = nesousledng). Dale
N uvedena tabulka vam ukaZe vztah mezi vstupnimi parametry u

- pravotoCivych nastrojd.
~g Vnitini zavit Stoupani ?r;t;gvéni Smér obrabéni
%= pravochody + +1(RL) z+
§ levochody - ~1(RR) 7+
= pravochody + -1(RR) z-
L]
s‘ levochody - +1(RL) Z-
o
b1
" Vngjsi zavit Stoupani  Pruh Smér obrabéni
E frézovani
'_S pravochody + +1(RL) Z—-
S
> levochody - -1(RR) Z-
i pravochody + -1(RR) Z+
v levochody - +1(RL) Z+
P o)
™
(00)
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@ Nebezpeci kolize!

U ptisuvt do hloubky programujte vzdy stejna znaménka, >
protoZe cykly obsahuiji vice vzajemné na sobé \©
nezavislych pochodu. Poradi, podle néhoz se rozhoduje .N
smér obrabéni, je popsano u jednotlivych cykll. Chcete- E
li napriklad opakovat pouze cyklus s operaci zahlubovani, ‘S
pak zadejte pro hloubku zavitu 0, smér obrabéni se pak >
urcuje podle hloubky zahloubeni. (o)
Postup pfi zlomeni nastroje! .qN,
Dojde-li pfi fezani zavitu k zlomeni nastroje, pak zastavte .,t
provadéni programu, prejdéte do provozniho rezimu ©
Polohovani s ru¢nim zadavanim a tam vyjed'te nastrojem
linearnim pohybem do stfedu diry. Potom muZete o=
nastrojem vyjet v ose prisuvu a vymenit jej. ;
‘@
@ P¥i frézovani zavitl vztahuje TNC programovany posuv k N
bfitu nastroje. ProtoZe v8ak TNC indikuje posuv vztazeny £
k draze stfedu nastroje, nesouhlasiindikovana hodnota s .9
hodnotou programovanou. c
b
Smér zavitu se zméni, kdyZ zpracujete jeden cyklus [
frézovani zavitu ve spojeni s cyklem 8 ZRCADLENI pouze c
vjedné ose. >
N\
c
'
N
o
bt
—
c
‘C
e
[
>
=
2>
=
™
(00)
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FREZOVANI ZAVITU (cyklus G262)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a po¢tu dalSich chodu pro presazovani.

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity prdmeér zavitu. Pfitom se vykona pred Sroubovicovym
najezdem jesté vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby draha
zavitu zaCala v naprogramované startovni rovinég.

V zavislosti na parametru postupného presazovani frézuje nastroj
zavit jednim, nékolika presazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost.

I% Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku zavitu =0, pak TNC
tento cyklus neprovede.

Najezd na pramér zavitu probiha v pulkruhu ze stredu.
Je-li primér nastroje a &tyrnasobek stoupani mensi nez
jmenovity prliméru zavitu, tak se provede bo¢ni
predpolohovani.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlageni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

(&

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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262

Cilovy pramér Q335: jmenovity prameér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— =levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Presazovani Q355: pocet chodu zavitu, o ktery se
nastroj pfesazuje, viz obrazek vpravo dole

0 = jedna Sroubovice 360° na hloubku zavitu.

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastroj o
Q355krat stoupani

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemduzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N250 G262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=10 ;CiLOVY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=0 ;PRESAZOVANI
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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8.3 Cykly k vrt

ZAHLUBOVACI FREZOVANI ZAVITU
(cyklus G263)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Zahlubovani

2

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni minus
bezpednostni vzdalenost a pak zahlubovacim posuvem na
hloubku zahloubeni.

Pokud byla zadana boc¢ni bezpe€nostni vzdalenost, napolohuje

TNC nastroj hned polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni.

Potom najede TNC podle daného mista ze stfedu nebo
polohovanim ze strany mékce na primeér jadra a provede kruhovy
pohyb.

Celni zahlubovani

5 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

6 TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pllkruhem na
Celni presazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

7 Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry.
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Frézovani zavitt
8 Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do

roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani.

9 Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity prameér zavitu a vyfrézuje zavit Sroubovicovym
pohybem o 360°.

10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost.

% Pfed programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménka parametr( cyklt Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na Cele urCuji smér
obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje vtomto poradi:
1. Hloubka zavitu

2. Hloubka zahloubeni

3. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Chcete-li zahlubovat na ¢elni strané, pak definujte
parametr Hloubka Zahloubeni hodnotou ,,0“.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tretinu
stoupani zavitu mensi nez hloubku zahloubeni.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
@ pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530
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278

Cilovy primér Q335: jmenovity pramér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— =levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Hloubka zahloubeni Q356: (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a $pitkou
nastroje

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpeénostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Boc¢ni bezpecnostni vzdalenost Q357
(inkrementalné): vzdalenost mezi bfitem nastroje a
sténou diry

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a $pickou nastroje pfi celnim zahlubovani

Presazeni pri ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné&): vzdalenost, o niZ TNC presadi stfed
nastroje ze stredu diry

Yi

Q207

Q335

Q356

VWWWWWWAWY

S8

MMM

Q358

YWWWAWWY

Q357
SRl

| B
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemdUzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Posuv p¥i zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

VRTACIi FREZOVANI ZAVITU (cyklus G264)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Vrtani

2

3

a b

Ce
6

7

HE

Nastroj vrta naprogramovanym posuvem az do hloubky prvniho
prisuvu.

Je-li zadano prerueni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpé&tného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
trisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpecnostni vzdalenost a pak opét rychloposuvem na zadanou
predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky..

Potom nastroj vrta posuvem o dalSi hloubku pfisuvu.

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry.
Ini zahlubovani

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry.

IDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N250 G263 ZAHLUBOVACI FREZOVANI

ZAvITU
Q335=10 ;CiLOVY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q357=0.2 ;BOCNIi BEZP. VZDAL.
Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESAZENi NA CELE
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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Frézovani zavitu
9 Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do

roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani.

10 Pak nastroj najede tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primeér zavitu a vyfrézuje zavit Sroubovicovym
pohybem o 360°.

11 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

12 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost.

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménka parametrl cykld Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na Cele urCuji smér
obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje vtomto poradi:
1. Hloubka zavitu

2. Hloubka diry

3. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tretinu
stoupani zavitu mensi nez hloubku vrtani.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
prizadani kladné hloubky vydat chyboveé hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpecdi kolize!

(&

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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284 Cilovy pramér Q335: jmenovity prameér zavitu

(-]
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<
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Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— =levy zavit

-

rd

Q207

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost QU[H]
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu C

Hloubka diry Q356: (inkrementalng): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem diry
Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost

nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pfi N
vyjizdéni z obrobku v mm/min @

Q335

-

ézovani zav

fr

X
o

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

avitu a

-

hz

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na Z A
hloubku v jediné operaci, jestlize:

”

~r

ani, rezani vnitrnic

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné
hloubka pfisuvu je vétsi nez konetna hloubka

rd

Predstavna vzdalenost nahore Q258 L.
(inkrementalné): bezpecnostni vzdalenost pfi /v
polohovani rychloposuvem, kdyZ TNC po vytaZeni

nastroje z diry opét jede na aktualni hloubku pfisuvu

-

~r

Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede —@
preruseni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li

“0”.

Zpétny pohyb pfri preruseni trisky Q256
(inkrementalng): hodnota, o niZ TNC odjede
nastrojem zpét pri preruseni trisky

Hloubka €elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a Spic¢kou nastroje pfi celnim zahlubovani

”

-

Presazeni pfi ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalng): vzdalenost, o niz TNC presadi stred Q358
nastroje ze stfedu diry

8.3 Cykly k vrt

©
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8.3 Cykly k vrt

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):

vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):

souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Priklad: NC-bloky

N250 G264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU
Q335=10 ;CiLOVY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKA VRTANI
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q258=0.2 ;PREDSTAVNA VZDAL.
Q257=5 ;HLOUBKA VRT. LOM TRiSKY
Q256=0.2 ;ZPET PRI PRER. TRiSKY
Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
(cyklus G265)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Celni zahlubovani

2

4

P¥i zahlubovani pfed obrobenim zavitu jede nastroj zahlubovacim
posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni. PFi zahlubovani po
obrobeni zavitu jede TNC nastrojem na hloubku zahloubeni
polohovacim posuvem.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stredu ptalkruhem na
Celni presazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry.

Frézovani zavita

5

6

TNC jede nastrojem programovanym polohovacim posuvem do
roviny startu pro zavit.

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu.

TNC pojizdi nastrojem po kontinualni Sroubovici smérem dolu, az
se dosahne hloubky zavitu.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost.

% Pfed programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménka parametrt cyklu Hloubka zavitu nebo Hloubka
na ¢ele urcuji smér obrabéni. O sméru obrabéni se
rozhoduje v tomto poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Druh frézovani (sousledné&/nesousledng) je urcen
zavitem (levy/pravy) a smérem rotace nastroje, protoze
smér obrabéni je mozny pouze od povrchu obrobku
dovnitf.

HEIDENHAIN iTNC 530
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284

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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265 Cilovy pramér Q335: jmenovity prameér zavitu o
= Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko Y A ';
definuje pravy nebo levy zavit: \©
+= pravy zavit N
— = levy zavit Q207 ]
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost Qﬂ:ﬂ] ~§
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu T >
w0

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost 3 8
nastroje pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pri ] NO)
vyjizdéni z obrobku v mm/min - -
("=
Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358: R ©

(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem @ Ll
obrobku a §pikou nastroje pfi &elnim zahlubovani X o=
Piesazeni p¥i &elnim zahlubovani Q359 'S
(inkrementalné): vzdalenost, o nizZ TNC presadi stfed 4)]
nastroje ze stfedu diry N

=
Zahlubovani Q360: provedeni zkoseni = <
0 = pred obrobenim zavitu N Q239 0O
1 = po obrobeni zavitu Z h Q253 c
b
Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng): [
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem c
obrobku Q200 G20 S
N\
i c
(% Q201 @S
N
N Q203 QO
b1
X —
—@ - c
‘C
e
S
>
N x
| 2
z S5 =
E> T Q359 >
L o
Q358 ! o
X
—@F\ -—
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8.3 Cykly k vrt

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):

souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Priklad: NC-bloky

N250 G265 VRTACi FREZOVANI ZAVITU
HELIX

Q335=10 ;CiLOVY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI

Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE
Q360=0 ;ZAHLUBOVANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus G267)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Celni zahlubovani

2

5

TNC najede na bod startu pro ¢elni zahloubeni ze stfedu epu po
hlavni ose roviny obrabéni. Poloha bodu startu vyplyva z radiusu
zavitu, radiusu nastroje a stoupani.

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni presazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do bodu startu

Frézovani zavita

6

TNC napolohuje nastroj do bodu startu, pokud predtim nebylo
provedeno ¢elni zahloubeni. Bod startu frézovani zavitu = bod
startu ¢elniho zahloubeni.

Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a po¢tu dalSich chodu pro presazovani.

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu.

V zavislosti na parametru postupného presazovani frézuje nastroj
zavit jednim, nékolika presazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici.

10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu

startu v roviné obrabéni.

11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na

bezpec&nostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpec&nostni vzdalenost.

@ Prfed programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
¢epu) v roving obrabéni s korekci radiusu G40.

Potfebné presazeni pro zahloubeni z Celni strany se musi
zZjistit predem. Musite zadavat hodnotu od stfedu Cepu aZz
ke stfedu nastroje (nekorigovanou hodnotu).

Znaménka parametrt cyklt Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na Cele urcuji smér
obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje vtomto poradi:
1. Hloubka zavitu

2. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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267

Cilovy pramér Q335: jmenovity prameér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— =levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Presazovani Q355: pocet chodu zavitu, o ktery se
nastroj pfesadi, viz obrazek vpravo dole

0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastroj o
Q355krat stoupani

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pfi
vyjizdéni z obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Cykly k vrt

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Hloubka €elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a Spi¢kou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Presazeni pfi éelnim zahlubovani Q359
(inkrementalné&): vzdalenost, o niZ TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu epu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Posuv pfi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Ptiklad: NC-bloky
N250 G267 FREZOVANIi VNEJSIHO ZAVITU

Q335=10 ;CiLOVY PRUMER
Q239=+1.5 ;STOUPANI

Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=0 ;PRESAZOVANI
Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q358=+0 ;HLOUBKA NA CELE
Q359=+0 ;PRESAZENi NA CELE
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.
Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Definice cyklu
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8.3 Cykly k vrt

N70 X+10 Y+10 M3 *
N80 Z-8 M99 *

N90 Y+90 M99 *

N100 Z+20 *

N110 X+90 *

N120 Z-8 M99 *

N130 Y+10 M99 *
N140 GO0 Z+250 M2 *
N999999 %C200 G71 *

292

Najeti na diru 1, roztoCeni vietena
Predpolohovani do osy vietena, vyvolani cyklu
Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Vyjeti v ose vietena

Najeti na diru 3

Predpolohovani do osy vietena, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu

Vyvolani cyklu
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Priklad: Vrtaci cykly

Provadéni programu

Programovani vrtaciho cyklu v hlavnim
programu

Obrabéni programujte v podprogramu, viz
~,Podprogramy”, str. 419

%C18 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+6 *

N40 T1 G17 S4500 *

N50 GOO G40 G90 Z2+250 *
N60 G86 P01 +30 P02 -1,75 *
N70 X+20 Y+20 *

N80 L1,0 *

N90 X+70 Y+70 *

N100 L1,0 *

N110 GO0 z+250 M2 *

N120 G98 L1 *

N130 G36 SO *

N140 M19 *

N150 GO1 G91 X-2 F1000 *

N160 G90 z-30 *
N170 G91 X+2 *
N180 G79 *

N190 G90 Z+5 *
N200 G98 LO *
N999999 %C18 G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Y
100
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20 70 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Definice cyklu fezani zavitu

Najeti na diru 1

Vyvolani podprogramu 1

Najeti na diru 2

Vyvolani podprogramu 1

Vyjeti nastroje, konec hlavniho programu
Podprogram 1: Rezani zavitu

Stanoveni uhlu vietena pro orientaci
Orientovani vietena (mozné opakované fezani)

Presazeni nastroje pro bezkolizni zanofovani (zavislé na

praméru jadra a na nastroji)
Najeti na hloubku startu
Nastroj opét na stred diry
Vyvolani cyklu 18

Vyjeti nastroje

Konec podprogramu 1
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8.3 Cykly k vrt

Piiklad: Vrtaci cykly ve spojeni s tabulkou bodu

Souradnice vrtani jsou uloZeny v tabulce bodu
TAB1.PNT a TNC je vyvolava pomoci G79 PAT.

Radiusy nastrojl jsou zvoleny tak, aby byly ve
zkuSebni grafice vidét vSechny pracovni
operace.
Provadéni programu

Navrtani stfedicich dualk

Vrtani

Vrtani zavitl

%1 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 1 L+0 R+4 *

N40 G99 2L+0 R+2.4 *

N50 G99 3 L+0 R+3 *

N60 T1 G17 S5000 *

N70 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N80 %:PAT: "TAB1" *
N90 G200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-2 ;HLOUBKA
Q206=150 ;PRISUV F DO HL.
Q202=2 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;F CAS NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZP. VZDAL.
Q211=0.2 ;CAS. PRODLEVA DOLE

294

Yh
=
100
R Van\\
90 \v/} \v7/
65 O
55 @)
30 © ©
Van\) Van))
10 82 82
--@“ ==
T
10 20 40 80 90100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - stfedici navrtavak

Definice nastroje — vrtak

Definice nastroje - zavitnik

Vyvolani nastroje - stredici navrtavak

Odjeti nastroje do bezpecné vysky (F naprogramujte s hodnotou,
kterou TNC polohuje po kazdém cyklu do bezpec&né vysky)
Definovani tabulky bodU

Definice cyklu navrtani stredicich dalka

Nutné zadat “0”, ucinkuje z tabulky bodt
Nutné zadat “0”, ucinkuje z tabulky bod
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N100 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N110 GOO G40 Z+100 M6 *

N120 T2 G17 S5000 *

N130 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N140 G200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-25 ;HLOUBKA
Q206=150 ;PRISUV F DO HL.
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;F CAS NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZP. VZDAL.
Q211=0.2 ;CAS. PRODLEVA DOLE

N150 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N160 GOO G40 Z+100 M6 *

N170 T3 G17 S200 *

N180 GOO G40 z+50 *

N190 G84 P01 +2 P02 -15 P030 P04 150 *

N200 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N210 GOO G40 Z+100 M2 *

N99999 %1 G71 *

Tabulka bodii TAB1.PNT

TAB1. PNT MM
NR X Y 2Z
+10 +10 +0
+40 +30 +0
+90 +10 +0
+80 +30 +0
+80 +65 +0
+90 +90 +0
+10 +90 +0
+20 +55 +0
[END]

N o g A ON = O

HEIDENHAIN iTNC 530

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodl TAB1.PNT,

Posuv mezi body: 5 000 mm/min

Vyjeti nastroje, vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje — vrtak

QOdjeti nastroje do bezpetné vysky (F naprogramujte s hodnotou)

Definice cyklu vrtani

Nutné zadat “0”, uc€inkuje z tabulky bodut
Nutné zadat “0”, ucinkuje z tabulky bod

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodl TAB1.PNT
Vyjeti nastroje, vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - zavitnik

Prejeti nastrojem do bezpetné vysSky

Definice cyklu - fezani vnitfnich zavitl

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodt TAB1.PNT
Vyjeti nastroje, konec programu

295 @
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8.4 Cykly k fr

8.4 Cykly k frézovani kapes,
ostruvki (Cepu) a drazek

Prehled

Cyklus

Softklavesa

G251 PRAVOUHLA KAPSA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s vyb&rem rozsahu
obrabéni a Sroubovicovym zanofovanim

G252 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s vybérem rozsahu
obrabéni a Sroubovicovym zanofovanim

G253 FREZOVANI DRAZKY
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s vyb&rem rozsahu
obrabéni a kyvnym/Sroubovicovym zanofovanim

G254 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s vybérem rozsahu
obrabéni a kyvnym/Sroubovicovym zanofovanim

G212 KAPSA NACISTO (pravouhla)
Dokondovaci cyklus s automatickym
pfedpolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenosti

G213 CEP NACISTO (pravouhly)
Dokond&ovaci cyklus s automatickym
pfedpolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenosti

G214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
Dokonc&ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenosti

G215 KRUHOVY CEP NACISTO
Dokoncovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenosti

G210 DRAZKA STRIDAVE
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim, kyvavy zanorovaci pohyb

G211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokonc&ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim, kyvavy zanorovaci pohyb

296
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PRAVOUHLA KAPSA (cyklus G251)

Pomoci cyklu pravouhlych kapes G251 miZete kompletné obrobit
pravouhlou kapsu. V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici
tyto varianty obrabéni:

Kompletni obrabéni: hrubovani, dokonceni dna, dokonceni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokon&eni dna a dokon&eni stén

Pouze dokon&eni dna

Pouze dokonc&eni stén

@ Neni-li Tabulka nastrojl aktivni, tak musite vzdy

zanorovat kolmo (Q336=0), protoZe nem(iZete definovat
zadny Uhel zanoreni.

Hrubovani

1

2

4

Nastroj se ve stfedu kapsy zanofti do obrobku a jede na prvni
hloubku pfisuvu. Strategii zapichovani definujete parametrem
Q366.

TNC vyhrubuje kapsu zevnitf ven s pfihlédnutim k faktoru pfesahu
(parametr Q370) a pridavku na dokonc&eni (parametr Q368 a
Q369).

Na konci hrubovani odjede TNC nastrojem tangencialné od stény
kapsy, odjede o bezpecnostni vzdalenost nad aktualni hloubku
prisuvu a odtud jede rychloposuvem zpét do stfedy kapsy.

Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky.
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Dokonceni

5 Pokud jsou zadané pridavky pro obrabéni nacisto, tak TNC
nejdrive obrobi nacisto stény kapsy, a pokud je to zadano tak ve
vice prisuvech. Na sténu kapsy se pfitom najizdi tangencialné.

6 Nakonec TNC obrobi nacgisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na
dno kapsy se pfitom najizdi tangencialné.

K=y

208

Pred programovanim dbejte na tyto body

Predpolohujte nastroj do vychozi polohy v roviné
obrabéni s korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367
(poloha kapsy).

TNC provede cyklus v t&ch osach (roviné obrabéni), jimiz
jste najeli do vychozi polohy. Napf. v X aY, jestlize jste
programovali G79:G01 X...Y...avUaV, jestlize jste
programovali G79:G01 U... V...

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Pozor na parametr Q204 (2. bezpec&nostni vzdalenost).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Na konci cyklu napolohuje TNC nastroj opét zpatky do
vychozi polohy.

TNC prejede nastrojem na konci hrubovaci operace
rychloposuvem zpét do stfedu kapsy. Nastroj pritom stoji
0 bezpecnostni vzdalenost nad aktualni hloubkou
prisuvu. Zadejte bezpecnostni vzdalenost tak, aby se
nastroj nemohl p¥i pojizdéni zaklinit do odebranych
trisek.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zdama TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpecdi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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= Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu L 4
obrabgni: v )
0: Hrubovani a obrab&ni nagisto; Q218 N
1: Pouze hrubovani; ‘@
2: Pouze nadisto. .E
Dokonceni stén a dokondeni dna se provede pouze
tehdy, je-li definovan pfislugny pridavek na o3 N\ T 1)
dokon&eni (Q368, Q369). N\ & —_
- o
1. délka 2. strany Q218 (inkrementalné): délka Q207 S g_
kapsy paraleln& s hlavni osou roviny obrabéni \_ HDDDD/ ‘ )
2. délka 2. strany Q219 (inkrementaing): délka 0
kapsy paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni

Radius rohu Q220: radius rohu kapsy. Neni-lizadan,
nastavi TNC radius rohu kapsy rovny radiusu
nastroje.

%
=< ¥
uvku

(<]

Pridavek na dokoncéeni stény Q368
(inkrementalné): pridavek na dokonceni v roviné v Y
obrabéni

Uhel natoéeni Q224 (absolutnd): tihel, o néjz se
cela kapsa natodi. Stred natoceni leziv té poloze, v $rQ367=0
niz stoji nastroj pri vyvolani cyklu.

Q367=1 Q367=2

kapes, ostr

Poloha kapsy Q367: poloha kapsy vztaZzena k
poloze nastroje privyvolani cyklu (viz obrazek vpravo
uprostied): v Y
0: poloha nastroje = stfed kapsy
1: poloha nastroje = levy spodni roh Q367=3 Q367=4

2: poloha nastroje = pravy spodni roh :T D
3: poloha nastroje = pravy horni roh

4: poloha nastroje = levy horni roh

x
x
ré

-

ezovani

”

x
x

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03:

+1 = sousledné frézovani Y
—1 = nesousledné frézovani

8.4 Cykly k fr

HEIDENHAIN iTNC 530 299 @



¢epu) adrazek

(

uvku

kapes, ostrt

ré

-

”

ezovani

8.4 Cykly k fr

300

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku - dno kapsy

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalng&): rozmér, o
néjZ se nastroj pokazde prisune; zadejte hodnotu
vétsinez 0

Pridavek na dokonéeni dna Q369 (inkrementalné):

pridavek na dokoncovani pro dno

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v
mm/min

Prisuv pfi dokonéovani Q338 (inkrementalné):
rozmer, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi

dokoncovani. Q338=0: dokon¢&eni jednim pfisuvem.

Bezpecénostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem
obrobku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz
nem(Ze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

% Q206
=
zZh ~~
Q338
Q202 ~/
Q201
>
X
zA
Q200 G Q204
{1 aseo
Q203
A ~
X
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Faktor prekryti drahy Q370: Q370 x radius nastroje
udava stranovy pfisuv k

Strategie zanofovani Q366: druh strategie
zanorovani:

0 = svislé zanorovani. V tabulce nastroja musi byt
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan
hodnotou 90°. Jinak vyda TNC chybové hlaseni.

1 = zanofovani po Sroubovici. V tabulce nastrojl
musi byt pro aktivni nastroj uhel zanoreni ANGLE
definovan hodnotou riznou od 0. Jinak vyda TNC
chybové hlaseni.

2 = stfidavé zapichovani. V tabulce nastroji musi
byt pro aktivni nastroj uhel zanoreni ANGLE
definovan hodnotou riznou od 0. Jinak vyda TNC
chybové hlaseni. Délka zanoreni zavisi na uhlu
zanoreni, jako minimalni hodnotu TNC pouzije
dvojnasobek primeéru nastroje.

Posuv obrabéni nacistoQ385: pojezdova rychlost
nastroje pri obrabéni stény a dna nacisto v mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N10 G251 PRAVOUHLA KAPSA

Q215=0
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q368=0.2
Q224=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1
Q366=1

Q385=500 ;POSUV OBRABENI NACISTO
N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3

;ROZSAH OBRABENI

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY
;RADIUS ROHU
;PRIDAVEK PRO STRANU
;POLOHA NATOCENI
;POLOHA KAPSY
;POSUV FREZOVANI
;DRUH FREZOVANI
;HLOUBKA

;HLOUBKA PRiSUVU
;PRIDAVEK NA DNO
;POSUV PRISUVU DO HL.
;PRISUV OBR. NACISTO
;BEZPEC. VZDAL.
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
;PREKRYVANiI DRAH
;ZANOROVANI
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KRUHOVA KAPSA (cyklus G252)

Cyklem kruhové kapsy 252 muzete kruhovou kapsu upiné obrobit. V
zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty
obrabéni:

Kompletni obrabéni: hrubovani, dokon€eni dna, dokon&eni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokon&eni dna a dokon&eni stén

Pouze dokonceni dna

Pouze dokonc&eni stén

@ Neni-li Tabulka nastrojl aktivni, tak musite vzdy
zanorovat kolmo (Q336=0), protoZze nemuZete definovat
zZadny Uhel zanoreni.

Hrubovani

1 Nastroj se ve stfedu kapsy zanofti do obrobku a jede na prvni
hloubku pfisuvu. Strategii zapichovani definujete parametrem
Q366.

2 TNCvyhrubuje kapsu zevnitf ven s pfihlédnutim k faktoru pfesahu
(parametr Q370) a pridavku na dokonc&eni (parametr Q368 a
Q369).

3 Nakoncihrubovani odjede TNC nastrojem tangencialné od stény
kapsy, odjede o bezpecnostni vzdalenost nad aktualni hloubku
prisuvu a odtud jede rychloposuvem zpét do stfedy kapsy.

4 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky.

302
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Dokonceni

5 Pokud jsou zadané pfridavky pro obrabéni nacisto, tak TNC
nejdrive obrobi nacdisto stény kapsy, a pokud je to zadano tak ve
vice prisuvech. Na sténu kapsy se pfitom najizdi tangencialné.

6 Nakonec TNC obrobi nacisto dno kapsy zevnitf smérem ven. Na
dno kapsy se pfitom najizdi tangencialnég.

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body

Predpolohujte nastroj do vychozi polohy (stfed kruhu) v
rovingé obrabéni s korekci radiusu RO.

TNC provede cyklus vtéch osach (roviné obrabéni), jimiz
jste najeli do vychozi polohy. Napf. vXa, jestlize jste
programovali G79:G01 X...Y...avUaV, jestliZze jste
programovali G79:G01 U... V...

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Pozor na parametr Q204 (2. bezpecnostni vzdalenost).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Na konci cyklu napolohuje TNC nastroj opét zpatky do
vychozi polohy.

TNC prejede nastrojem na konci hrubovaci operace
rychloposuvem zpét do stfedu kapsy. Nastroj pritom stoji
0 bezpednostni vzdalenost nad aktualni hloubkou
prisuvu. Zadejte bezpednostni vzdalenost tak, aby se
nastroj nemohl pfi pojizdéni zaklinit do odebranych
trisek.

pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlageni (bit 2=1)

@ Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: Hrubovani a obrabéni nadisto;

1: Pouze hrubovani;

2: Pouze nagisto.

Dokonceni stén a dokonc&eni dna se provede pouze
tehdy, je-li definovan pfislusny pridavek na
dokonceni (Q368, Q369).

Pramér kruhu Q223: primér nacisto obrobené
kapsy

Pridavek na dokonéeni stény Q368
(inkrementalné): pridavek na dokonceni v roviné
obrabéni

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch
obrobku — dno kapsy

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
néjZ se nastroj pokazde prisune; zadejte hodnotu
vétsinez 0

Pridavek na dokoné&enidna Q369 (inkrementalné):
pridavek na dokoncovani pro dno

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v
mm/min

P¥isuv pri dokonéovani Q338 (inkrementalné):
rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokon&eni jednim prisuvem

Yi
qutty
Q207
B -
X
% Q206
zZh 7
Q338
Q202 /7
Q201
|
X
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng): L4
vzdalenost mezi elem nastroje a povrchem Q
obrobku 4 \ >‘|§
L]
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): [
absolutni soufadnice povrchu obrobku ©
2. bezpeénostni vzdalenost Q204 ®
(inkrementalng): souradnice osy vietena, v niz )
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem Q204 °
p Q200 Q368 o
(upinadly) o
Faktor prekryti drahy Q370: Q370 x radius nastroje @ Q369 | [ 5 0
udava stranovy pfisuv k Q203 S
Strategie zanorfovani Q366: druh strategie ﬁwf E
Sl >
zanorovani: N4 X >
0 = svislé zanorovani. V tabulce nastroja musi byt °E
pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE definovan )
hodnotou 90°. Jinak vyda TNC chybové hlageni. Priklad: NC-bloky 8
1 = zanofovani po Sroubovici. V tabulce nastrojl i
musi byt pro aktivni nastroj uhel zanoreni ANGLE L e o b — U;\
definovan hodnotou rtiznou od 0. Jinak vyda TNC Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI @
chybove hiaseni. Q223=60 ;PRUMER KRUHU o
Posuv obrabéni nadisto Q385: pojezdova rychlost 0368=0.2 ;PRIDAVEK PRO STRANU g
nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/min . —
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI ‘E
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI ‘S
Q201=-20 ;HLOUBKA 3
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU E‘J
N
Q369=0.1 ;PRIDAVEK NA DNO ‘t
Q206=150 ;POSUV PRiISUVU DO HL. Ry’
Q338=5 ;PRISUV OBR. NACISTO >n
Q200=2  ;BEZPEC. VZDAL. Y
0203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU 5"
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL. <
Q370=1 ;PREKRYVANi DRAH CO

Q366=1 ;ZANOROVANI
Q385=500 ;POSUV OBRABENi NACISTO
N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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FREZOVANI DRAZEK (cyklus 253)
Cyklem 253 muZete drazku uplné obrobit. V zavislosti na
parametrech cyklu jsou k dispozici tyto varianty obrabéni:
Kompletni obrabéni: hrubovani, dokon€eni dna, dokon&eni stén
Pouze hrubovani
Pouze dokonceni dna a dokonceni stén
Pouze dokonceni dna

Pouze dokondeni stén

% Neni-li Tabulka nastroju aktivni, tak musite vzdy
zanorovat kolmo (Q336=0), protoZe nemuzete definovat
zadny Uhel zanoreni.

Hrubovani

1 Nastroj se vykyvne vychazeje z levého stfedu kruhu drazky ahlem
zanoreni definovanym v tabulce nastroji do prvni hloubky
prisuvu. Strategii zapichovani definujete parametrem Q366.

2 TNC vyhrubuje drazku zevnitf ven s prihlédnutim k pfidavku pro
obrabéni nacisto (parametr Q368 a Q269).

3 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky drazky.
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Dokonceni

4 Pokud jsou zadané pridavky pro obrabéni nacisto, tak TNC
nejdfive obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano tak ve
vice prisuvech. Na sténu drazky se pfitom najizdi tangencialné v
pravém kruhu drazky.

5 Nakonec TNC obrobi nacisto dno drazky zevnitf smérem ven. Na
dno drazky se pritom najizdi tangencialné.

Lfé—' Pfed programovanim dbejte na tyto body

Predpolohujte nastroj do vychozi polohy v roviné
obrabéni s korekci radiusu RO. Pozor na parametr Q367
(poloha drazky).

TNC provede cyklus vtéch osach (roviné obrabéni), jimiz
jste najeli do vychozi polohy. Napr. v X a, jestlize jste
programovali G79:G01 X...Y...avUaV, jestliZze jste
programovali G79:G01 U... V...

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Pozor na parametr Q204 (2. bezpecnostni vzdalenost).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Je-li Sitka drazky vétsi neZ je dvojnasobek priiméru
nastroje, tak TNC draZzku vyhrubuje zevnitf ven. TakZe
muZete i s malymi nastroji frézovat libovolné drazky.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
@ pri zadani kladné hloubky vydat chyboveé hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: Hrubovani a obrabéni nadisto;

1: Pouze hrubovani;

2: Pouze nagisto.

Dokonceni stén a dokonc&eni dna se provede pouze
tehdy, je-li definovan pfislusny pridavek na
dokonceni (Q368, Q369).

Délka drazky Q218 (hodnota rovnobé&zné s hlavni
osou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky

Sirka drazky Q219 (hodnota rovnob&?né& s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-li
se Sitka draZzky rovnajici se primeéru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry). Maximalni Sifka drazky pfi hrubovani:
dvojnasobek primeéru nastroje.

Pridavek na dokonéeni stény Q368
(inkrementalné): pridavek na dokonceni v roviné
obrabéni

Uhel natoéeni Q224 (absolutné): tihel, o n&jZ se
cela drazka natoci. Stfed natoceni leZi v té poloze, v
niz stoji nastroj pri vyvolani cyklu

Poloha drazky (0/1/2/3/4) Q367: poloha drazky
vztaZzena k poloze nastroje pfi vyvolani cyklu (viz
obrazek vpravo uprostied):

0: poloha nastroje = stfed drazky

1: poloha nastroje = levy konec drazky

2: poloha nastroje = stfed levého kruhu drazky

3: poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky
4: poloha nastroje = pravy konec drazky

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Yi

Q‘Z‘\g

Q8

Q224

ol

Yi

x

x

Y

Q367=4

()

x

x
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Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch L4
obrobku — dno drazky Q
)

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o — ~¢I§
néjz se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu = Q206 [
vétsi nez 0 zA % ©
Pridavek na dokoné&enidna Q369 (inkrementalné): ®
pridavek na dokon&ovani pro dno —_
Q338 o=
Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova {} (e}
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v Q202 )
mm/min Q201 0
A

Pfisuv pfi dokon&ovani Q338 (inkrementalng): o3
rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi kv
dokon&ovani. Q338=0: dokon&eni jednim prisuvem L >
X =3

f.

)
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi elem nastroje a povrchem
obrobku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

Strategie zanorovani Q366: druh strategie
zanorovani:

0 = svislé zanorovani. V tabulce nastroji musi byt
pro aktivni nastroj ihel zanofeni ANGLE definovan
hodnotou 90°. Jinak vyda TNC chybové hlaseni.

1 = zanofovani po Sroubovici. V tabulce nastrojl
musi byt pro aktivni nastroj uhel zanoreni ANGLE
definovan hodnotou rdznou od 0. Jinak vyda TNC
chybové hlaSeni. Je-li dostatek mista tak
pouZzivejte pouze zanorovani po Sroubovici.

2 = stfidavé zapichovani. V tabulce nastroji musi
byt pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE
definovan hodnotou riznou od 0. Jinak vyda TNC
chybové hlaseni.

Posuv obrabéni nagisto Q385: pojezdova rychlost
nastroje pfi obrabéni stény a dna nacisto v mm/min

zA %
Q200

Q203

1 aseo

Q204
Q368

2

>
X

Priklad: NC-bloky

N10 G253 FREZOVANiI DRAZEK
Q215=0 ;ROZSAH

Q218=80
Q219=12
Q368=0.2

Q224=+0 ;POLOHA
Q367=0 ;POLOHA

Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2

Q203=+0 ;SOURAD
Q204=50 ;2. BEZP.
Q366=1 ;ZANORO
Q385=500 ;POSUV OBRABENI NACISTO
N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3

OBRABENI

;:DELKA DRAZKY
;SIRKA DRAZKY
:PRIDAVEK PRO STRANU

NATOCENI
DRAZKY

;POSUV FREZOVANI
;:DRUH FREZOVANI
;HLOUBKA

;HLOUBKA PRiSUVU
;PRIDAVEK NA DNO
;POSUV PRISUVU DO HL.
;PRISUV OBR. NACISTO
;BEZPEC. VZDAL.

NICE POVRCHU
VZDAL.
VANI
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KRUHOVA DRAZKA (cyklus 254)

Cyklem 254 muzete kruhovou (obloukoveé zakfivenou) drazku uplné
obrobit. V zavislosti na parametrech cyklu jsou k dispozici tyto
varianty obrabéni:

Kompletni obrabéni: hrubovani, dokonceni dna, dokonceni stén
Pouze hrubovani

Pouze dokonceni dna a dokonceni stén

Pouze dokonceni dna

Pouze dokonceni stén

@ Neni-li Tabulka nastrojl aktivni, tak musite vzdy

zanorovat kolmo (Q336=0), protoZe nem(iZete definovat
zadny Uhel zanoreni.

Hrubovani

1 Nastroj se vykyvne ve stfedu drazky uhlem zanoreni definovanym
v tabulce nastrojl do prvni hloubky pfisuvu. Strategii zapichovani
definujete parametrem Q366.

2 TNC vyhrubuje drazku zevnitf ven s prihlédnutim k pfidavku pro
obrabé&ni nadisto (parametr Q368 a Q269).

3 Tento postup se opakuje, az se dosahne naprogramované
hloubky drazky.
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Dokonceni

4 Pokud jsou zadané pridavky pro obrabéni nadisto, tak TNC
nejdrive obrobi nacisto stény drazky, a pokud je to zadano tak ve
vice prisuvech. Na sténu drazky se pfitom najizdi tangencialné.

5 Nakonec TNC obrobi nacgisto dno drazky zevnitf smérem ven. Na
dno drazky se pfitom najizdi tangencialné.

K=y

312

Pred programovanim dbejte na tyto body

Nastroj predpolohujte vroviné obrabéni s korekci radiusu
RO. Parametr Q367 (Vztah pro polohu drazky)
prislusné nadefinujte.

TNC provede cyklus v t&ch osach (roviné obrabéni), jimiz
jste najeli do vychozi polohy. Napf. v X a', jestlize jste
programovali G79:G01 X...Y...avUaV, jestlize jste
programovali G79:G01 U... V...

V ose nastroje napolohuje TNC nastroj automaticky.
Pozor na parametr Q204 (2. bezpec&nostni vzdalenost).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Je-li 8itka drazky vétSi neZ je dvojnasobek priiméru
nastroje, tak TNC drazku vyhrubuje zevnitf ven. Takze
muzete i s malymi nastroji frézovat libovolné drazky.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: Hrubovani a obrabéni nadisto;

1: Pouze hrubovani;

2: Pouze nadisto.

Dokonceni stén a dokondeni dna se provede pouze
tehdy, je-li definovan pfrislusny pridavek na
dokonceni (Q368, Q369).

Sirka drazky Q219 (hodnota rovnobé&zné s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-li
se §itka drazky rovnajici se prameéru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry). Maximalni Sitka draZzky pfi hrubovani:
dvojnasobek priiméru nastroje.

Pridavek na dokonéeni stény Q368
(inkrementalné): pridavek na dokonceni v roviné
obrabéni

Prameér rozteéné kruznice Q375: zadejte pramér
rozte€né kruznice

Vztah pro polohu drazky (0/1/2/3) Q367: poloha
drazky vztaZzena k poloze nastroje pf¥i vyvolani cyklu
(viz obrazek vpravo uprostired):

0: na polohu nastroje se nebere zietel. Poloha
drazky vyplyva ze zadaného stfedu rozte¢né
kruZnice a vychoziho uhlu.

1: poloha nastroje = stfed levého kruhu drazky.
Vychozi uhel Q376 se vztahuje k této poloze. Na
zadany stfed rozte€né kruznice se nebere zfetel.

2: poloha nastroje = stfed stfedové osy. Vychozi thel
Q376 se vztahuje k této poloze. Na zadany stfed
rozte€né kruznice se nebere zfetel.

3: poloha nastroje = stfed pravého kruhu drazky.
Vychozi uhel Q376 se vztahuje k této poloze. Na
zadany stfed rozte€né kruznice se nebere zretel.

Stied 1. osy Q216 (absolutng): stfed roztecne
kruznice v hlavni ose roviny obrabéni. U€inné jen
tehdy, je-li Q367 = 0.

Stied 2. osy Q217 (absolutng): stfed roztetné
kruznice ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Uéinné jen
tehdy, je-li Q367 = 0.

Uhel startu Q376 (absolutn&): zadejte polarni thel
bodu startu (vychoziho bodu).

Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalng):
zadejte uhel otevieni drazky.
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Uhlovarozte& Q378 (inkrementaln&): ihel, o n&jz se
cela drazka natocCi. Uhel nataceni lezi ve stfedu
rozteéné kruznice.

Pocet obrabécich operaci Q377: pocet
obrabécich operaci na roztetné kruznici

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03:

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno drazky

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
néjz se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0

Pridavek na dokoné&enidna Q369 (inkrementalné):
pridavek na dokon&ovani pro dno

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi pohybu na danou hloubku v
mm/min

Prisuv pfi dokoncovani Q338 (inkrementalné):
rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfri
dokoncovani. Q338=0: dokon&eni jednim prfisuvem

S
e
X
E
zZh 7
Q338
Q202 /7
Q201
|
X
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng): L4
vzdalenost mezi elem nastroje a povrchem Q
obrobku zA N
'\©
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): [
absolutni soufadnice povrchu obrobku ©
2. bezpeénostni vzdalenost Q204 ®
(inkrementalng): souradnice osy vietena, v niz )
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem Q200 Q204 °3
(upinadly) Q368 %
Strategie zanofovani Q366: druh strategie @0369 | [ 5 0
zanorovani: Q203 S
0 = svislé zanorovani. V tabulce nastroji musi byt fwf E
pro aktivni nastroj uhel zanoreni ANGLE definovan = >
hodnotou 90°. Jinak vyda TNC chybové hlageni. X o3
1 = zanofovani po Sroubovici. V tabulce nastrojl _b
musi byt pro aktivni nastroj uhel zanoreni ANGLE Priklad: NC-bloky (7))
definovan hodnotou riiznou od 0. Jinak vyda TNC (@]
chybové hlageni. Je-li dostatek mista tak N10 G254 KRUHOVA DRAZKA n
pOUZIY’ejte Pouzg zan?r(?vanl po SI’OUl’)OVIC.I; ’ Q215=0 .ROZSAH OBRABENI g
2 = stfidavé zapichovani. V tabulce nastroju musi — —
byt pro aktivni nastroj uhel zanofeni ANGLE Q219=12 ;SIRKA DRAZKY Q
definovan hodnotou riznou od 0. Jinak vyda TNC Q368=0.2 ;PRIDAVEK PRO STRANU g
chybové hlaseni. — =
Q375=80 ;PRUMER ROZT. KRUZNICE \=—
Posuv obrabéni na€isto Q385: pojezdova rychlost = ; —= c
nastroje pri obrabéni stény a dna nacisto v mm/min Q367=0 ;VZTAH POLOHY DRAZKY ‘g
Q216=+50 ;STRED 1. OSY o)
Q217=+50 ;STRED 2. OSY al,
N
Q376=+45 ;UHEL STARTU vt
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI Ry
Q378=0 ;UHLOVA ROZTEC >
Q377=1 ;POCET OBRAB. OPERACI K
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI 5"
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI <
Q201=-20 ;HLOUBKA =
(o0)

Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU

Q369=0.1 ;PRIDAVEK NA DNO

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL.

Q338=5 ;PRiSUV OBR. NACISTO

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.

Q366=1 ;ZANOROVANI

Q385=500 ;POSUV OBRABENI NACISTO
N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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KAPSA NACISTO (cyklus G212)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do
bezpecnostni vzdalenosti nebo — je-li zadana — do 2.
bezpelnostni vzdalenosti a pak do stfedu kapsy.

Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v Gvahu ptidavek a
radius nastroje. Pfipadné provede TNC zapich do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpe&nostni vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonéovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Tento postup (3 aZ 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem do
bezpec&nostni vzdalenosti nebo — pokud je to zadano- do 2.
bezpecnostnivzdalenosti a pak do stfedu kapsy (koncova poloha
= startovni poloha).

% Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak pouZzijte
frézu s Celnimi zuby fezajicimi pres stred (DIN 844) a
zadejte maly posuv prisuvu do hloubky.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.

@5 Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC

prizadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpecdi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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g Bezpeé&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalnég): Priklad: NC-bloky K4
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku . [7)
N350 G212 KAPSA NACISTO N
Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch = - (S
obrobku — dno kapsy Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. et
Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova Q201=-20 ;HLOUBKA ©
rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL. ©
Zanorujete-li se do materialu, zadejte mensi = ; < —_
hodnotu, nez je definovano v Q207. 2202 N HEOD BRI E S NS 4
Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementaing): rozmér, o 0207=500 ;POSUV FREZOVANI )
néjZz se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU 0
vétsinez 0 = ; i -
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL. o3
PQSuv_prci_fré’zov{an’i Q207: p_ojezdové rychlost Q216=+50 ;STRED 1. OSY kv
nastroje pfi frézovani v mm/min = >
Q217=+50 ;STRED 2. OSY o3
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): = . bt
souradnice povrchu obrobku Q218=80 ;1. DELKA STRANY -5;
2. bezpeénostni vzdalenost Q204 Q219=60 ;2. DELKA STRANY o
(inkrementalng): souradnice osy vietena, v niz Q220=5 ;RADIUS ROHU n
?L?;;?nuaz(?IS)ojlt ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem Q221=0 -PRIDAVEK g
Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni %
ose roviny obrabéni Y
Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve ‘E
vedlejSi ose roviny obrabéni @
1. délka 2. strany Q218 (inkrementalné): délka >
kapsy paralelné s hlavni osou roviny obrabéni 8
2. délka 2. strany Q219 (inkrementalng&): délka ‘O
kapsy paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni. ‘t
Radius rohu Q220: radius rohu kapsy. Neni-lizadan, L4
nastavi TNC radius rohu kapsy rovny radiusu S
nastroje. —
) X
Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pridavek o)
pro vypodet predb&zné polohy v hlavni ose roviny (&)
obrabéni vztazeny k délce kapsy <
(o0
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CEP NACISTO (cyklus G213)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpecnostni vzdalenost nebo - je-li zadana — na 2.
bezpetnostni vzdalenost a pak do stfedu epu (ostravku).

Ze stfedu Cepu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu lezi pfibliZzné o 3,5nasobek radiusu nastroje
vpravo od &epu (ostrivku).

Stoji-li nastroj na 2. bezpe&nostni vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonéovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Tento postup (3 aZ 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nebo — pokud je zadana — do 2.
bezpelnostni vzdalenosti a potom do stfedu Cepu (koncova
poloha = poloha startu)..

% Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit éep (ostriivek) nadisto,
pak pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom
zadejte pro posuv prisuvu do hloubky malou hodnotu.

@5 Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC

prizadani kladné hloubky vydat chyboveé hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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P Bezpeé&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalnég): Priklad: NC-bloky K4
L vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku . - Q
N350 G213 CEP NACISTO N

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch = - (S
obrobku — dno &epu. Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. et
Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova Q291=-20 ;HLOUBKA ©
rychlost pfisuvu nastroje do hloubky v mm/min. Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL. ©
Zapichujete-li se do materialu, zadejte malou = ; . -
hodnotu, jedete-li do volného prostoru, zadejte Q202=5 ;HLOUBKA !’RISL{VI? °
hodnotu V. 0207=500 ;POSUV FREZOVANI %
Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU &)
k’EeQ’/ sevnéstroj pokaZzdé ptisune. Zadejte hodnotu Q294=50 ;2. BEZP. VZDAL. e
vétSinez 0. = o=

Q216=+50 ;STRED 1. OSY

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost = §
nastroje pfi frézovani v mm/min Q217=+50 ;STRED 2. OSY =3
= . - f.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutng): Q218=80 ;1. DELKA STRANY frr
souradnice povrchu obrobku Q219=60 ;2. DELKA STRANY 8
2. bezpeénostni vzdalenost Q204 Q220=5 ;RADIUS ROHU n
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz = BB (/)]
nemUZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem Q221=0 ;PRIDAVEK Q
(upinadly) (o}
Stfed 1. osy Q216 (absolutnég): stfed Cepu v hlavni g
ose roviny obrabéni —
Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed epu ve ~§
vedlejSi ose roviny obrabéni S
1. délka 2. strany Q218 (inkrementalné): délka o
Cepu rovnobézné s hlavni osou roviny obrabéni. th,
2. délka 2. strany Q219 (inkrementalné): délka ‘t
Cepu rovnobézné s vedlejsi osou roviny obrabéni. v
Radius rohu Q220: radius rohu ¢epu S
Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pridavek E
pro vypod&et predb&zné polohy v hlavni ose roviny >
obrabé&ni vztaZeny k délce ¢epu. (&)
<

(o0
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8.4 Cykly k fr

KAPSA NACISTO (cyklus G214)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do
bezpecnostni vzdalenosti nebo — je-li zadana — do 2.
bezpelnostni vzdalenosti a pak do stfedu kapsy.

Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v tivahu prameér
polotovaru a radius nastroje. Zadate-li pro pramér polotovaru
hodnotu 0, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpecnostni vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonfovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Tento postup (3 aZ 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na

2. bezpecnostni vzdalenost a potom do stfedu kapsy (koncova
poloha = poloha startu)..

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak pouzijte
frézu s Celnimi zuby fezajicimi pres stred (DIN 844) a
zadejte maly posuv pfisuvu do hloubky.

@5 Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zdama TNC

prizadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpecdi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpe&nostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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2 Bezpeénostni vzdalenost Q200 (inkrementalng): Priklad: NC-bloky X
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku I D
N420 G214 KAPSA KRUHOVA NACISTO N

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch = - (S
obrobku - dno kapsy Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. et
Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova Q201=-20 ;HLOUBKA ©
rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL. ©
Zanorujete-li se do materialu, zadejte mensi = ; o L
hodnotu, nez je definovano v Q207. Q202=5 ;HLOUBKA !’RISL{VI? °g-
Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementaing): rozmér, o 0207=500 ;POSUV FREZOVANI )
ktery se nastroj pokazdé prisune Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU &)
. A

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL. o=
nastroje pfi frézovani v mm/min Q216=+50 ;STRED 1. OSY i 4
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Q217=+50 ;STRED 2. OSY 05
souradnice povrchu obrobku — -
Q222=79 ;PRUMER POLOTOVARU ]

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 = [ : [7;)
(inkrementalng): souradnice osy vietena, v niz Q223=80 ;PRUMER HOT. DILCE (@]
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem 5
(upinadly) (7))
Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni 8_
ose roviny obrabéni 5]
Stfed 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve =
vedlejSi ose roviny obrabéni ‘E
Pramér polotovaru Q222: priimér predhrubované ‘®
kapsy pro vypocet napolohovani; priimér polotovaru >
zadavejte mensi nez je prameér hotového dilce 8
Primér hotového dilce Q223: priimér nadisto ‘O
obrobené kapsy; primér hotového dilce zadavejte ‘t
vétSi nez je prdmeér polotovaru a vétsi nez je priimeér v
nastroje >
=

o
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8.4 Cykly k fr

KRUHOVY CEP NACISTO (cyklus G215)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do
bezpecnostni vzdalenosti nebo — je-li zadana — do 2.
bezpecnostni vzdalenosti a pak do stfedu Cepu.

2 Ze stfedu Cepu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu leZi pfiblizné o dvojnasobek radiusu
nastroje vpravo od ¢epu.

3 Stoji-li nastroj na 2. bezpe&nostni vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokoncovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh.

5 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

6 Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky.

7 Nakonci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem do
bezpec&nostni vzdalenosti nebo — pokud je to zadano- do 2.
bezpecnostnivzdalenosti a pak do stfedu kapsy (koncova poloha
= startovni poloha).

% Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit éep (ostriivek) nadisto,
pak pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom
zadejte pro posuv prisuvu do hloubky malou hodnotu.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
QI_% prizadani kladné hloubky vydat chyboveé hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!
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ns g Bezpeé&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalnég): Priklad: NC-bloky K4
Ad vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku - - Q
N430 G215 KRUHOVY CEP NACISTO N

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch = - (S
obrobku - dno &epu. Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. et
Posuv pfisuvu do hloubky Q206: pojezdova Q201=-20 ;HLOUBKA ©
rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HL. ®
Zanorujete-li se do materialu, pak zadejte malou = ; o _
hodnotu; zajizdite-li do volného prostoru, zadejte Q202=5 ;HLOUBKA !’RISL{VI? °
hodnotu vy&si. 0207=500 ;POSUV FREZOVANI %
Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU &)
nvéjglse rjéstroj pokaZzdé ptisune; zadejte hodnotu Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL. e
vétSinez 0. = o=

Q216=+50 ;STRED 1. OSY

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost = §
nastroje pfi frézovani v mm/min Q217=+50 ;STRED 2. OSY =3
= PRIIME j-.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutng): Q222=81 ;PRUMER POLOTOVARU frr
souradnice povrchu obrobku Q223=80 ;PRUMER HOT. DIiLCE 8
2. bezpeénostni vzdalenost Q204 5
(inkrementalné): souradnice osy vietena, v niz (/)]
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem Q
(upinadly) o
Stfed 1. osy Q216 (absolutng): stfed epu v hlavni g
ose roviny obrabéni —
Stred 2. osy Q217 (absolutng): stfed ¢epu ve ~§
vedlejSi ose roviny obrabéni S
Pramér polotovaru Q222: pramér o
predhrubovaného ¢epu pro vypodet napolohovani; .N
primér polotovaru zadavejte vétSi nez prameér e
hotového dilce. Y
Primér hotového dilce Q223: primér nacisto <
obrobeného Cepu; pramér hotového dilce zadavejte Zi
mensi neZ pramér polotovaru. ~
>
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8.4 Cykly k fr

DRAZKA (podélny otvor) se stiidavym
zapichovanim (cyklus G210)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpecnostni vzdalenost a potom do stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na bezpe¢nostni
vzdalenost nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza v podélném sméru drazky — pricemz se Sikmo
zanoruje do materialu — ke stfedu pravého kruhového oblouku.

3 Potom prejizdi nastroj opét se Sikmym zanofovanim zpét do
stfedu levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuji, az se
dosahne naprogramované hloubky frézovani.

4 Na hloubce frézovani ptejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky a potom opét do stfedu
drazky.

Dokonceni

5 TNC polohuje nastroj do stfedu levého kruhu drazky a odtud
tangencialné na levy konec drazky; poté obrobi TNC obrys
nacisto souslednym frézovanim (s M3), pokud je to zadané i
nékolika pfisuvy.

6 Na konci obrysu odjede nastroj — tangencialné od obrysu — do
stfedu levého kruhu drazky.

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem zpét na bezpecnostni
vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpecnostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

PFi hrubovani se nastroj zanofuje do materialu kyvavé, od
jednoho konce drazky k druhému. Pfedvrtani proto neni
nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Pramér frézy nevolte vétsi, nez je Sirka drazky, a ne
mensi, neZ je tfetina Sirky drazky.

Priimér frézy volte mensi, nez je polovina délky drazky:
jinak TNC nemuze kyvavé zanorovat.
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Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC )
@ pri zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (bit 2=1) N
nebo ne (bit 2=0). (S
Pozor - nebezpedi kolize! -E
Uvédomte si, Ze TNC pfizadani kladné hloubky vypocet (1]
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose —
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost o
pod povrchem obrobku! (e}
o
2o g Bezpeénostni vzdalenost Q200 (inkrementalng): Priklad: NC-bloky E’,
[(—) vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku - . .

N510 G210 DRAZKA KYVAVE °=

Hloubka Q201 (inkrementalné&): vzdalenost povrch . =
obrobku - dno drazky Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. ;

o
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost Q201=-20 ;HLOUBKA i
nastroje pri frézovani v mm/min Q207=500 ;POSUV FREZOVANI T
Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementaln&): rozmér, o Q202=5 ;HLOUBKA PRiISUVU o
ktﬁ}ry se nf$tl’01 pokalzde vose vietena celkové Q215=0 :ROZSAH OBRABENI U;\
prisune pfi jednom kyvavém pohybu = QO
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU

Rozsah obrabé&ni (0/1/2) Q215: definice rozsahu . Q
obrabéni: Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL. (1]

0: Hrubovani a obrab&ni nagisto; Q216=+50 ;STRED 1. OSY =

1: Pouze hrubovani; - \—

2: Pouze nadisto. Q217=+50 ;STRED 2. OSY g

. N

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutng): Q218=80 ;1. DELKA STRANY >
souradnice povrchu obrobku. Q219=12 ;2. DELKA STRANY 8

2. bezpeénostni vzdalenost Q204 Q224=+15 ;NATOCENI ‘O
(inkrementalné): = aEi S
souradnice Z, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi Q338=5 ;PRISUV OBR. NACISTO Y-
nastrojem a obrobkem (upinadly). Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HL. =
Stfed 1. osy Q216 (absolutng): stfed drazky v hlavni z

ose roviny obrabéni. i
Stfed 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve 0
vedlejSi ose roviny obrabéni. <

1. délka strany Q218 (hodnota rovnobé&Zzné s hlavni oy

osou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky o)

2. délka strany Q219 (hodnota rovnobézné s
vedlejSi osou roviny obrabéni): zadejte Sifku drazky;
zada-li se Sitka drazky rovnajici se praméru nastroje,
pak provede TNC pouze hrubovani (frézovani
podélné diry).
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Uhel natoéeni Q224 (absolutnd): thel, o ktery je
cela drazka natoCena; stfed otaceni lezi ve stfedu
drazky.

Prisuv pfi dokonéovani Q338 (inkrementalné):
rozmeér, o ktery se nastroj v ose vietena prisune pfi

dokoncovani. Q338=0: dokon&eni jednim prisuvem.

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi pohybu do hloubky v mm/min.
Uginné pouze pti dokon&ovani, je-li zadan pfisuv pro
dokoncovani.

8 Programovani: Cykly @



KRUHOVA DRAZKA (podélny otvor) se
stfidavym zapichovanim (cyklus G211)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpecnostni vzdalenost a potom do stfedu pravého kruhového
oblouku. Odtud napolohuje TNC nastroj na zadanou
bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku..

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza — pficemZ se Sikmo zanofuje do materialu — na druhy
konec drazky.

3 Potom prejizdi nastroj opét se Sikmym zanorovanim zpét do bodu
startu; tento postup (2 az 3) se opakuje, az se dosahne
programované hloubky frézovani.

4 Na hloubce frézovani prejede TNC nastrojem za uéelem
ofrézovani roviny na druhy konec drazky.

Dokoncéeni

5 Zestredudrazky najede TNC nastrojem tangencialné na koneény
obrys; tento obrys pak TNC sousledné& dokonci (s M3), je-li to
zadano i v nékolika pfisuvech. Bod startu pro dokon&ovaci
operaci lezi ve stfedu pravého kruhového oblouku.

)]

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem zpét na bezpecnostni
vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpe¢&nostni vzdalenost

=y

Pfed programovanim dbejte na tyto body

TNC pfedpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

PYi hrubovani se nastroj zanoruje do materialu kyvavé
Sroubovitym pohybem od jednoho konce drazky k
druhému. Predvrtani proto neni nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Prameér frézy nevolte vétsi, nez je Sirka drazky, a ne
mensi, nez je tretina Sirky drazky.

Pramér frézy volte mensi, nez je polovina délky drazky.
jinak TNC nemuZe kyvavé zanorovat.

Bitem 2 strojniho parametru 7441 nastavite, zda ma TNC
pri zadani kladné hloubky vydat chyboveé hlaseni (bit 2=1)
nebo ne (bit 2=0).

Pozor - nebezpedi kolize!

Uvédomte si, Ze TNC prizadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose
nastroje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
pod povrchem obrobku!

HEIDENHAIN iTNC 530

Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu.
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno drazky

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé v ose vietena celkoveé
prisune pfi jednom kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: Hrubovani a obrabéni nadisto;

1: Pouze hrubovani;

2: Pouze nadisto.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné):

souradnice Z, v niz nemU(Ze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly).

Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stred 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve
vedlejsi ose roviny obrabéni.

Pramér rozteéné kruznice Q244: zadejte pramér
roztecné kruZnice.

2. délka strany Q219: zadejte Sirku drazky; zada-li
se Sirka drazky rovnajici se primeéru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry).

Priklad: NC-bloky

N520 G211 KRUHOVA DRAZKA

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q219=12
Q245=+45
Q248=90
Q338=5
Q206=150

;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA

;POSUV FREZOVANI
;HLOUBKA PRiSUVU
;ROZSAH OBRABENI
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZP. VZDAL.
;STRED 1. OSY

;STRED 2. 0SY
;PRUMER ROZT. KRUZNICE
;2. DELKA STRANY
;UHEL STARTU

;UHEL OTEVRENI
;PRISUV OBR. NACISTO
;POSUV PRISUVU DO HL.
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Uhel startu Q245 (absolutn&): zadejte polarni thel L4
bodu startu (vychoziho bodu). Q
- )
Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalné): ~¢I§
zadejte uhel otevieni drazky. e
Pfisuv pfi dokon&ovani Q338 (inkrementalng): ©
rozmér, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi ®
dokon&ovani. Q338=0: dokon&eni jednim prisuvem. ?
o
Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova (e}
rychlost nastroje pfi pohybu do hloubky v mm/min. Q
Ucinné pouze pri dokon&ovani, je-li zadan prisuv pro &)
dokonc&ovani. '
o=
=
>
o=
f.
)
(7]
o
N
o
Q
@«
4
N\
c
‘@
>
(@)
N
‘O
}
("™
=
>
=
o)
(&
<
(o0)
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Priklad: Frézovani kapes, ostrivktl a drazek

%C210 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+6 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 T1 G17 S3500 *

N60 GOO G40 G90 Z+250 *

N70 G213 CEP NACISTO
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-30 ;HLOUBKA
Q206=250 ;PRISUV F DO HL.
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q207=250 ;F FREZOVANI
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZP. VZDAL.
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q218=90 ;1. DELKA STRANY
Q219=80 ;2. DELKA STRANY
Q220=0 ;RADIUS ROHU
Q221=5 ;PRIDAVEK
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Y A 90
100 50°
. / —
8 N 45°
50 2
’9@6 ©
—
4»@“ =
T

50 100

-40 -30 -20

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovani/dokoncovani
Definice nastroje - drazkova fréza

Vyvolani nastroje - hrubovani/dokon&eni
Odjeti nastroje

Definice cyklu vnéjSiho obrabéni
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N80 G79 M03 *

N90 G252 KRUHOVA KAPSA
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q223=50 ;PRUMER KRUHU
Q368=0.2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q201=-30 ;HLOUBKA
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q369=0.1 ;PRIDAVEK NA DNO
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q338=5 ;PRiSUV OBR. NACISTO
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP.VZDAL.
Q370=1 ;PREKRYVANI DRAH
Q366=1 ;ZANOROVANI
Q385=750 ;POSUV OBRABENI NACISTO

N100 GOO G40 X+50 Y+50 *

N110 Z+2 M99 *

N120 Z+250 MO6 *

N130 T2 G17 S5000 *

N140 G254 KRUHOVA DRAZKA
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q219=8 ;SIRKA DRAZKY
Q368=0.2 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q375=70 ;PRUMER ROZT. KRUZNICE
Q367=0 ;VZTAH POLOHY DRAZKY
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q376=+45 ;UHEL STARTU
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI
Q378=180 ;UHLOVA ROZTEC
Q377=2 ;POCET OBRAB. OPERACI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q202=5 ;HLOUBKA PRiSUVU

HEIDENHAIN iTNC 530

Vyvolani cyklu vnéjSiho obrabéni

Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - drazkova fréza
Definice cyklu drazky

Predpolohovani v X/Y neni nutné

Bod startu 2. drazky

¢epu) a drazek
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8.4 Cykly k fr

Q369=0.1 ;PRIDAVEK NA DNO
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Q338=5 ;PRISUV OBR. NACISTO
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.

Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL.

Q366=1 ;ZANOROVANI

Q385=750 ;POSUV OBRABENI NACISTO

N150 G79:GO1 X+50 Y+50 F10000 M03 * Vyvolani cyklu drazky
N160 GOO z+250 MO2 * Vyjeti nastroje, konec programu
N999999 %C210 G71 *
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8.5 Cykly k vytvoreni bodovych

o
rastru
Piehled
TNC nabizi 2 cykly, jimiZ mGZete pfimo zhotovovat bodové rastry:
Cyklus Softklavesa
G220 RASTR BODU NA KRUHU 220
=
G221 RASTR BODU NA PRIMKACH -

S cykly 220 a 221 muzZete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

@ Musite-li zhotovovat nepravidelné rastry bodu, pak
pouZivejte tabulky bodi s G79 PAT (viz ,, Tabulky bodd”

na str. 242).
Cyklus G240  STREDENI
Cyklus G200  VRTANI
Cyklus G201  VYSTRUZOVANI
Cyklus G202  VYVRTAVANI
Cyklus G203  UNIVERZALNI VRTANI
Cyklus G204  ZPETNE ZAHLUBOVANI
Cyklus G205  UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI
Cyklus G206  VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou
Cyklus G207  VRTANI ZAVITU GS NOVE bez vyrovnavaci hlavy
Cyklus G208  VYFREZOVANI DIRY
Cyklus G209  VRTANI ZAVITU S ODLOMENIM TRISKY
Cyklus G212  KAPSA NACISTO
Cyklus G213  OSTRUVEK (CEP) NACISTO
Cyklus G214  KRUHOVA KAPSA NACISTO
Cyklus G215  KRUHOVY OSTRUVEK NACISTO
Cyklus G251 PRAVOUHLA KAPSA
Cyklus G252  KRUHOVA KAPSA
Cyklus G253  FREZOVANI DRAZEK
Cyklus G254 kruhova drazka (nelze kombinovat s cyklem 220)
Cyklus G262  FREZOVANI ZAVITU
Cyklus G263  FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
Cyklus G264  VRTACI FREZOVANI ZAVITU
Cyklus G265  VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX
Cyklus G267  FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU
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8.5 Cykly k vytvo

RASTR BODU NA KRUHU (cyklus G220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.
Poradi:
2. bezpecénostni vzdalenost - najeti (o0sa vietena)
najeti do bodu startu v roviné obrabéni

najeti na bezpetnostnivzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci
cyklus.

3 Potom TNC napolohuje nastroj pfimkovym pohybem do bodu
startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi v bezpecnostni
vzdalenosti (nebo 2. bezpe&nostni vzdalenosti).

4 Tento postup (1 az 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabéci operace.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus G220 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G220 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cyklti G200 az
G209, G212 az G215 a G262 az 267 s cyklem G220, pak
je uginna bezpednostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpec&nostni vzdalenost z cyklu G220.

220 Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed roztecné
= kruznice v hlavni ose roviny obrabéni.

Stred 2. osy Q217 (absolutné&): stfed roztecné
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni.

Pramér rozteéné kruznice Q244: priimér rozte¢né
kruznice.

Uhel startu Q245 (absolutn&): Gihel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu prvni operace
obrabéni na roztecné kruZnici.

Koncovy uhel Q246 (absolutng): ihel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a bodem startu posledni
operace obrabéni na roztecné kruZnici (neplati pro
Uplné kruhy); koncovy Uhel zadavejte razny od thlu
startu; je-li koncovy uhel vétSi nez uhel startu, pak
probiha obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek,
jinak se obrabi ve smyslu hodinovych rucicek.

334
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Uhlova rozte& Q247 (inkrementalng): thel mezi Priklad: NC-bloky =3
dvéma obrabé&cimi operacemi na rozte€né kruznici; . _b
je-li uhlova rozte& rovna nule, vypodte TNC tihlovou N530 G220 VZOROVY KRUH N
rozteC z uhlu startu, koncového uhlu a poc¢tu Q216=+50 ;STRED 1. OSY @
operaci; je-li uhlova rozte¢ zadana, pak TNC - -
ignoruje koncovy uhel; znaménko thlové roztede Q217=+50 ;STRED 2. OSY =
urCuje smér obrabéni (- = ve smyslu hodin). Q244=80 ;PRUMER ROZT. KRUZNICE [T
Pocet obrabécich operaci Q241: pocet Q245=+0 ;UHEL STARTU ';‘
obrabécich operaci na roztec¢né kruZznici. —

ich operactnaroz venict 0246=+360;KONCOVY UHEL _8
Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné): = o <
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem 0247=+0 ;UHLOVA ROZTEC (o]
obrobku; zadavejte kladnou hodnotu. Q241=8 ;POCET OBRAB. OPERACI Q

s \ -

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. c
souradnice povrchu obrobku Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU Q0
2. bezpeénostni vzdalenost Q204 Q204=50 ;2. BEZP. VZDAL. (@)
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz . >
nemuize dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem Q203=1 ;POHYB DO BEZP. VYSKY =
(upinadly); zadava se kladna hodnota. Q365=0 :ZPUSOB POJEZDU ;"
Odjeti do bezpe&né vysky Q301: stanoveni, jak ma L
nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét: >
0: mezi operacemi odjizdét na bezpecnostni E
vzdalenost; >
1: mezi méficimi body odjizdét na 2. bezpecnostni o
vzdalenost
Zpusob pojezdu? Pfimkou=0/Kruhové=1 Q365: '9.
stanoveni, jakou drahovou funkci ma nastroj mezi o0

obrabé&cimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi pojizdét po primce;

1: mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét kruhové po
priméru rozte€né kruznice.
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8.5 Cykly k vytvo

RASTR BODU V RADE (cyklus G221)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus G221 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G221 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cyklt G200 az
G209, G212 a7z G215 a G262 a7 267 s cyklem G221, pak
je ucinna bezpecnostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpecnostni vzdalenost z cyklu G221.

1 TNC napolohuje nastroj automaticky z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni.

Poradi:

2. bezpecnostni vzdalenost - najeti (0sa vietena)

najeti do bodu startu v roving obrabéni

najeti na bezpe€nostnivzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci
cyklus

3 Potom TNC napolohuje nastroj v kladném sméru hlavni osy na
bod startu dalSi obrabé&ci operace; nastroj se pfitom nachazi na
bezpecnostni vzdalenosti (nebo na 2. bezpecnostni
vzdalenosti)..

4 Tento postup (1 aZz 3) se opakuje, az se provedou v8echny
obrabéci operace na prvnim radku; nastroj stoji na poslednim
bodu tohoto prvniho fadku.

5 Potom TNC prejede nastrojem na posledni bod druhého rfadku a
provede tam obrabé&ci operaci.

6 Odtud polohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na bod
startu dalSi obrabéci operace.

7 Tento postup (6) se opakuje, aZ se provedou vSechny obrabéci
operace na druhém fadku.

8 Potom jede TNC do bodu startu dalSiho fadku.

9 Takovymto kyvavym pohybem se obrobi v§echny dalSi radky.
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P Bod startu 1. osy Q225 (absolutng): soufadnice Priklad: NC-bloky =3
= bodu startu v hlavni ose roviny obrabéni. S j-.
N540 G221 VZOROVE PRIMKY -
Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice )
bodu startu ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Q225=+15 ;BOD STARTU 1. OSY E
Rozte& 1. osy Q237 (inkrementaln&): rozted Q226=+15 ;BOD STARTU 2. OSY -
jednotlivych bod( v fadku. Q237=+10 ;ROZTEC 1. OSY (&)
% N
Rozte€ 2. osy Q238 (inkrementalné): vzajemna Q238=+8 ;ROZTEC 2. OSY ;‘
vzdalenost jednotlivych Fadku. Q242=6 :POGET SLOUPCU ()
I:;déket sloupci Q242: pocet obrabécich operaci na Q243=4 :POCET RADKU -8
u.
. Q224=+15 ;NATOCENI Q
Pocet Fadklt Q243: pocet radku. . [q—
) Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. c
Uhel natoéeni Q224 (absolutné): uhel, o ktery je = . = Q
cely rastr nato€en; stfed nataceni je v bodu startu. Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU >s
Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalné): Q204=50 ;2. BEZP, VZDAL. - S
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYSKY el
obrobku ;"
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): L4
souradnice povrchu obrobku >
2. bezpeé&nostni vzdalenost Q204 v
(inkrementalng): souradnice osy vietena, v niz >
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem o
(upinadly) 0
Odjeti do bezpeéné vysky Q301: stanoveni, jak ma =
nastroj mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét: 0

0: mezi operacemi odjizdét na bezpecnostni
vzdalenost

1: mezi méficimi body odjizdét na 2. bezpecnostni
vzdalenost
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
QOdjeti nastroje
Definice cyklu vrtani

[2)
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a

N70 G220 VZOR KRUHU Definice cyklu Rastr na kruznici 1, CYCL 200 se vyvola automaticky,
Q216=+30 ;STRED 1. OSY Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220
Q217=+70 ;STRED 2. OSY
Q244=50 ;PRUMER ROZT. KRUZ.
Q245=+0 ;UHEL STARTU
Q246=+360;KONCOVY UHEL

h rastr

vycC

Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEE o
Q241=10 ;POCET -8
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL. o]
Q203=+0 ;SOUK. POVRCHU =
Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL. Q0
Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYSKY g
Q365=1 ;ZPUSOB POJEZDU e
N80 G220 VZOR KRUHU Definice cyklu Rastr na kruznici 2, CYCL 200 se vyvola automaticky, ;‘
Q216=+90 ;STRED 1. OSY Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220 =
Q217=+25 ;STRED 2. OSY Z"
Q244=70 ;PRUMER ROZT. KRUZ. §,
Q245=+90 ;UHEL STARTU (&)
Q246=+360;KONCOVY UHEL Ln
Q247=30 ;UHLOVA ROZTEC (o0

Q241=5 ;POCET

Q200=2  ;BEZP. VZDAL.

Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU

Q204=100 ;2. BEZP. VZDAL.

Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYSKY

Q365=1 ;ZPUSOB POJEZDU
N90 GO0 G40 Z2+250 M02 * Vyijeti nastroje, konec programu
N999999 %BOHRB G71
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8.6 SL-cykly

8.6 SL-cykly

Zaklady

Pomoci SL-cykli mZete skladat sloZité obrysy az z celkem 12 dil€ich
obryst (kapes nebo ostravki). Jednotlivé dilSi obrysy zadate jako
podprogramy. Ze seznamu dil€ich obrysu (Cisel podprogram),
které zadavate v cyklu G37 vypocte TNC celkovy obrys.

@ Pamét’ pro jeden SL-cyklus (v8echny podprogramy
obrys(l) je omezena. Po¢et moZnych obrysovych prvki
zavisi na druhu obrysu (vnitfni/vnéjsi obrys) a poctu dil€ich
obryst a ¢ini napriklad cca 1024 primkovych blok.

SL-cykly provadi interné obsahlé a komplexni vypocty a z
toho vyplyvajici obrabéni. Z bezpecnostnich diivodu
provedte pred vlastnim obrabé&nim vzdy test grafickym
programem ! Tak mlZete jednoduSe zjistit, zda obrabéni
vypoditané TNC probé&hne spravné.

Vlastnosti podprogramu

Prepocty (transformace) souradnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrysut, pasobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vS§ak nemusi rusit.

TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M.

TNC rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnitt, napriklad Popis
obrysu ve smyslu hodinovych rucicek s korekci radiusu G42.

TNC rozpozna ostruvek, kdyz obihate obrys zvenku, napftiklad

Popis obrysu ve smyslu hodinovych rudic¢ek s korekci radiusu G41.

Podprogramy nesmi obsahovat Zadné souradnice v ose vietena.

V prvnim bloku soutradnic podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pfidavné osy U,V,W jsou dovoleny.

Pouzivate-li Q-parametry, pak provadéjte prislusné vypocty a
pritazeni pouze v ramci danych obrysovych podprogramd.

340

Priklad: Schéma: Prace s SL-cykly

%SL2 G71 *

N120 G37 ... *
N130 G120... *

N160 G121 ... *
N170 G79 *

N180 G122 ... *
N190 G79 *

N220 G123 ... *
N230 G79 *

N260 G124 ... *
N270 G79 *

N500 GOO G40 Z+250 M2 *

N510 G98 L1 *

N550 G98 LO *
N560 G98 L2 *

N600 G98 LO *

N99999 %SL2 G71 *
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Vlastnosti obrabécich cykilii.

TNC automaticky polohuje pred kazdym cyklem do bezpe&nostni
vzdalenosti.

Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky se
objizdgji po stranach.

Radius ,vnitfnich rohd“ je programovatelny — nastroj nezlistava
stat, stopy po dob&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokonovani stran).

P¥i dokonc&ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni
kruhové draze.

Pti dokon&ovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po
tangencialni kruhové draze (napr.: osa vietena Z: kruhova draha v
rovingé Z/X).

TNC obrabi obrys pribéZzné sousledné, popripadé nesousledné.

8.6 SL-cykly

@ Parametrem MP7420 nadefinujete, kam TNC napolohuje
nastroj na konci cykll G121 az G124.

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a
bezpecnostni vzdalenost, zadate centralné v cyklu G120 jako DATA
OBRYSU.
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Prehled SL-cyklu

8.6 SL-cykly

Cyklus Softklavesa
G37 OBRYS (naléhavé potrebny) s
G120 DATA OBRYSU (naléhavé potfebny)
G121 PREDVRTANI (voliteln& pouZitelné) )
[ ¢ ]
G122 HRUBOVANI (naléhavé potiebny) =]
(=]
G123 DOKONCENI DNA (voliteln& pouZitelng) =y
=
G124 DOKONCENI STRANY (volitelng =h
pouZitelné) [

Rozsirené cykly:

Cyklus Softklavesa
G125 OBRYSOVE OBRABENI
-
G127 VALCOVY PLAST’ 2l
-

G128 VALCOVY PLAST’ frézovani drazek

-
N
3

G129 PLAST’ VALCE frézovani vystupku

G139 PLAST’ VALCE frézovani vné&j&iho obrysu

EEE

342
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OBRYS (cyklus G37)

V cyklu G37 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogramu, které
maji byt prekryty do jednoho celkového obrysu.

=y

37

LBL 1...N

Pfed programovanim dbejte na tyto body

Cyklus G37 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od své definice v programu.

V cyklu G337 muZete uvést v seznamu maximalné 12
podprogramt (dil¢ich obrys).

Cisla “Label” (navésti) pro obrys: zadejte viechna
Cisla navésti jednotlivych podprogramd, které se
maji sloZit prekrytim do jednoho obrysu. KaZdé Cislo
potvrdte klavesou ZADANI a ukoncete zadani
klavesou END.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Priklad: NC-bloky

N120 G37 P01 1 P025 P03 7 P048*
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8.6 SL-cykly

Sloucéené obrysy

Jednotlivé kapsy a ostriivky miiZete slu€ovat do jediného nového
obrysu. Tak muzete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmens§it ostravkem.

Podprogramy: prekryvajici se kapsy
@, Nasleduijici priklady programu jsou podprogramy

obrysu, které budou v hlavnim programu vyvolany
cyklem G37 OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaji.
Praseciky S1 a S2 si TNC vypocte, ty se nemusi programovat.

Kapsy se programuji jako uplné kruhy.

Podprogram 1: kapsa A

Podprogram 2: kapsa B

(%)
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,»Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé diléi plochy A a B, véetné vzajemné se
prekryvajici plochy:

M Plochy A a B musi byt kapsy.

M Prvni kapsa (v cyklu G37) musi zacinat mimo druhou kapsu.

Plocha A:

Plocha B:

»Rozdilova“ plocha

Plocha A:

3
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8.6 SL-cykly
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»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B. (plochy pfekryté pouze A ¢i B
maji zlistat neobrobené).

M A a B musi byt kapsy.

' A musi zaCinat uvnitf B.

(%)
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OBRYSOVA DATA (cyklus G210)

V cyklu G120 zadate informace pro obrabéni pro podprogramy s
dil¢imi obrysy.

=y

120
CONTOUR
DATA

Pfed programovanim dbejte na tyto body

Cyklus G120 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G120 je aktivni od své definice v programu obrabéni.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC dany
cyklus neprovede.

Informace pro obrabéni zadané v cyklu G120 plati pro
cykly G121 az G124.

PouZzijete-li SL-cykly v programech s Q-parametry, pak
nesmite pouzit parametry Q1 az Q19 jako parametry
programu.

Hloubka frézovani Q1 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi povrchem obrobku — dnem kapsy.

Prekryti drahy Faktor Q2: Q2 x radius nastroje
udava stranovy pfisuv k

Pridavek na dokoné&eni stény Q3 (inkrementalné):
pridavek na dokond&eni v roviné obrabéni

Pridavek na dokon&eni dna Q4 (inkrementalné):
pridavek na dokoncovani pro dno

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku

Bezpecnostni vzdalenost Q6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi elem nastroje a povrchem
obrobku

Bezpecna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v
niz nemuze dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Vnitini radius zaobleni Q8: radius zaobleni
vnitfnich ,rohd“; zadana hodnota se vztahuje na
drahu stfedu nastroje

Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovych rucic¢ek =
-1 Q9: smér obrabéni pro kapsy:

ve smyslu hodinovych ruci¢ek (Q9 = -1
nesousledné pro kapsu a ostrivek)

proti smyslu hodinovych ruci¢ek (Q9 = +1
sousledné pro kapsu a ostrivek).

P¥ipreruSeni programu muzete parametry obrabéni prekontrolovat a
pripadné prepsat.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q1

Priklad: NC-bloky

N57 G120 OBRY
Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

SOVA DATA

;HLOUBKA FREZOVANI
;PREKRYVANI DRAH
;PRIDAVEK DO STRANY
;PRIDAVEK DO HLOUBKY
;SOURADNICE POVRCHU
;BEZPEC. VZDAL.
;BEZPECNA VYSKA
;RADIUS ZAOBLENI
;SMYSL OTACENI
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8.6 SL-cykly

PREDVRTANI (cyklus G121)

@ TNC nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou v
bloku T pri vypoctu bodl zapichu.

V kritickych mistech nemtze TNC pripadné predvrtavat
nastrojem, ktery je vétSi nez hrubovaci nastro;j.

Prabéh cyklu

Jako cyklus G83 Vrtani, viz ,,Cykly k vrtani, fezani vnitfnich zavita a
frézovani zavitl”, str. 246.

Pouziti
Cyklus G121 PREDVRTANI zohledfiuje pro body zapichu ptidavek na
dokonc&eni stén a pfidavek na dokon&eni dna, rovnéz i radius

hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou sou¢asné i body startu pro
hrubovani.

121 Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalng&): rozmér, o
[ ¢ ] ktery se nastroj pokazdé prisune (znaménko pfi
zaporném sméru obrabéni ,,—).

Posuv pfisuvu do hloubky Q11: vrtaci posuvv mm/
min

Cislo hrubovaciho nastroje Q13: &islo nastroje pro
vyhrubovani

348

Y

Priklad: NC-bloky

N58 G121 PREDVRTANI

Q10=+5
Q11=100
Q13=1

;HLOUBKA PRiSUVU
;POSUV PRISUVU DO HL.
;NASTROJ VYHRUBOVANI

8 Programovani: Cykly @



HRUBOVANI (cyklus G122)

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pritom se bere ohled
na pridavek na dokon&eni stény.

2 'V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 obrys zevnitt ven.

3 Pritom se obrysy ostravk( (zde: C/D) ofrézuji s pfiblizenim k A B
obrysu kapes (zde: A/B). ()

4 Potom TNC dohotovi obrys kapes a odjede nastrojem zpét na
bezpetnou vysku.

8.6 SL-cykly

% Pfed programovanim dbejte na tyto body

PouZijte pfipadné frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtejte cyklem G121.

Pokud definujete v tabulce nastrojli pro hrubovaci nastroj
ve sloupci ANGLE uhel zanoteni, pojede TNC na
prislusnou hrubovaci hloubku Sroubovicovym pohybem

(viz ,Tabulka nastrojl: standardni nastrojova data” na str. .
147). Priklad: NC-bIoky

N59 G122 HRUBOVANI
Q10=+5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HL.

122 g Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o
(=) ktery se nastroj pokaZzdé prisune.

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi

zanorovani v mm/min. Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv v mm/min. Q18=1 ;NASTROJ PREDHRUBOVANi
Cislo predhrubovaciho nastroje Q18: &islo Q19=150 ;KYVAVY POSUV

nastroje, jimZ TNC pravé predhruboval. Pokud se Q208=99999;POSUV ZPET

predhrubovani neprovadeélo, zadejte ,0“; zadate-li
zde né&jakeé ¢islo, vyhrubuje TNC pouze tu ¢ast, ktera
nemohla byt pfedhrubovacim nastrojem obrobena.
Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany,
zanori se TNC kyvavé; k tomu musite v tabulce
nastroja TOOL.T (viz ,Nastrojova data”, str. 145
definovat délku b¥itu LCUTS a maximalni uhel
zanoreni nastroje ANGLE. P¥ip. vypise TNC chybové
hlaseni.

Posuv kyvani Q19: posuv pfi kyvavém zanorovani v
mm/min.

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni po obrabéni v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q12.
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8.6 SL-cykly

HLOUBKA NACISTO (cyklus G123)

&

TNC si sam zjisti bod startu pro dokoncovani. Tento bod
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruznici) na
obrabénou plochu. Potom se odfrézuje pridavek na dokonceni, ktery
zustal pri hrubovani.

123

350

Posuv prisuvu do hloubky Q11: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv

zA

% o1 Q12
8w

Priklad: NC-bloky

N60 G123 DOKONCENi DNA
Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
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STRANA NACISTO (cyklus G124)

TNC najiZzdi nastrojem po kruhové draze tangencialné na dil¢i obrysy.
Kazdy dil&i obrys se dokon¢i samostatné.

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body

Soucet pridavku na dokonc&eni stény (Q14) a radiusu Zz A =
dokon&ovaciho nastroje musi byt mensi nez soucet 5a
pridavku na dokon&eni stény (Q3, cyklus G120) a N

radiusu hrubovaciho nastroje.

8.6 SL-cykly

Pokud pouZijete cyklus G124, aniz jste predtim £ Q12
vyhrubovali s cyklem G122, plati rovnéz vySe uvedeny Q10
vypocdet; radius hrubovaciho nastroje pak ma hodnotu / HDDD[>

»0%

TNC si sam zjisti bod startu pro dokonc€ovani. Tento bod )/
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

o3 |

Cyklus G124 mUZete pouzit také k frézovani obrysu. Pak

musite Priklad: NC-bloky
definovat frézovany obrys jako jednotlivy ostrivek (bez T
chmieilieps e N61 G124 DOKONCENI STRANY
zadat pFidavek na dokondeni (Q3) v cyklu G120 Vat|, Q9=+1  ;SMYSL OTACENI
nez je soucet pridavku na dokon&eni Q14 + radiusu Q10=+45 ;HLOUBKA PRiSUVU

(SO0 TR 2 Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HL.

TNC si sam zjisti bod startu pro dokon&ovani. Bod startu Q12=350 :POSUV HRUBOVANI

je zavisly na prostorovych pomérech v kapse a na

pFidavku programovaném v cyklu G120. Q14=+0 ;PRIDAVEK DO STRANY
124 § Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovych rucic¢ek =
[~ -1 QQ:

Smér obrabéni:
+1: otaceni proti smyslu hodinovych rucicek.
—1:otacenive smyslu hodinovych rucicek

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune.

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi
zanorovani.

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv

Pridavek na dokonceni stény Q14
(inkrementalné): pridavek pro vicenasobné
dokonc&ovani; zadate-li Q14 = 0, pak se odstrani
posledni zbytek pridavku.
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8.6 SL-cykly

OBRYSOVE OBRABENI (cyklus G125)

Timto cyklem Ize obrobit ve spojeni s cyklem G37 OBRYS ,oteviené*”
obrysy: za¢atek a konec obrysu se nekryjiji.

Cyklus G125 OBRYSOVE OBRABENI nabizi oproti obrabéni
otevieného obrysu s polohovacimi bloky zna¢né vyhody:

TNC kontroluje obrabéni na zafiznuti a na poSkozeni obrysu. Obrys
prekontrolujete pomoci testovaci grafiky.

Je-li radius nastroje pfilis velky, pak se musi obrys na vnitfnich
rozich pfipadné doobrobit.

Obrabéni se da provést prabézné sousledné nebo nesousledné.
ZpUsob frézovani zlistane dokonce zachovan i tehdy, kdyz se
provede zrcadleni obrys(.

P¥i vice pfisuvech muze TNC pojizdét nastrojem vratné v obou
smeérech: tim se zkrati doba obrabéni.

Pridavky muZete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokon&ovalo ve
vice pracovnich operacich.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

TNC respektuje jen prvni Naveésti z cyklu G37 OBRYS.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu muzete napr. naprogramovat maximalné 1024
primkovych blokd.

Cyklus G120 DATA OBRYSU neni potrebny.

Pf¥imo za cyklem G125 programované polohy v
fetézcovych mirach se vztahuji na polohu nastroje na
konci cyklu.

@5 Pozor - nebezpedi kolize!
Aby se zabranilo moZnym kolizim:

Pfimo za cyklem G125 neprogramujte zadné
fet&zcové miry, jelikoz se fetézcové miry vztahuji na
polohu nastroje na konci cyklu.

Ve vSech hlavnich osach najizdéjte na definované
(absolutni) polohy, protoze poloha nastroje na konci
cyklu nesouhlasi s polohou na zagatku cyklu.
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Hloubka frézovani Q1 (inkrementaing): vzdalenost ~ Pfiklad: NC-bloky >
- mezi povrchem obrobku a dnem obrysu. - — :
. N62 G125 OBRYSOVE OBRABENI
Pridavek na dokoné€eni stény Q3 (inkrementalné): . — P
pridavek na dokon&eni v roving obrabéni. Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI 9
Souiadnice povrchu obrobku Q5 (absolutn&): Q3=+0 ;PRIDAVEK DO STRANY -l
absolutni soufadnice povrchu obrobku vztaZzena k Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU 2]
lové . T x
nulovému bodu obrobku Q7=+50 .BEZPECNA VYSKA (D_
Bezpecna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v Q10=+5 -HLOUBKA PRiSUVU o0
niz nemaZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a 2 =
obrobkem; poloha navratu nastroje na konci cyklu. Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Hloubka ptisuvu Q10 (inkrementalng): rozmér, o Q12=350 ;POSUV FREZOVANi
ktery se nastroj pokazdé prisune. Q15=-1 :DRUH FREZOVANi

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi
pojezdovych pohybech v ose vietena.

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Druh frézovani? Nesousledné =-1 Q15:
Sousledné frézovani: zadani = +1

Nesousledné frézovani: zadani = -1

Stfidavé sousledné a nesousledné frézovani pfi vice
pfisuvech: zadani =0
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8.6 SL-cykly

VALCOVY PLAST’ (cyklus G127, volitelny
software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

Timto cyklem muZzete prenést na plast’ valce predtim rozvinuté
definovany obrys. Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouzijte
cyklus G128.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite cyklem G37 (OBRYS).

Tento podprogram obsahuje souradnice v ihlové ose (napriklad ose
C) av ose, ktera je s ni rovnobézna (naptiklad osa vietena). Jako
drahové funkce mate k dispozici G1, G11, G24, G25 a G2/G3/G12/
G13sR.

Udaje v uhlové ose mizZete zadat bud’ ve stupnich nebo v mm
(palcich) (urci se pfi definici cyklu).

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled
na pridavek na dokonceni stény.

2 Vprvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 podél programovaného obrysu.

3 Na konci obrysu odjede TNC nastrojem do bezpe&nostni
vzdalenosti a zpét k bodu zapichu.

4 Kroky 1az 3 se opakuji, az se dosahne naprogramované hloubky
frézovani Q1.

5 Potom nastroj odjede do bezpectnostni vzdalenosti.
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@ Pfed programovanim dbejte na tyto body

V prvnim bloku NC obrysového podprogramu vzdy
programujte obé souradnice plasté valce.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu miZete napr. naprogramovat maximalné 1024
primkovych bloku.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

8.6 SL-cykly

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).
Valec musi byt na otoéném stole upnut vystfredéné.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose otoéného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus mliZete provadét téz pti naklopené roving
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje lezi uvnitf rozsahu indikace rotacni osy (je
definovana ve strojnim parametru 810.x). P¥i chybovém
hlaseni ,,Chyba v programovani obrysu® pfipadné
nastavte MP 810.x = 0.

| Hloubka frézovani Q1 (inkrementalng): vzdalenost ~ Pfiklad: NC-bloky
- mezi plastém valce a dnem obrysu.

N63 G127 VALCOVY PLAST’
Pridavek na dokoné€eni stény Q3 (inkrementalné):

pridavek na dokon&eni v roving rozvinuti plasts; Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI
pridavek je ucinny ve smeéru korekce radiusu Q3=+0 ;PRIDAVEK DO STRANY
nastroje. - -

) Q6=+0 ;BEZPEC. VZDAL.

Bezpecnostni vzdalenost Q6 (inkrementalng):

vzdalenost mezi €elni plochou nastroje a plochou Q10=+3 ;HLOUBKA PRISUVU

plastes valce. Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Hloubka pFisuvu Q10 (inkrementalng): rozmér, o Q12=350 ;POSUV FREZOVANI
ktery se nastroj pokazdé prisune. Q16=25 -RADIUS

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi Q17=0 :ZPUSOB KOTOVANI

pojezdovych pohybech v ose vietena.

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma
obrys obrobit.

Zpusob kétovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1
Q17: programovani souradnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).
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8.6 SL-cykly

VALCOVY PLAST’ frézovani drazky
(cyklus G128, volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

Timto cyklem muZete prenést na plast’ valce vodici drazku,
definovanou na rozvinuté ploSe. Na rozdil od cyklu G127 nastavuje
TNC nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény pfi aktivni korekci radiusu
probihaly vZdy navzajem rovnobézné. Drahu stfedu obrysu
naprogramujte s udanim korekce radiusu nastroje. Korekci radiusu
urcite, zda TNC zhotovi drazku souslednym &i nesouslednym
obrabénim:

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu.

2 V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 podél stény drazky; pritom se bere zfetel na pridavek na
dokonc&eni stény.

3 Nakonciobrysu presadi TNC nastroj na protilehlou sténu drazky
a jede zpét k bodu zapichu.

4 Kroky 2 az 3 se opakuji, az se dosahne naprogramované hloubky
frézovani Q1.

5 Potom nastroj odjede do bezpetnostni vzdalenosti.

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body

V prvnim bloku NC obrysového podprogramu vzdy
programujte obé souradnice plasté valce.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu mazete napr. naprogramovat maximalné 1024
primkovych blokd.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).
Valec musi byt na oto¢ném stole upnut vystfedéné.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose oto¢ného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus mliZete provadét téz pii naklopené roving
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje lezi uvnitf rozsahu indikace rotacni osy (je
definovana ve strojnim parametru 810.x). P¥i chybovém
hlaseni ,,Chyba v programovani obrysu®, pripadné
nastavte MP 810.x = 0.
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120 | Hloubka frézovani Q1 (inkrementalng): vzdalenost ~ PFiklad: NC-bloky
[ B) mezi plastém valce a dnem obrysu.

N63 G128 VALCOVY PLAST’
Pridavek na dokoné€eni stény Q3 (inkrementalné):

pridavek na dokon&eni v roving rozvinuti plasts; Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI
pridavek je ucinny ve sméru korekce radiusu Q3=+0 ;PRIDAVEK DO STRANY
nastroje. - -

) Q6=+0 ;BEZPEC. VZDAL.

Bezpecnostni vzdalenost Q6 (inkrementalng):

vzdalenost mezi €elni plochou nastroje a plochou Q10=+3 ;HLOUBKA PRISUVU

plasts valce. Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Hloubka pFisuvu Q10 (inkrementalng&): rozmér, o Q12=350 ;POSUV FREZOVANI
ktery se nastroj pokazdé prisune. Q16=25 :RADIUS

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi Q17=0 :ZPUSOB KOTOVANI

pojezdovych pohybech v ose vietena.

Q20=12 ;SIRKA DRAZKY
Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych =
pohybech v roving obrabéni. Q21=0 ;TOLERANCE

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma
obrys obrobit.

Zpusob kétovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1
Q17: programovani souradnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).

Sirka drazky Q20: $itka drazky, ktera se ma zhotovit.

Tolerance?Q21: pouZivate-li nastroj, ktery je mensi
nez programovana Sirka drazky Q20, tak vznikaji na
sténach drazky zkresleni pfi pojezdech po
kruznicich a Sikmych pfimkach. Pokud definujete
toleranci Q21, tak TNC pfiblizi drazku v dodate¢ném
frézovacim procesu stavu, kdy by byla vyfrézovana
nastrojem velkym presné jako je Sifka drazky.
Pomoci Q21 definujete povolenou odchylku od této
idealni drazky. Po&et krok(l dodate¢ného obrabéni
zavisi na radiusu valce, na pouzitem nastroji a na
hloubce drazky. Cim je tolerance mensi, tim
presng;jSi bude drazka ale tim déle trva dodatecné
obrabéni. Doporuceni: pouzivejte toleranci 0,02
mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-cykly

PLAST’ VALCE frézovani rovného vystupku
(cyklus G129, volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

Timto cyklem muzete prenést na plast’ valce vystupek, definovany
na rozvinuté ploSe. TNC nastavuje nastroj u tohoto cyklu tak, aby
stény pfi aktivni korekci radiusu probihaly vZdy navzajem
rovnobé&Zzné. Drahu stfedu vystupku naprogramujte s udanim
korekce radiusu nastroje. Korekci radiusu ur¢ite, zda TNC zhotovi
vystupek souslednym &i nesouslednym obrabé&nim.

Na koncich vystupku TNC pridava zasadné vZdy jeden pllkruh, jehoz
radius odpovida poloviné Sifky vystupku.

1 TNC napolohuje nastroj nad vychozi bod obrabéni. Vychozi bod
TNC vypodita ze Sitky vystupku a prameéru nastroje. Lezi
presazeny o polovinu Sirky vystupku a pridmeér nastroje vedle
prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu.
Korekce radiusu ur€uje, zda se zatne vlevo (1, RL= sousledné&)
nebo vpravo od vystupku (2, RR = nesousledné) (viz obrazek
vpravo uprostred).

2 KdyZ TNC napolohoval do prvni hloubky pfisuvu, tak nastroj jede
po kruZnici frézovacim posuvem Q12 tangencialné na sténu
vystupku. Popfipadé se bere do uvahy pridavek pro obrobeni
stény nacisto.

3 Vprvni hloubce pfisuvu jede nastroj frézovacim posuvem Q12
podél stény, azZ je vystupek kompletné obrobeny.

4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
vychoziho bodu obrabéni.

5 Kroky 2 a7 4 se opakuiji, az se dosahne naprogramované hloubky
frézovani Q1.

6 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vySky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pred cyklem (v zavislosti
na strojnim parametru 7420).
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Pfed programovanim dbejte na tyto body

V prvnim bloku NC obrysového podprogramu vzdy
programujte obé souradnice plasté valce.

Dbejte na to, aby mé&l nastroj pro najizdéni a odjizdéni
dostate€né mista po stranach.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu muZete napr. naprogramovat maximalné 1024
primkovych bloku.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Valec musi byt na oto¢ném stole upnut vystfedéné.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose oto¢ného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus mliZete provadét tézZ pti naklopené roving
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje lezi uvnitf rozsahu indikace rotacni osy (je
definovana ve strojnim parametru 810.x). P¥i chybovém
hlaseni ,,Chyba v programovani obrysu® pfipadné
nastavte MP 810.x = 0.

Hloubka frézovani Q1 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi plastém valce a dnem obrysu.

Pridavek na dokoné€eni stény Q3 (inkrementalné):
pridavek na dokon&eni na sténé vystupku. Tento
pridavek na dokonc&eni zvétSuje Sifku vystupku o
dvojnasobek zadané hodnoty.

Bezpecnostni vzdalenost Q6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi €elni plochou nastroje a plochou
plasté valce.

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune.

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi
pojezdovych pohybech v ose vietena.

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma
obrys obrobit.

Zpusob kétovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1
Q17: programovani souradnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).

Sirka vystupku Q20: §itka vyrab&ného rovného
vystupku

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N50 G129 VYSTUPEK NA VALCOVEM

PLASTI
Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

;HLOUBKA FREZOVANI
;PRIDAVEK DO STRANY
;BEZPEC. VZDAL.
;HLOUBKA PRiSUVU
;POSUV PRISUVU DO HL.
;POSUV FREZOVANI
;RADIUS

;ZPUSOB KOTOVANI
;SIRKA VYSTUPKU

8.6 SL-cykly
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8.6 SL-cykly

PLAST’ VALCE frézovani vnéj$iho obrysu
(cyklus G139, volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

Timto cyklem muZete prenést na plast’ valce otevieny obrys
definovany na rozvinuté ploSe. TNC nastavuje nastroj u tohoto cyklu
tak, aby sténa frézovaného obrysu probihala pfi aktivni korekci
radiusu rovnobé&Zné s osou valce.

Na rozdil od cyklt 28 a 29 definujete v podprogramu obrysu
skuteCné& obrabény obrys.

1

TNC napolohuje nastroj nad vychozi bod obrabéni. TNC umisti
vychozibod presazeny o polovinu primeéru nastroje vedle prvniho
bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu.

Kdyz TNC napolohoval do prvni hloubky pfisuvu, tak nastroj jede
po kruZnici frézovacim posuvem Q12 tangencialné na obrys.
Popfripadé se bere do uvahy pridavek na obrobeni stény nadisto.

V prvni hloubce pfisuvu jede nastroj frézovacim posuvem Q12

podél obrysu, az je definovany Usek obrysu kompletné obrobeny.

Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
vychoziho bodu obrabéni.

Kroky 2 a7 4 se opakuiji, az se dosahne naprogramované hloubky
frézovani Q1.

Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vysky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pred cyklem (v zavislosti
na strojnim parametru 7420).

% Pred programovanim dbejte na tyto body

Dbejte na to, aby mél nastroj pro najizdéni a odjizdéni
dostatecné mista po stranach.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu muzete napr. naprogramovat maximalné 1024
primkovych blokua.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC tento
cyklus neprovede.

Valec musi byt na oto&ném stole upnut vystfedéné.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose oto€ného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus mliZete provadét téz pri naklopené roviné
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje lezi uvnitf rozsahu indikace rotacni osy (je
definovana ve strojnim parametru 810.x). P¥i chybovém
hlaseni ,,Chyba v programovani obrysu“ pfipadné
nastavte MP 810.x = 0.
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Fa Hloubka frézovani Q1 (inkrementalng): vzdalenost ~ PFiklad: NC-bloky
[ B) mezi plastém valce a dnem obrysu.

N50 G139 VALCOVY PLAST’ OBRYS
Pridavek na dokoné€eni stény Q3 (inkrementalné): . —
pridavek na dokon&eni na sténé obrysu. Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI

Bezpe&nostni vzdalenost Q6 (inkrementalng): Q3=+0 ;PRIDAVEK DO STRANY
vzdalenost mezi ¢elni plochou nastroje a plochou Q6=+0 ;:BEZPEC. VZDAL.

plaste valce. Q10=+3  ;HLOUBKA PRiSUVU

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
12=350 ;POSUV FREZOVANI

Posuv p¥isuvu do hloubky Q11: posuv pfi 8 r

pojezdovych pohybech v ose vietena. Q16=25 ;RADIUS

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych Q17=0 ;ZPUSOB KOTOVANI
pohybech v roviné obrabéni.

8.6 SL-cykly

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune.

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma
obrys obrobit.

Zpusob kétovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1
Q17: programovani souradnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).
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8.6 SL-cykly

[2)

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje — vrtak

Definice nastroje - hrubovani/dokoncovani
Vyvolani nastroje — vrtak

Qdjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice vSeobecnych parametr(i obrabéni

8 Programovani: Cykly @



N90 G121 PREDVRTANI Definice cyklu predvrtani Z‘
Q10=5 ;HLOUBKA PRiSUVU -;
Q11=250 ;POSUV PRiSUVU DO HL. 9
Q13=0 ;NASTROJ HRUBOVANI |

N100 G79 M3 * Vyvolani cyklu predvrtani )

N110 Z+250 M6 * Vyména nastroje (O-

N120 T2 G17 S3000 * Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni ©

N130 G122 HRUBOVANI Definice cyklu predhrubovani
Q10=5 ;HLOUBKA PRiSUVU

Q11=100 ;POSUV PRIiSUVU DO HL.

Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI

Q18=0 ;NASTROJ PREDHRUBOVANI

Q19=150 ;KYVAVY POSUV

Q208=2000;POSUV ZPET
N140 G79 M3 * Vyvolani cyklu hrubovani
N150 G123 DOKONCENIi DNA Definice cyklu dokon&eni dna

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HL.

Q12=200 ;POSUV HRUBOVANI

N160 G79 * Vyvolani cyklu dokon&eni dna
N170 G124 DOKONCENIi STRANY Definice cyklu dokongeni stén
Q9=+1 ;SMYSL OTACENI

Q10=-5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Q12=400 ;POSUV HRUBOVANI

Q14=0 ;PRIDAVEK DO STRANY
N180 G79 * Vyvolani cyklu dokonceni stén
N190 GOO 2+250 M2 * Vyjeti nastroje, konec programu
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8.6 SL-cykly

Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo

Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: &tyfuhelnikovy ostrlivek vlievo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostriivek vpravo

[2)
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8.6 SL-cykly

HEIDENHAIN iTNC 530

100
95+

80

75

20

100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu
Definice parametrt obrabéni

Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu

- @



Podprogram obrysu

8.6 SL-cykly

[2)
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8.6 SL-cykly

Upozornéni:

1 Valec centricky upnuty na oto¢ném stole.
M Vztazny bod leZi ve stfedu otocného stolu.

HEIDENHAIN iTNC 530

60

20

30 50 157

Definice nastroje

Vyvolani nastroje, osa nastroje Y.
Odjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu
Definice parametrt obrabéni

Predpolohovani oto¢ného stolu
Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu

” @



Podprogram obrysu
Udaje v ose nato&eni ve stupnich;
Prepocitané koty vykresu z mm do stupiit (157 mm = 360°).

8.6 SL-cykly

[2)

68 8 Programovani: Cykly @



Upozornéni:

1 Valec centricky upnuty na oto¢ném stole.
M Vztazny bod leZi ve stfedu otocného stolu.
M Popis drahy stfedu v podprogramu obrysu.
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Definice nastroje

Vyvolani nastroje, osa nastroje Y.

Odjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Napolohovani nastroje na stfed kruhového stolu.
Definice parametr( obrabéni

Predpolohovani oto€ného stolu
Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.6 SL-cykly

3

70

Podprogram obrysu, popis drahy stredu.
Zadani v rotaéni ose vmm (Q17=1).
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8.7 SL-cykly s obrysovym vzorcem

Zaklady

Pomoci SL-cyklt a obrysovych vzorct mizete skladat slozité obrysy
z dil¢ich obryst (kapes nebo ostrivk(). Jednotlivé dilSi obrysy
(geometricka data) zadate jako oddélené programy. Tim je moZzné
v8echny dilCi obrysy znovu kdykoliv pouZit. Ze zvolenych dil€ich
obrysu, které spojite dohromady obrysovym vzorcem, vypocita TCN
celkovy obrys.

@ Pamét’ pro jeden SL-cyklus (vSechny podprogramy
obrysl) je omezena na maximalné 32 obrysut. Pocet
moZnych obrysovych prvk( zavisi na druhu obrysu
(vnitfni/vn&;jSi obrys) a po&tu popist obrysu a &ini
napriklad asi 1024 pfimkovych blokd.

Cykly SL s obrysovym vzorcem predpokladaji
strukturovanou stavbu programu a nabizi moznost
ukladat do jednotlivych programu stale se opakuijici
obrysy. Pomoci obrysového vzorce spojite ¢asti obrysu
do celkového obrysu a definujete, zda se jedna o kapsu
nebo ostruvek.

Funkce SL-cykll s obrysovym vzorcem je na pracovni
ploSe TNC rozdélena na nékolik ¢asti a slouzi jako zaklad
pro dalsi vyvoj.

Vlastnosti diléich obryst

TNC rozpoznava v zasadé v8echny obrysy jako kapsy.
Neprogramujte Zadnou korekci radiusu. V obrysovém vzorci
mUiZete kapsu premeénit na ostrlivek pomoci negace.

TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M.

Prepocty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrysu, pasobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se vSak nemusi rusit.
Podprogramy mohou obsahovat také soufadnice v ose vietena, ty
se vSak ignoruiji.
V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pfidavné osy U,V,W jsou dovoleny.

Vlastnosti obrabécich cykli.
TNC automaticky polohuje pred kazdym cyklem do bezpe&nostni
vzdalenosti.
Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky se
objizdéji po stranach.
Radius ,vnitfnich roha“ je programovatelny — nastroj nezistava

stat, stopy po dob&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokonovani stran).

P¥i dokon&ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni
kruhové draze.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: Schéma: zpracovani pomoci SL-cykll a
obrysového vzorce

%KONTUR G71

N50 %:CNT: “MODEL*
N60 G120 Q1=...
N70 G122 Q10= ...
N80 G79

N120 G123 Q11=...
N130 G79

N160 G124 Q9= ...
N170 G79
N180 GO0 G40 G90 Z2+250 M2
N99999999 %KONTUR G71
Priklad: Schéma: definovani dil€ich obrysu
pomoci obrysového vzorce
%MODEL G71
N10 DECLARE CONTOUR QC1 = “KRUH1*“
N20 DECLARE CONTOUR QC2 = “KRUH31XY*
N30 DECLARE CONTOUR QC3 = “TROJUHELNIK*
N40 DECLARE CONTOUR QC4 = “CTVEREC*
N50 QC10 =(QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
N99999999 %MODEL G71

%KREIS1 G71

N10 1+75 J+50

N20 G11 R+45 H+0 G40
N30 G13 G91 H+360
N99999999 %KREIS1 G71

%KREIS31XY G71
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8.7 SL-cykly s obrysovym vzorcem

P¥i dokon&ovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po
tangencialni kruhové draze (napr.: osa vietena Z: kruhova draha v
roving Z/X).

TNC obrabi obrys priib&Zzné sousledné, popfipadé nesousledné.

@ Parametrem MP7420 nadefinujete, kam TNC napolohuje
nastroj na konci cyklll G121 az G124.

Rozmeérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pridavky a
bezpetnostni vzdalenost, zadate centralné v cyklu G120 jako DATA
OBRYSU.

Zvoleni programu s definicemi obrysu

Pomoci funkce %:CNT zvolite program s definicemi obrysu, z nichz
TNC vezme popisy profilu:

Zvoleni funkce k vyvolani programu: stisknéte
G klavesu PGM CALL
Stisknéte softklavesu ZVOLIT OBRYS.

Zadejte Uplny nazev programu s definicemi obrys,
potvrdte zadani stiskem klavesy END.

I% Naprogramujte blok %:CNT pfed SL-cykly. Cyklus 14
OBRYS jiZz neni pri pouZiti %:CNT potreba.

Definovani popist obrysu

Pomoci funkce DECLARE CONTOUR zadate programu cestu k
programum, z nichZ si TNC vezme popis obryst:

Stisknéte softklavesu DECLARE.

Stisknéte softklavesu CONTOUR.

CONTOUR

Zadejte Cislo pro oznatovac obrysuQC a potvrdte jej
klavesou ZADANI.

Zadejte uplny nazev programu s definicemi obrysli a
potvrdte zadani stiskem klavesy END.

I% S uvedenymi oznacovaci obrysu QC mUiZzete v obrysovém
vzorci propocitat spojeni nejriiznéjsich obrysu.

Funkci DECLARE STRING definujete text. Tato funkce
se nejdfrive jesté nevyhodnocuije.
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Zadejte rovnici obrysu

Pomoci softklaves miiZete spolu spojovat rizné obrysy v
matematickém vzorci:

Zvoleni Q-parametrické funkce: stisknéte klavesu Q (v poli pro
Ciselna zadani, vpravo). LiSta softklaves zobrazi funkce s Q-
parametry.

Zvoleni funkce pro zadavani obrysoveho vzorce: stisknéte
softklavesu OBRYSOVY VZOREC. TNC ukaZe nasledujici
softklavesy:

(7]
]
=5
)
o
<
(1]
(7]
Q

Spojovaci funkce

prunik s
napf. QC10=QC1 & QC5

sjednoceni s
napi. QC25=QC7 | QC18

sjednoceni, ale bez pruniku, s
napf. QC12 = QC5 " QC25

prunik s dopliikem
napf. QC25 =QC1\ QC2

dopinék oblasti obrysu
napr. Q12 =#Q11

avodni zavorka
napr. QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

koncova zavorka
napr. QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

S

Sloucéené obrysy

TNC zasadné povaZuje naprogramovany obrys za kapsu. Pomoci
funkce obrysového vzorce mate moznost preménit obrys na
ostravek.

Jednotlivé kapsy a ostrivky mlZete slu€ovat do jediného nového
obrysu. Tak mlZete zvétSit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmens§it ostrivkem.

Podprogramy: prekryvajici se kapsy

@ Nasledujici priklady program jsou programy popisu
obrysu, které byly zhotoveny v programu pro definici
obrys(. Program na definici obrysu se vyvolava funkci
%:CNT ve vlastnim hlavnim programu.

Kapsy A a B se prekryvaji.
Priaseciky S1 a S2 si TNC vypocte, ty se nemusi programovat.

Kapsy se programuiji jako uplné kruhy.

HEIDENHAIN iTNC 530

8.7 SL-cykly s obrysovym vzorcem
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8.7 SL-cly s obrysovym vzorcem
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,»Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé dil&i plochy A a B, v€etné vzajemné se

prekryvajici plochy:

1 Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych programech,
bez korekce radiusu.

MV rovnici profilu se bude pocitat s plochami A a B pomoci funkce
“sjednotit s“.

Program definovani obrysu:

(2]
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»Rozdilova“ plocha
Plocha A se ma obrobit bez ¢asti prekryté plochou B:

Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych programech,
bez korekce radiusu.

V rovnici obrysu se plocha B odec€te od plochy A pomoci funkce

fez s doplfikem®.

Program definovani obrysu: B

N50 ... A
N60 ...

N70 DECLARE CONTOUR QC1 = “KAPSA_A.H“
N80 DECLARE CONTOUR QC2 = “KAPSA_B.H*
N90 QC10 =QC1\ QC2

N100 ...

N110...

»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B. (plochy pfekryté pouze A €i B
maji zGstat neobrobené).

Plochy A a B se musi naprogramovat v oddélenych programech,
bez korekce radiusu.

V rovnici obrysu se bude pocitat s plochami A a B pomoci funkce

fez s“. A op
Program definovani obrysu: Q

N50 ...

N60 ...

N70 DECLARE CONTOUR QC1 = “KAPSA_A.H“
N80 DECLARE CONTOUR QC2 = “KAPSA_B.H*
N90 QC10 = QC1 & QC2

N100 ...

N110...

8.7 SL-cykly s obrysovym vzorcem

Opracovani obrysu pomoci SL-cyklu

Iﬂg—, Obrabéni celkového obrysu se provadi SL-cykly G120 az
G124 (viz ,SL-cykly” na str. 340).
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8.7 SL-cykly s obrysovym vzorcem

Priklad: hrubovani a dokonceni prekryvajicich se obrysu s obrysovym vzorcem

%C21 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+2,5 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 T1 G17 S2500 *

N60 GOO G40 G90 Z+250 *

N70 %:CNT: “MODEL* *

N80 G120 OBRYSOVA DATA
Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q2=1 ;PREKRYVANI DRAH
Q3=+0.5 ;PRIDAVEK DO STRANY
Q4=+0.5 ;PRIDAVEK DO HLOUBKY
Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q6=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q7=+100 ;BEZPECNA VYSKA
Q8=0.1 ;RADIUS ZAOBLENI
Q9=-1 ;SMYSL OTACENI

376
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100

16,
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16
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35

65

100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovaci fréza

Definice nastroje - dokoncovaci fréza

Vyvolani nastroje - hrubovaci fréza

Odjeti nastroje

Stanoveni programu definice obrysu

Definice vS§eobecnych parametr( obrabéni

8 Programovani: Cykly @



N90 G122 HRUBOVANI
Q10=5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
Q18=0 ;NASTROJ PREDHRUBOVANI
Q19=150 ;KYVAVY POSUV
Q208=750 ;POSUV ZPET

N100 G79 M3 *

N110 T2 G17 S5000 *

N150 G123 DOKONCENIi DNA
Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q12=200 ;POSUV HRUBOVANI

N160 G79 *

N170 G124 DOKONCENIi STRANY
Q9=+1 ;SMYSL OTACENI
Q10=-5 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO HL.
Q12=400 ;POSUV HRUBOVANI
Q14=0 ;PRIDAVEK DO STRANY

N180 G79 *

N190 GOO Z+250 M2 *

N999999 %C21 G71 *

Program definice obrysu s obrysovym vzorcem:

%MODEL G71 *

N10 DECLARE CONTOUR QC1
N20 D00 Q1 PO1 +35 *

N30 D00 Q2 PO1 +50 *

N40 DOO Q3 PO1 +25 *

N50 DECLARE CONTOUR QC2
“KRUH31XY* *

N60 DECLARE CONTOUR QC3 =
“TROJUHELNIK® *

N70 DECLARE CONTOUR QC4 = “CTVEREC*

“KRUH1 6 *

N80 QC10=(QC1|QC2)\QC3\QCc4*
N99999999 %MODEL G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Definice cyklu hrubovani

Vyvolani cyklu hrubovani
Vyvolani nastroje dokoncovaci frézy

Definice cyklu dokon&eni dna

Vyvolani cyklu dokon&eni dna

Definice cyklu dokon&eni stén

8.7 SL-cykly s obrysovym vzorcem

Vyvolani cyklu dokon&eni stén
Vyjeti nastroje, konec programu

Program definice obrysu
Definice oznagovace obrysu pro program “KRUH1“
Prifazeni hodnoty pouzivanym parametrim v PGM “KRUH31XY*“

Definice oznagovadce obrysu pro program “KRUH31XY*“
Definice oznadovade obrysu pro program “TROJUHELNIK®
Definice oznadovade obrysu pro program “TROJUHELNIK®

Obrysovy vzorec

” @



8.7 SL-clj s obrysovym vzorcem
)
8
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Program popisu obrysu: kruh vpravo

Program popisu obrysu: kruh vievo

Program popisu obrysu: trojuhelnik vpravo

Program popisu obrysu: ¢tverec vlevo

(2]
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8.8 Cykly pro plosné frézovani

(radkovani)

Prehled

TNC nabizi t¥i cykly, jimiz mUZete obrabét plochy s t€mito

vlastnostmi:
vytvorené systémem CAD/CAM,;
pravouhla rovina;
kosouhla rovina;
libovolné naklonéna;
do sebe vklinéné.

Cyklus

Softklavesa

G60 ZPRACOVANI 3D-DAT
K odradkovani 3D-dat v nékolika pfisuvech

60
3-D DATA
FREZOVANI

G230 PLOSNE FREZOVANI

N
8
-

]

Pro rovinné pravouhlé plochy --
G231 PRAVIDELNE PLOCHY =T
Pro kosouhlé, sklonéné a do sebe vklinéne [

plochy

G232 CELNi FREZOVANI
Pro rovné, pravouhlé plochy, s idajem pfidavku a
vice prisuvy

23z §

I

HEIDENHAIN iTNC 530

ani)

ani

(Fadkov

”

sneé frézovani

8.8 Cykly pro plo

” @



i)

i (fadkovani
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8.8 Cykly pro plo

ZPRACOVANI 3D-DAT (cyklus G60)

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy v ose
vietena na bezpecnostni vzdalenost nad MAX bod,
naprogramovany v cyklu.

2 Potom TNC prejede nastrojem rychloposuvem v roviné obrabéni
na bod MIN, naprogramovany v cyklu.

3 Odtud odjede nastrojem posuvem prisuvu do hloubky na prvni
bod obrysu.

4 Potom TNC obrobi vSechny body uloZzené v souboru 3D-dat
posuvem pro frézovani; je-li tfreba, odjiZzdi TNC podle okolnostina
bezpecnostni vzdalenost, aby se preskocily neobrobené oblasti.

5 Nakonci odjede TNC nastrojem s rychloposuvem zpét do
bezpecnostni vzdalenosti.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklem G60 mUZete zpracovavat 3D-data ve vice
prisuvech, které byly pfipraveny externim
programovanym systémem.

£ Jméno souboru 3D-dat: zadejte nazev souboru,

3-D DATA . a P .

FREZOUANT kde jsou uloZena data ke zpracovani; pokud se
soubor nenachazi v aktualnim adresafi, pak zadejte

kompletni cestu k souboru.

MIN bod oblasti: minimalni bod oblasti (soufadnice
X,YaZ),vnizse mafrézovat

MAX bod oblasti: maximalni bod (soufadnice X, Y a
Z) oblasti, v niZ se ma frézovat

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku pfi pohybech rychloposuvem

Hloubka prisuvu ~ (inkrementaln&): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune

Posuv do hloubky =: pojezdovarychlost nastroje pfi
zanorovani do obrobku v mm/min

Posuv pfi frézovani 4: pojezdova rychlost nastroje
pti frézovani v mm/min

Pridavna funkce M: volitelné zadani pridavné
funkce, napriklad M13

380

v
MAX
)
<) -
MIN X
5
N4
zA
L
@ ~

Priklad: NC-bloky

N64 G60 PO1 BSP.I PO1 X+0 P02 Y+0
P03 Z-20 P04 X+100 PO5 Y+100 P06 Z+0
P07 2 P08 +5 P09 100 P10 350 M13 *
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PLOSNE FREZOVANI (cyklus G230)

1

o O

TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy v roviné
obrabéni do bodu startu 7; TNC pfitom presadi nastroj o radius
nastroje doleva a nahoru.

Potom nastroj prejede v ose vietena rychloposuvem na
bezpelnostni vzdalenost a pak posuvem pro pfisuv do hloubky
na programovanou polohu startu v ose vietena.

Pak nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani na
koncovy bod Z; tento koncovy bod si TNC vypocte z
naprogramovaného bodu startu, programované délky a radiusu
nastroje

TNC presadi nastroj posuvem pro frézovani pfi¢né na bod startu
dalSiho fadku; TNC vypocte toto presazeni z programované Sirky
a poctu rezl

Potom nastroj prejizdi v zaporném sméru 1. osy zpét

Toto fadkovani se opakuje, azZ je zadana plocha uplné obrobena

Na konci odjede TNC nastrojem s rychloposuvem zpét do
bezpecnostni vzdalenosti

@ Pfed programovanim dbejte na tyto body

TNC polohuje nastroj z aktualni polohy nejprve do roviné
obrabéni a pak v ose vietena do vychoziho bodu.

Nastroj predpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo upinadly.
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20l i Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): souradnice
MIN bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny Y A

obrabéni 0> Q207
Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): souradnice

MIN bodu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny A
obrabéni | t——-

ré

ani

-

radkov

Bod startu 3. osy Q227 (absolutné): vySka v ose
vietena na niz se frézuje fadkovanim

Q219
|
y
v
|
|
I8

(
2
3

”

1. délka 2. strany Q218 (inkrementalné): délka — - — 44— —
Ffadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni A
vztaZena k bodu startu 1. osy Q226 >

2. délka 2. strany Q219 (inkrementalné): délka _d @\E >

fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni Q218 X
. . f

vztaZena k bodu startu 2. osy Q225

”

ezovani

-

fr

Pocet Ffezli Q240: pocet fadkd, jimiz ma TNC projet
nastrojem na Sirku

-

sSné

Posuv pfFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi prejizdéni z bezpecnostni
vzdalenosti na hloubku frézovani v mm/min 7 A

oo

Q206

\

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min
Q200

PFi¢ny posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pri Q227
prejizdéni na dalSi Fadek v mm/min; prejizdite-li
pri¢né v materialu, pak zadejte Q209 mensi nez
Q207; prejizdite-li pricné ve volném prostoru, pak
muzZe byt Q209 vétSi nez Q207.

Bezpeénostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou 5
frézovani pro polohovani na za¢atku a na konci
cyklu.

8.8 Cykly pro plo

=Y

Priklad: NC-bloky

N71 G230 RADKOVANI
Q225=+10 ;BOD STARTU 1. OSY
Q226=+12 ;BOD STARTU 2. OSY
Q227=+2.5 ;BOD STARTU 3. OSY
Q218=150 ;1. DELKA STRANY
Q219=75 ;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU
Q206=150 ;POSUV PRiSUVU DO HL.
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q209=200 ;PRICNY POSUV
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
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PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus G231)

1 TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy 3D-pfimkovym
pohybem do bodu startu

2 Potom nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu

3 Tam TNC piejede nastrojem rychloposuvem o primér nastroje v
kladném sméru osy vietena a pak zase zpét do bodu startu

4 Vbodu startu 1 pfejede TNC nastrojem opét na naposledy
najetou hodnotu Z

5 Potom TNC presadi nastroj ve vSech tfech osach z bodu 7 ve
sméru k bodu 4 na dalSi fadek

6 Potom prejede TNC nastrojem do koncového bodu tohoto fadku.
Tento koncovy bod TNC vypoc&te zbodu 2 a presazenive sméru k
bodu

7 Toto radkovani se opakuje, az je zadana plocha uplné obrobena

8 Na konci TNC napolohuje nastroj o primér nastroje nad nejvyssi
zadany bod v ose vietena

Vedeni fezu

Bod startu a tim i smér frézovanijsou libovolné volitelné, protoze TNC
vede jednotlivé fezy zasadné z bodu 1 do bodu 2 a cely proces
probihazbodu 1 /2 dobodu = /4. Bod 1 muzete umistit na kterykoli
roh obrabéné plochy.

PY¥i pouziti stopkovych fréz mlZete jakost povrchu zoptimalizovat:

Tlacenym fezem (souradnice bodu 7 v ose vietena je vétSi nez
soufadnice bodu 2 v ose vietena) u malo naklonénych ploch.

TaZzenym fezem (souradnice bodu 1 v ose vietena je menSi nez
souradnice bodu 2 v ose vietena) u silné naklonénych ploch.

U dvoustranné zeSikmenych ploch ur€ete smér hlavniho pohybu (z
bodu 1 do bodu Z) do sméru vétsiho sklonu.

PF¥i pouziti kulovych fréz mlZete jakost povrchu zoptimalizovat:
U dvoustranné zeSikmenych ploch ur€ete smér hlavniho pohybu (z
bodu 1 do bodu 2) kolmo ke sméru vétSiho sklonu.
@ Pfed programovanim dbejte na tyto body

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy 3D pfimkovym
pohybem do bodu startu . Nastroj predpolohujte tak,
aby nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.

TNC prejiZzdi nastrojem s korekci radiusu G40 mezi
zadanymi polohami.

Pfipadny cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).
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Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): souradnice
bodu startu radkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): souradnice
bodu startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

Bod startu 3. osy Q227 (absolutné): souradnice
bodu startu radkované plochy v ose vietena

2. bod 1. osy Q228 (absolutné): soufadnice
koncového bodu fadkované plochy v hlavni ose
roviny obrabéni

2. bod 2. osy Q229 (absolutng): soufadnice
koncového bodu fadkované plochy ve vedlejSi ose
roviny obrabéni

2. bod 3. osy Q230 (absolutné): souradnice
koncového bodu Fadkované plochy v ose vietena

3. bod 1. osy Q231 (absolutné): souradnice bodu
v hlavni ose roviny obrabéni

3. bod 2. osy Q232 (absolutné): souradnice bodu
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

3. bod 3. osy Q233 (absolutné): souradnice bodu
v ose vietena

Q236

Q233
Q227

Q230

77

@
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r

Q228 Q231 Q234 Q225

Y

Q235

Q232

Q229

Q226
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4. bod 1. osy Q234 (absolutng): souradnice bodu Priklad: NC-bloky o=

v hlavni ose roviny obrabéni ; c

N72 G231 PRAVIDELNA PLOCHA ‘S

4. bod 2. osy Q235 (absolutng): souradnice bodu S

ve vedlejsi ose roviny obrabéni Q225=+0 ;BOD STARTU 1. OSY o

4. bod 3. osy Q236 (absolutng&): soufadnice bodu Q226=+5 ;BOD STARTU 2. OSY =

v ose vietena Q227=-2 ;BOD STARTU 3. OSY g

Pocet Ffezi Q240: pocet radek, jimiz ma TNC Q228=+100;2. BOD 1. OSY Lh’

nastrojem projet mezi bodem 1 a 4, pfipadné mezi Q229=+15 ;2. BOD 2. OSY —

bodem 2 a c
230=+5 ;2. BOD 3. OSY

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost 8 : "g

nastroje p¥i frézovani v mm/min. Prvni fez provede Q231=+15 ;3. BOD 1. OSY o

TNC polovi¢ni naprogramovanou hodnotou. Q232=+125;3. BOD 2. OSY N

Q233=+25 ;3. BOD 3. OSY ‘0

Q234=+15 ;4.BOD 1. OSY :Iq-)

Q235=+125;4. BOD 2. OSY (=

0236=+25 ;4. BOD 3. OSY ’g

Q240=40 ;POCET REZU el

Q207=500 ;POSUV FREZOVANI o

S

>

=

O

(o0)

(00
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CELNi FREZOVANI (Cyklus G232)

Cyklem G232 muzete rovnou plochu ofrézovat ve vice prisuvech a s
ohledem na pfidavek k obrobeni nacisto. Pfitom jsou k dispozici tfi
strategie obrabéni:

2

Strategie Q389=0: obrabé&t meandrovité, bo¢ni pfisuv mimo
obrabénou plochu

Strategie Q389=1: obrabé&t meandrovité, bo¢ni pfisuv v ramci
obrabéné plochy

Strategie Q389=2: obrabét po fadcich, zpétny pohyb a bo&ni
prisuv s polohovacim posuvem

TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy do
bodu startu 1 s polohovaci logikou: je-li aktualni poloha v ose
vietena vétsi nez je 2. bezpecnostni vzdalenost, pak TNC jede
nastrojem nejdrive v rovin& obrabéni a poté v ose vietena, jinak
nejdfive na 2. bezpecnostni vzdalenost a poté v roving obrabéni.
Bod startu v roviné obrabéni lezi vedle obrobku, pfesazeny o
radius nastroje a o bo¢ni bezpecnostni vzdalenost.

Potom pfejede nastroj polohovacim posuvem v ose vietena do
prvni hloubky pfisuvu, vypoc&tenou od TNC.

Strategie Q389=0

3

(3]

Pak nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani do

koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou mu

TNC vypodita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky, programované bocni bezpetnostni vzdalenosti a radiusu
nastroje.

TNC presadi nastroj posuvem pro predpolohovani pri¢né na bod
startu dal8iho fadku; TNC vypocte toto presazeni z
programované $irky, radiusu nastroje a maximalniho faktoru
pfesahu drah.

Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu

Tento postup se opakuje, aZ je zadana plocha uplné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky
obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdiim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, aZ jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pridavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét do
2. bezpecnostni vzdalenosti.




Strategie Q389=1

3

Pak nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani do

koncového bodu 2. Koncovy bod lezi uvnitf plochy, kterou mu

TNC vypocita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky a radiusu nastroje.

TNC presadi nastroj posuvem pro predpolohovani pri¢né na bod
startu dal8iho fadku; TNC vypocte toto presazeni z
programované Sirky, radiusu nastroje a maximalniho faktoru
presahu drah.

Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu
Pfesazeni na dalSi fadku se provadi zase v ramci obrobku.

Tento postup se opakuje, az je zadana plocha upliné obrobena.
Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky
obrabéni

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdlim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. PFi
poslednim prisuvu se odfrézuje pouze zadany pridavek pro
obrabéni nacdisto s posuvem pro obrabéni nadisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét do

2. bezpelnostni vzdalenosti.
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Strategie Q389=2

3

Pak nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou mu
TNC vypodita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky, programované bocni bezpetnostni vzdalenosti a radiusu
nastroje.

TNC prejede nastrojem v ose vietena na bezpecnostni
vzdalenost nad aktualni hloubkou pfisuvu a jede posuvem pro
predpolohovani prfimo zpatky na bod startu dalSiho fadku. TNC
vypodita presazeni z programované Sirky, radiusu nastroje a
faktoru maximalniho prekryti drah.

Pak jede nastrojzase na aktualni hloubku pfisuvu a nasledné zase
ve sméru koncového bodu?.

Tento fadkovaci postup se opakuje, aZ je zadana plocha upiné
obrobena. Na konci posledni drahy se provede prisuv do dalsi
hloubky obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. PFi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pridavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét do

2. bezpecnostni vzdalenosti.

% Pred programovanim dbejte na tyto body

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 zadejte tak, aby
nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.
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22 | Strategie obrabéni (0/1/2) Q389: stanoveni, jak )
—_— ma TNC plochu obrabét: v c
0: obrabét meandrovit&, bo&ni pfisuv polohovacim (S
posuvem mimo obrab&nou plochu >
1: obrabé&t meandrovit&, bo¢ni ptisuv frézovacim 3
posuvem v ramci obrabéné plochy I ]
2: obrabt po fadcich, zp&tny pohyb a bogni prisuv s I Nian - T
polohovacim posuvem — e — <t —-— —* ;E
(o))
Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): soufadnice b e ——] — S
bodu startu obrabé&né plochy v hlavni ose roviny ) + —
AhENT —— <t ——]-— c
obrabéni * ‘©
Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): souradnice Q226 @ g - >
bodu startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny R\ - 8
obrab&ni “’@
t Q218 X ‘0
Bod startu 3. osy Q227 (absolutné): soufadnice Q225 ‘t
povrchu obrobku, od niz se budou pocitat pfisuvy ‘0
Koncovy bod 3. osy Q386 (absolutné): souradnice c
v ose vietena, na niZz se ma plocha rovinné ofrézovat >8
1. délka 2. strany Q218 (inkrementalné): délka Z A —
obrabéné plochy v hlavni ose roviny obrabéni. Q
Pomoci znaménka muizZete stanovit smér prvni (@]
frézovaci drahy vztazeny k bodu startu 1. osy. a
2. délka 2. strany Q219 (inkrementaln&): délka Q227 >
obrabéné plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni. —
Pomoci znaménka muzete stanovit smér prvniho Q386 =<
pricného prisuvu vztaZzeny k bodu startu 2. osy. 5
(00)
“ » "
X (00)
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8.8 Cykly pro plo
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Maximalni hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné):
rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé maximalné
prisune. TNC vypocita skute¢nou hloubku pfisuvu z
rozdilu mezi koncovym bodem a bodem startu v ose
nastroje — s ohledem na ptidavek pro obrabéni
nacisto — tak, aby se vZdy pracovalo se stejnou
hloubkou pfisuvu.

Pridavek na dokoné&enidna Q369 (inkrementalné):
hodnota, ktera se ma pouZit jako posledni pfisuv

Faktor maximalniho prekryti drahy Q370:
maximalni boc¢ni pfisuv k. TNC vypocita skutecny
bocni pfisuv z 2. bo&ni délky (Q219) a radiusu
nastroje tak, aby se pracovalo vzdy s konstantnim
bo¢nim prisuvem. Pokud jste zanesli do tabulky
nastrojl radius R2 (napriklad radius desti¢ky pfi
pouZiti noZové hlavy), tak TNC pfislusné zmensi
boc&ni pFisuv.

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Posuv obrabéni nacisto Q385: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani posledniho pfisuvu v mm/min

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi najizdéni startovni polohy a pfi jizdé na
dalSi Fadku v mm/min; pokud jedete napfi¢
materialem (Q389=1), tak TNC jede pf¥i¢ny pfisuv s
frézovacim posuvem Q207.

z A
Q204
Q200
l gozoz
Q369T
4 -
X
YA
[o0)> ceo7
» l———»»—»—————o
— e — - —{—-
4
- — ___»»______I
{_ . o
+ E
G
> =
@P_.I . -
Q357
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):

vzdalenost mezi SpiCkou nastroje a startovaci
polohou v ose nastroje. Frézujete-li s obrabéci
strategii Q389=2, tak TNC jede v bezpecnostni
vzdalenosti nad aktualni hloubkou pfisuvu na bod
startu dalSi fadky.

Bocéni bezpeénostni vzdalenost Q357
(inkrementalné): boc¢ni vzdalenost nastroje od
obrobku pfi najizdéni na prvni hloubku pfisuvu a
vzdalenost, ve které se pojede bo&ni prisuv pfi
obrabéci strategii Q389=0 a Q389=2.

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemduzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky

N70 G232 CELNi FREZOVANI
Q389=2  ;STRATEGIE
Q225=+10 ;BOD STARTU 1. OSY
Q226=+12 ;BOD STARTU 2. OSY
Q227=+2.5 ;BOD STARTU 3. OSY
Q386=-3 ;KONCOVY BOD 3. OSY
Q218=150 ;1. DELKA STRANY
Q219=75 ;2. DELKA STRANY
Q202=2  ;MAX. HLOUBKA PRIiSUVU
Q369=0.5 ;PRIDAVEK DO HLOUBKY
Q370=1  ;MAX. PREKRYTI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q385=800 ;POSUV OBRABENI NACISTO
Q253=2000;POSUV PREDPOLOH.

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.

Q357=2 ;BOCNi BEZPECNOSTNI
VZDALENOST

Q204=2 ;2. BEZP. VZDAL.
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8.8 Cykly pro plo

Priklad: Radkovani (plo$né frézovani)

%C230 G71

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z+0 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+40 *

N30 G99 T1 L+0 R+5 *

N40 T1 G17 S3500 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *

N60 G230 RADKOVANI
Q225=+0 ;VYCHOZIi BOD 1. OSY
Q226=+0 ;VYCHOZIi BOD 2. OSY
Q227=+35;VYCHOZi BOD 3. OSY
Q218=100;1. DELKA STRANY
Q219=100;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU

Q206=250;POSUV PRISUVU DO HL.

Q207=400;POSUV FREZOVANiI
Q209=150;PRICNY POSUV

Q200=2 ;BEZPECNOSTNi VZDALENOST

N70 X-25 Y+0 M0O3 *

N80 G79 *

N90 GO0 G40 Z+250 M02 *
N999999 %C230 G71 *

392

YA

100

4@‘§

100

YA

35

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Odijeti nastroje

Definice cyklu radkovani

Pfedpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.9 Cykly pro transformace
(prepocet) souradnic

Prehled

Pomoci transformace (prepoc&tu) souradnic maze TNC obrabét
jednou naprogramovany obrys na réiznych mistech obrobku se
zménénou polohou a velikosti. Pro transformace souradnic nabizi
TNC tyto cykly:

Cyklus Softklavesa
G53/G54 NULOVY BOD -
Posouvani obryst prfimo v programu nebo z sl
Tabulky nulovych bod(

"It
G247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU wr
Nastaveni vztazného bodu béhem chodu —
programu
G28 ZRCADLENI =
Zrcadleni obryst [ W)
G73 NATOCENI 2 @
Natoc&eni obrys( v roviné obrabéni
G72 ZMENA MERITKA =
Zmenseni nebo zvétSeni obryst @
G80 ROVINA OBRABENI @ o,
Obrabéni v naklopeném soufadném systému. &

provadéné u strojd s naklapécimi hlavami
a/nebo otocnymi stoly

Uéinnost transformace souradnic

ZacCatek ucinnosti: transformace souradnic je ucinna od okamziku
své definice — nevyvolava se tedy. Pusobi tak dlouho, neZ je zruSena
nebo nové definovana.

Ke zruseni transformace souradnic provedite:
Opétné nadefinovani cyklu s hodnotami pro zakladni stav,
napriklad faktor zmé&ny méfitka 1,0;

Vykonani pfidavnych funkci M02, M30 nebo bloku N999999 %...
(zavisi na strojnim parametru 7300);

Navolte novy program;

Naprogramujte dodate¢nou funkci M142 Smazat modalni
programovaci informace.

HEIDENHAIN iTNC 530

8.9 Cykly pro transformace (prepoc¢et) souradnic
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8.9 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

NULOVY BOD Posunuti (cyklus G54)

Pomoci POSUNUTI NULOVEHO BODU mtZete opakovat obrab&nina
libovolnych mistech obrobku.

Uéinek
Po definici cyklu Posunuti NULOVEHO BODU se v8echna zadani
souradnic vztahuji k novému nulovému bodu. Posunuti v kazdé ose

zobrazuje TNC v pridavném zobrazeni stavu. Zadani rotacnich os je
téZ dovoleno.

- Posunuti: zadejte soufadnice nového nulového
— bodu; absolutni hodnoty se vztahuji k tomu
nulovému bodu obrobku, ktery byl nadefinovan
nastavenim vztazného bodu; priristkové hodnoty se
vztahuji vZdy k naposledy platnému nulovému bodu

— ten sam mdZe jiz byt posunuty

ZruSeni

Posunuti nulového bodu se zase zruSi novym posunutim nulového
bodu s hodnotami soufadnic X=0, Y=0 a Z=0.

Grafika

Pokud naprogramujete po posunuti nulového bodu novy polotovar,
pak mlZete pomoci strojniho parametru 7310 rozhodnout, zda se
polotovar ma vztahovat k novému nebo starému nulovému bodu. P¥i
obrabéni vice dilcti tak muze TNC graficky znazornit kazdy dilec
zvlast’.

Zobrazeni stavu

Velka indikace polohy se vztahuje k aktivnimu (posunutému)
nulovému bodu.

V8echny soufadnice zobrazené v pfidavném zobrazeni stavu
(polohy, nulové body) se vztahuji k ru€né nastavenému vztaznému
bodu.

394

Priklad: NC-bloky
N72 G54 G90 X+25Y-12,5Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25Y-12,5Z+100 *
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NULOVY BOD - Posunuti s tabulkami nulovych
bodi (cyklus G53)

Nulové body z tabulky nulovych bodu se vztahuji vzdy a
@ vyluéné k aktualnimu vztaznému bodu (preset).

Strojni parametr 7475, kterym se dfive ur€ovalo, zda se
nulové body vztahuji k nulovému bodu stroje nebo
obrobku, ma jiz pouze zajist’ovaci funkci. Pfi nastaveni
MP7475=1 vyda TNC chybové hlaSeni pfi vyvolani
posunu nulového bodu z tabulky nulovych bodd.

Tabulky nulovych bod( z TNC 4xx, jejichZ souradnice se
vztahuji k nulovému bodu stroje (MP7475=1) se nesmi u
iTNC 530 pouzivat.

@ Pouzijete-li posuvy nulového bodu pomoci tabulek
nulovych bodd, tak pouZijte funkci Select Table pro
aktivaci poZzadované tabulky nulovych bod z NC-
programu.

Pokud pracujete bez bloku Select Table %:TAB:, tak

potom musite tuto poZadovanou tabulku nulovych bodu
aktivovat pred testem programu nebo chodem programu Z A
(plati i pro programovaci grafiku): Y

PoZadovanou tabulku pro testovani programu
navolte v provoznim reZimu Program Test pomoci
spravy soubort: tabulka dostane status S.

PoZadovanou tabulku pro provadéni programu
navolte v nékterém provoznim rezimu provadéni W
programu pomoci spravy soubor(: tabulka dostane
status M.

Hodnoty souradnic z tabulek nulovych bod jsou u¢inné
vyhradné absolutné.

8.9 Cykly pro transformace (prepoc¢et) souradnic

Nové radky mazZete vkladat pouze na konec tabulky.

Pouziti P¥iklad: NC-bloky

Tabulky nulovych bodl pouZijte napf. pfi:
N72 G53 P01 12 *
Gasto se opakujicich obrabécich ikonech na rtiznych pozicich

obrobku; nebo
Castém pouzivani téhoZ posunuti nulového bodu.

V ramci jednoho programu mUiZete nulové body programovat jak
primo v definici cyklu, tak je i vyvolavat z tabulky nulovych bod.

= Posunuti: fadku tabulky? PO1: zadejte Cislo
4 nulového bodu z tabulky nulovych bodt nebo Q-
parametr; zadate-li Q-parametr, pak TNC aktivuje to
Cislo nulového bodu, které je vtomto Q-parametru

ulozeno.

HEIDENHAIN iTNC 530 395 @




8.9 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

ZruSeni

Vyvolejte z tabulky nulovych bodt posunuti na souradnice

X=0; Y=0 atd.

Vyvolejte posunuti na souradnice X=0; Y=0 atd. pfimo pomoci

definice cyklu

Zvoleni tabulky nulového bodu v NC-programu

Pomoci funkce Select Table (%:TAB:) zvolite tabulku nulovych
bod, z niz bere TNC nulové body:

PGM

CALL
TABULKA
NUL . BODU

K=y

Zvoleni funkce k vyvolani programu: stisknéte
klavesu PGM CALL

Stiskné&te softklavesu TABULKY NULOVEHO BODU

Zadejte celou cestu a nazev tabulky nulovych bodu a
potvrdte klavesou END.

Blok %:TAB: naprogramujte pred cyklus G53 Posunuti
nulového bodu.

Tabulka nulovych bodu, zvolena pomoci funkce Select
Table zUstava tak dlouho aktivni az zvolite pomoci
%:TAB: nebo pres PGM MGT jinou tabulku nulovych
bodu.

Editace tabulky nulovych bodu

Tabulku nulovych bodu navolite v provoznim rezimu Program
zadat/editovat

PGM
MGT

Vyvolani spravy souboru: stisknéte klavesu PGM
MGT, viz ,Sprava soubor(: Zaklady”, str. 87

Zobrazeni tabulek nulovych bodu: stisknéte
softklavesy ZVOLIT TYP a UKAZ .D.

Zvolte pozadovanou tabulku nebo zadejte nové
jméno souboru

Editovani souboru. Lista softklaves k tomu zobrazuje
nasledujici funkce:

Funkce Softklavesa
Volba zacatku tabulky ZrcaTEK
Volba konce tabulky KTC
Listovat po strankach nahoru sTRANA
Listovat po strankach dolt sTRANA
VioZit fadek (moZné pouze na konci tabulky) T

396
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Funkce Softklavesa
Vymazat radek uyMAZAT

Prevzit zadany fadek a skok na nasledujici fadek Next

VloZit zadatelny pocet fadkd (nulovych bodu) na N RADKU

konec tabulky e

Zvolit nahled na seznam (standardné&) nebo na Lzer
formular

Editace tabulky nulovych bod( v nékterém provoznim rezimu
provadéni programu

B&hem rezimu provadéni programu muZzete zvolit prave aktivni
tabulku nulovych podl‘]. K tomu stisknéte softklavesu TABULKA
NULOVYCH BODU. Pak mate k dispozici stejné editacni funkce jako
v provoznim rezimu Program zadat/editovat.

Prevzeti aktualnich hodnot do tabulky nulovych bodt

Aktualni polohu nastroje nebo naposledy sejmuté polohy mliZete
prevzit do tabulky nulovych bod(i pomoci tlac¢itka ,Prevzit aktualni

pozici“:

Zadavaci policko umistéte do fadky a sloupce, kam se ma poloha

prevzit

USECHNY
HODNOTY

AKTUALNI
HODNOTU

Zvolte funkci Prevzeti aktualni polohy: TNC se zeptav
dialogovém okné, zda si prejete prevzit aktualni
polohu nastroje nebo naposledy sejmuté hodnoty

Zvolte poZzadovanou funkci smérovymi tlaCitky a
potvrdte ji klavesou ZADANI

Prevzit hodnoty do vSech os: stisknéte softklavesu
VSECHNY HODNOTY, nebo

Prevzit hodnotu do osy, v niZ je zadavaci policko
umisténo: stisknéte softklavesu AKTUALNI
HODNOTA.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.9 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

Konfigurace tabulky nulovych bodu
Na druhé a tteti listé softklaves mlZete pro kazdou tabulku nulovych Ruonz TABULKA NULOVYCH BODU - EDIT

bod urdit osy, pro které chcete definovat nulové body. Standardné& POSLN WL, Eonl v
jsou aktivni vSechny osy. Chcete-li nékterou osu zablokovat, pak "
nastavte odpovidajici osovou softklavesu na VYP. TNC pak pfislusny

sloupec v tabulce nulovych bodl smaze.

+0 +0 +150
+27.25 +12.5 +2
+250 +325 +10
+350 -2a8 +15

Pokud k n&ktere aktivni ose nechcete definovat zadny nulovy bod,
stisknéte klavesu BEZ ZADANI. TNC pak zapiSe do pfislusného s1z00 ° It
sloupce pomlcku. s -1me

10 +0

G | =

ONDOBONRS
s

‘,"L

11
12

Opusténi tabulky nulovych bodu 12

[END]
Ve spraveé soubortd nechte zobrazit jiny typ soubort a zvolte
poZadovany soubor. otaeosts
e

4k ko E & £ £ 2 L4 £ 2 o3

§88388888.8888

W £ & kR EE £ dof 2 &

5566656506688 8
=

e
L]

TEr ey
558560
TN
$5886 8

L

Zobrazeni stavu
VLOZIT VYMAZAT NEXT

V pfidavné indikaci stavu se zobrazi nasledujici udaje z tabulky v Reoku | meoe¢ | e
nulovych bod (viz ,Transformace souradnic” na str. 45):

2ZACATEK KONEC STRANA STRANA

jméno a cesta aktivni tabulky nulovych bodd;
Cislo aktivniho nulového bodu;
komentar ze sloupce DOC aktivniho &isla nulového bodu.
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NASTAVENI VZTAZNEHO BODU (cyklus G247)

Cyklem NASTAVENI VZTAZNEHO BODU muiZete n&ktery nulovy bod
definovany v Preset-tabulce aktivovat jako novy vztazny bod.

Uéinek

Po definovani cyklu NASTAVENI VZTAZNEHO BODU se véechna
zadani soufadnic a posunuti nulového bodu (absolutni i prirtstkova)
vztahuji k této nové predvolbé (preset).

247
T

—

=y

Cislo pro vztazny bod?: zadejte &islo vztazného
bodu z tabulky Preset, ktery se ma aktivovat.

PTi aktivaci vztaZzného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
v8echny aktivni transformace souradnic, které byly
aktivovany nasledujicimi cykly:

Cyklus G53/G54, posun nulového bodu

Cyklus G28, zrcadleni

Cyklus G73, otaceni

Cyklus G72, faktor zmény méfitka

Pfepocet souradnic z cyklu G80, naklopeni roviny
obrabéni ziistane ale aktivni.

TNC nastavi predvolbu pouze v téch osach, které jsou v
tabulce Preset definovany s hodnotami. Vztazny bod v
osach, které jsou ozna¢eny znakem “-”, zlistane
nezmeénény.

Pokud aktivujete preset-c&islo 0 (fadka 0), tak aktivujete
vztaZzny bod, ktery jste naposledy nastavili v rué¢nim druhu
provozu ru¢né.

V provoznim rezimu PGM-Test je cyklus G247 neudinny.

Zobrazeni stavu

V indikaci stavu ukazuje TNC aktivni Cislo Preset za symbolem
vztaZzného bodu.

HEIDENHAIN iTNC 530

Pfiklad: NC-bloky

N13 G247 NASTAVENIi VZTAZNEHO BODU

Q339=4

;CISLO VZTAZNEHO BODU

8.9 Cykly pro transformace (prepoc¢et) souradnic
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8.9 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

ZRCADLENI (cyklus G28)

TNC mUZe provadét v roviné obrabéni zrcadlené obrabéni.

Uginek
Zrcadleni je u€inné od své definice v programu. Je ucinné rovnéz v

provoznim rezimu Polohovani s ru¢nim zadavanim. TNC indikuje
aktivni zrcadlené osy v pfidavném zobrazeni stavu.

Jestlize zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl ob&hu nastroje.

Toto neplati u obrabé&cich cykld.

Zrcadlite-li dvé osy, zlistane smysl obéhu nastroje zachovan.
Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

nulovy bod lezZi na obrysu, ktery se ma zrcadlit: prvek se zrcadli

prfimo na tomto nulovém bodu;

nulovy bod lezi mimo obrys, ktery se ma zrcadlit: prvek se navic
presune.

I% Pokud zrcadlite pouze jednu osu, tak se zméni u novych
obrabécich cyklt s gisly pres 200 smysl ob&hu. U starSich
obrabécich cykll, jako napriklad cyklus G75/G76
FREZOVANI KAPES z(istane smysl ob&hu stejny.

400
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2@4. Zrcadleniv ose?: zadejte osy, které se maiji zrcadlit;
O muzete zrcadlit vSechny osy — véetné rotacnich os —
s vyjimkou osy vietena a k ni pfisluSejici vedlejSi osy.
Povoleno je zadani maximalné tfi os.

ZruSeni
Znovu naprogramujte cyklus ZRCADLENI se zadanim BEZ ZADANI.

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-bloky
N72 G28 X Y *
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8.9 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

OTACENI (cyklus G73)

V ramci programu miZe TNC natocit souradny systém v roviné
obrabéni kolem aktivniho nulového bodu.

Uéinek
NATOCENI je uginné od své definice v programu. Je G&inné rovnéz v

provoznim rezimu Polohovani s ru¢nim zadavanim. TNC zobrazuje
aktivni uhel natoCeni v pfidavném zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro uhel natoCeni:

rovina X/Y osa X
rovinaY/Z osaY
rovinaZ/X osa Z

% Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC odstrani definici cyklu G73 aktivni korekci radiusu
nastroje. Pfipadné naprogramujte korekci radiusu znovu.

Jakmile jste nadefinovali cyklus G73, provedte pojezd
obou os v roviné obrabéni, aby doslo k aktivaci nato¢eni.

23 Natoceni: zadejte Uhel nato¢eni ve stupnich (°).
@ Rozsah zadani: -360° az +360° (absolutné G90 pred
H nebo prirlistkové G91 pred H).

Zruseni
Znovu naprogramujte cyklus NATOCENI s Ghlem nato&eni 0°.

402
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35°
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Priklad: NC-bloky
N72 G73 G90 H+25 *
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ZMENA MERITKA (cyklus G72)

TNC muZe v ramci programu obrysy zvétSovat nebo zmensovat. Tak
muZete napftiklad brat v vahu faktory pro smrsténi a pridavky.

Uginek
ZMENA MERITKA je Gginna od své definice v programu. Je uginna
rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ru¢nim zadavanim. TNC
indikuje aktivni zmé&nu méfitka v pfidavném zobrazeni stavu.
Zména méfitka je u€inna:

v roviné obrabéni nebo ve v3ech tfech soufadnych osach

soucasné (v zavislosti na strojnim parametru 7410);

pro zadavani rozmért v cyklech;

rovnéz pro paralelni osy U,V,W.

Predpoklad

Pred zvétSenim resp. zmensenim je nutno presunout nulovy bod na
hranu nebo roh obrysu.

Koeficient?: Zadejte faktor F, TNC vynasobi

72

Zvétseni: F je vétSi nez 1 az 99,999 999

ZmenSeni: F je menSinez 1 az 0,000 001

ZruSeni

Znovu naprogramuijte cyklus ZMENA MERITKA s faktorem 1 pro
odpovidajici osu.

HEIDENHAIN iTNC 530

@ souradnice a radiusy s F (jak je popsano v ,,u¢inku®).
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Priklad: NC-bloky
N72 G72 F0,750000 *
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8.9 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

Uéinek

V cyklu G80 definujete polohu roviny obrabéni— rozumeéj polohu osy
nastroje vztazenou k pevnému soufadnému systému stroje —
zadanim uhld naklopeni. Polohu roviny obrabéni mlZete definovat
dvéma zplsoby:

ROVINA OBRABENI (cyklus G80, volitelny
software 1)

Funkce k naklapéni roviny obrabéni prizplsobuje
vyrobce stroje fizeni TNC a stroji. U nékterych
naklapécich hlav (naklapécich stolt) definuje vyrobce
stroje, zda v cyklu naprogramované uhly TNC
interpretuje jako souradnice rota¢nich os nebo jako
matematické uhly Sikmé roviny. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

Naklapéni roviny obrabéni se uskutecriuje vZzdy okolo
aktivniho nulového bodu.

Zakladyviz ,Naklopeni roviny obrabéni (volitelny
software 1)”, str. 70: proctéte si tento oddil dikladné.

Pfimo zadat polohu naklopenych os

Popsat rovinu obrabéni aZ tfemi natoCenimi (prostorovy thel)
pevného soufadného systému stroje. Prostorové ahly, které je
tfeba zadat, dostanete tim, Ze proloZite fez svisle naklopenou
rovinou obrabéni a tento fez pozorujete z té osy, kolem niz chcete
naklapét. Kazda libovolna poloha nastroje v prostoru je zcela
jednoznacné definovana jiz dvéma prostorovymi uhly.

K=y

Uvédomte si, Ze poloha naklopeného souradnicového
systému atimipojezdové pohyby v naklopeném systému
zavisi na tom, jak naklopenou rovinu popiSete.

Programujete-li polohu roviny obrabé&ni pomoci prostorovych uhl,
vypocdte si TNC k tomu potfebna thlova nastaveni naklopenych os
automaticky a uloZi je v parametrech Q120 (osa A) az Q122 (osa C).
Jsou-li moZzna dvé feSeni, vybere TNC - vychazejic z nulové polohy
natacenych os — kratSi cestu.

Poradi natageni pro vypo&et polohy roviny je stanoveno: nejdrive
TNC natoci osu A, potom osu B a nakonec osu C.

Cyklus 19 je u€inny od své definice v programu. Jakmile nékterou
osou v naklopeném systému popojedete, je u€inna korekce pro tuto
osu. Ma-li se zapodist korekce ve vSech osach, pak musite popojet
v8emi osami.
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Pokud jste v provoznim rezimu Ruc¢ni Provoz nastavili funkci
NAKLAPENI na AKTIVNI (viz ,Naklopeni roviny obrabé&ni (volitelny
software 1)”, str. 70) pak se prepiSe vtomto menu hodnota uhlu
zadana z cyklu G80 ROVINA OBRABENI.

s Osa a uhel natoceni?: zadejte osu natoceni s
& prislusnym uhlem natoCeni; osy natoceni A, Ba C se
programuji pomoci softklaves.

Pokud TNC polohuje nato€ené osy automaticky, pak miazZete zadat
jesté nasledujici parametry:

Posuv? F=: pojezdova rychlost naklopené osy pfi
automatickém polohovani

Bezpecnostni vzdalenost? (inkrementalng): TNC
polohuje naklapéci hlavu tak, aby se ve vztahu k
obrobku nemeénila poloha, ktera vyplyva z
prodlouZeni nastroje o tuto bezpecnostnivzdalenost

ZruSeni

Ke zruSeni uhli naklopeni znovu nadefinujte cyklus ROVINA
OBRABENI a pro vdechny naklopené osy zadejte uhel 0°. Poté
definujte cyklus OBRABECI ROVINA jesté jednou a blok uzaviete bez
udani osy. Tim nastavite tuto funkci jako neaktivni.

Polohovani rotacni osy

% Vyrobce stroje urdi, zda cyklus G80 automaticky
napolohuje rota¢ni osu (y), nebo zda musite rotacni osy
sami predpolohovat v programu. Informujte se ve vasi
priru¢ce ke stroji.

Pokud cyklus G80 automaticky polohuje rotacni osy, plati:

TNC m(Ze automaticky polohovat pouze regulované osy.

V definici cyklu musite navic zadat k ahlim naklopeni bezpec¢nostni
vzdalenost a posuv, kterym se naklapéci osy polohuiji.

Pouzivejte jen predsefizené nastroje (Uplna délka nastroje je v
bloku G99, popripadé v tabulce nastrojl).

P¥i procesu naklapéni ziistane poloha hrotu nastroje vici obrobku
témé&r nezménéna.

TNC provede naklopeni naposledy programovanym posuvem.
Maximalné dosazitelny posuv zavisi na slozZitosti naklapéci hlavy
(naklapéciho stolu).

Pokud cyklus G80 automaticky nepolohuje rotacni osy, napolohujte
rotacni osy naptiklad pomoci bloku GO1 pred definici cyklu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.9 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

Priklady NC-bloku:

N50 GO0 G40 z+100 *
N60 X+25Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GO0 G40 z+80 *
N100 X-7,5Y-10 *

Indikace polohy v naklopeném systému

Indikované polohy (CIL a AKT) a indikace nulového bodu v
pridavném zobrazeni stavu se vztahuji po aktivaci cyklu G80 k
naklopenému souradnicovému systému. Poloha indikovana pfimo
po definici cyklu tedy pfipadné jiz nesouhlasi se soufadnicemi polohy
naprogramovanymi naposledy pred cyklem G80.

Kontrola pracovniho prostoru

TNC kontroluje v naklopeném souradném systému koncové spinace
pouze téch os, jimiz se pojizdi. Pfipadné TNC vyda chybové hlaseni.
Polohovani v naklopeném systému

Pomoci pridavné funkce M130 mlZete i v naklopeném systému
najizdét na polohy, které se vztahuji k nenaklopenému soufadnému
systému, viz ,,Pfidavné funkce pro zadavani souradnic”, str. 206.

Rovnéz i polohovani pfimkovymi bloky vztahujicimi se k souradnému
systému stroje (bloky s M91 nebo M92) Ize pfi naklopené roviné
obrabéni provadét. Omezeni:

Polohovani se provadi bez délkové korekce

Polohovani se provadi bez korekce geometrie stroje

Korekce radiusu nastroje neni dovolena

406

Polohovani rotacni osy
Definovani uhlu pro vypocet korekce
Aktivovani korekce v ose vietena

Aktivovani korekce v roviné obrabéni
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Kombinace s jinymi cykly transformace soufadnic

PFi kombinaci s cykly pro pfepocet souradnic je nutné dbat na to, Zze
stale plasobi naklopeni roviny obrabéni okolo aktivnino nulového
bodu. Pred aktivaci cyklu G80 muiZete provést posunuti nulového
bodu: pak posouvate ,pevny souradny systém stroje”.

Pokud posunete nulovy bod po aktivaci cyklu G80, pak posouvate
shaklopeny souradny systém®.
Dulezité: pri ru8eni cykl postupujte v opacném poradi nez pfi jejich
definici:

1. Aktivace posunuti nulového bodu

2. Aktivace naklopeni roviny obrabéni

3. Aktivace natoceni

Obrabéni obrobku

1. ZruSeni natoceni
2. ZruSeni naklopeni roviny obrabéni
3. Zru8eni posunuti nulového bodu

Automatické méreni v naklopeném systému

Mé&ficimi cykly TNC muzZete promérovat obrobky v naklopeném
systému. Vysledky méreni ulozi TNC do Q-parametri, které pak
mUZete dale zpracovavat (napriklad vytisknout vysledky méreni na
tiskarng).

Hlavni body pro praci s cyklem G80 ROVINA OBRABENI

1 Vytvoireni programu
Definujte nastroj (odpada, je-li aktivni TOOL.T), zadejte Uplnou
délku nastroje.
Vyvolejte nastroj
Vyjed'te v ose vietena tak, aby pfi naklopeni nenastala kolize mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly).
Pfipadné napolohujte rotacni osu(y) blokem GO1 na odpovidajici
Uhlovou hodnotu (zavisi na strojnim parametru).
Pfipadné aktivujte posunuti nulového bodu
Definujte cyklus G80 ROVINA OBRABENI; zadejte Gihlové hodnoty
rota¢nich os.
Popojedte vSemi hlavnimi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala
korekce
Naprogramujte obrabéni tak, jakoby se mélo provést v
nenaklopené roviné obrabéni
PFipadné nadefinujte cyklus G80 ROVINA OBRABENI s jinymi tihly,
aby se obrabéni realizovalo v jiné poloze os. V tomto pfipadé neni
nutno cyklus G80 nulovat, nové uhlové polohy mlZete definovat
pFimo.
Zrute cyklus G80 ROVINA OBRABEN!I; zadejte pro v8echny
rotacni osy 0°.

Deaktivujte funkci ROVINA OBRABENI; cyklus G80 definujte
znovu, blok uzaviete bez udani os.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.9 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

Pfipadné zruste posunuti nulového bodu
PFipadné& napolohujte rotacni osy do polohy 0°.

2 Upnuti obrobku

3 Pfipravy v provoznim reZimu

Polohovani s ruénim zadavanim

Napolohujte rotacni osu (osy) k nastaveni vztazného bodu na
prisluSnou uhlovou hodnotu. Tato uhlova hodnota se fidi podle vami
zvolené vztazné plochy na obrobku.

4 Pripravy v provoznim rezimu

Ruéni provoz

Nastavte funkci naklopeni roviny obrabéni pomoci softklavesy 3D-
ROT na AKTIVNI pro provozni rezim Ru¢ni Provoz; u nefizenych os
zadejte uhlové hodnoty rotacnich os do menu.

U nefizenych os musi zadané uhlové hodnoty souhlasit s aktualni
polohou rotacni osy (0s), jinak TNC vypocte vztazny bod chybné.

5 Nastaveni vztazného bodu

Rucné naskrabnutim jako v nenaklopeném systému viz ,Nastaveni
vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)”, str. 62

Rizen& 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN (viz Pfirugku pro
uzivatele cykll dotykové sondy, kapitola 2)

Automaticky 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN (viz P¥iru€ku pro
uZivatele cyklt dotykové sondy, kapitola 3)

6 Spusténi programu obrabéni v provoznim reZimu Provadéni
programu plynule

7 Provozni rezim Rucni provoz

Nastavte funkci naklopeni roviny obrabéni softklavesou 3D-ROT na
NEAKTIVNI. Pro vSechny rotacni osy zadejte do menu (nabidky)
Uhlovou hodnotu 0°, viz ,,Aktivovani manualniho naklopeni”, str. 74.

408
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Provadéni programu

" Transformace souradnic v hlavnim
programu

1 Zpracovani v podprogramu, viz 130
~Podprogramy”, str. 419

65

e (prepocet) souradnic

65 130

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu
Vyvolani frézovani

8.9 Cykly pro transfor

Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Natoceni o 45° prirtistkové

Vyvolani frézovani

Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

ZruSeni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram 1:

Definice frézovani
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8.10 Specialni cykly

CASOVA PRODLEVA (cyklus G04)

Chod programu je po dobu CASOVE PRODLEVY zastaven. Casova
prodleva muze slouzit napriklad k preruseni trisky.

Uéinek
Cyklus je u¢inny od své definice v programu. Modalné ucinné
(trvajici) stavy se tim neovlivni, jako napfiklad otaceni vietena.

AT Casova prodleva v sekundach: zadejte &asovou
‘ prodlevu v sekundach.

Rozsah zadani 0 az 3 600 s (1 hodina) v krocich po 0,001 s

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.10 Specialni cykly

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus G39)

Libovolné obrabéci programy, jako napfriklad specialni vrtaci cykly
nebo geometrické moduly, mazete postavit na roven obrab&cimu
cyklu. Takovyto program pak vyvolate jako cyklus.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Chcete-li v cyklu deklarovat DIN/ISO program, pak
zadejte za jménem programu typ souboru .I.

Pokud zadate jen jméno programu, pak musi byt jako
cyklus deklarovany program ve stejném adresafri, jako
volajici program.

Neni-li jako cyklus deklarovany program ve stejném
adresari jako volajici program, pak zadejte Uplnou cestu,
napriklad TNC:\KLAR35\FK1\50.I.

3 Jméno programu: jméno vyvolavaného programu,
PGM

cALL pripadné s cestou, na niZ se program nachazi

Program vyvolate pomoci

G79 (separatni blok) nebo
M99 (po blocich) nebo
M89 (provede se po kaZzdém polohovacim bloku)

Priklad: Vyvolani programu
Z programu se ma pomoci cyklu vyvolat vyvolatelny program 50.
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ORIENTACE VRETENA (cyklus G36)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

-

8.10 Specialni cykly

% V obrabécich cyklech 202, 204 a 209 se interné pouZziva
cyklus 13. Uvédomte si, Ze ve vaSem NC-programu
musite naprogramovat pripadné cyklus 13 po jednom z
vy$e uvedenych cykl znovu.

TNC muze Fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a natocit je do
stanovené uhlové polohy.

Orientace vietena je napfiklad zapottebi:

u systému pro vyménu nastrojli s uréenou polohou pro vyménu
nastroje

k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s .
infracervenym prenosem Priklad: NC-bloky

Uéinek N76 G36 S25*

V cyklu definovanou uhlovou polohu nastavi TNC naprogramovanim
M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).

Naprogramujete-li M19, respektive M20, ani? jste pfedtim definovali
cyklus 13, pak TNC napolohuje hlavni vieteno na thlovou polohu,
ktera je definovana vyrobcem stroje (viz pfiruc¢ku ke stroji).

sa@; Uhel orientace: zadejte Gihel vztaZeny k thlové
vztaZzné ose roviny obrabéni

Rozsah zadani: 0 az 360°

Presnost zadani: 0,001°

HEIDENHAIN iTNC 530 413 @
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8.10 Specialni cykly

TOLERANCE (cyklus G62)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

TNC automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Nastroj tak pojizdi po povrchu
obrobku plynule. Je-litfeba, snizi TNC automaticky naprogramovany
posuv, tak Ze program se zpracovava vzdy ,bez Skubani“ s nejvyssi
moZnou rychlosti. Tim se zvySuje jakost povrchu a Setfi mechanika
stroje.

Timto vyhlazenim vznikne urcita odchylka od obrysu. Velikost této
odchylky od obrysu (hodnota tolerance) je definovana vyrobcem
stroje ve strojnim parametru. Cyklem G62 mUZete zménit
predvolenou hodnotu tolerance a zvolit jiné nastaveni filtru.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus G62 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od sveé definice v programu.

Cyklus G62 zresetujete tak, Ze znovu nadefinujete cyklus
G62 a dialogovou otazku Hodnota tolerance potvrdite
klavesou BEZ ZADANI. Zrugenim se op&t zaktivuje
predtim nastavena tolerance.

Zadanou hodnotu tolerance T interpretuje TNC v MM-
programu jako mérovou jednotku mm a v Inch-programu
jako mérovou jednotku palec.

Pokud zavedete program s cyklem 32, ktery obsahuje
jako parametr cyklu pouze Hodnotu tolerance T, doplini
TNC oba zbyvajici parametry hodnotou 0.

414
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Tolerance odchylky drahy: pfipustna odchylka
obrysu v mm (v palcovém programu v palcich).

Dokoncovani=0, hrubovani=1: aktivovani filtru:

Hodnota zadani O:
Frézovani s vys§si obrysovou presnosti. TNC
pouziva nastaveni filtru pro dokon&ovani

definované vyrobcem vaSeho stroje.
Hodnota zadani 1:

Frézovani s vy$sim posuvem. TNC pouziva
nastaveni filtru pro hrubovani definované

vyrobcem vaSeho stroje.

Tolerance pro rotaéni osy: pripustna odchylka
polohy rota¢nich os ve stupnich pf¥i aktivni M128.
TNC redukuje drahovy posuv vZdy tak, aby pfi
pohybu ve vice osach se ta nejpomalejSi osa
projizdélajejim maximalnim posuvem. Zpravidlajsou
rotacni osy podstatn& pomalejsi nez linearni osy.
Zadanim vétsi tolerance (napftiklad 10°), mUZete
podstatné zkratit ¢as obrabéni u viceosovych
obrabécich program, protoze TNC pak nemusi
vZdy pojizdét rotacni osou na predvolené cilové
polohy. Obrys se zadanim tolerance nenarusi.
Zméni se pouze poloha rota¢ni osy, vztazena k
povrchu obrobku

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 Ozna

9.1 Oznaceni podprogramu a
Casti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mlZete nechat provadét

opakované pomoci podprogram( a opakovani ¢asti programu.

Naveésti (label)

Podprogramy a opakovani ¢asti program(l zaginaji v obrabécim

programu znackou GO8L. L je zkratka slova label (anglicky znacka,

oznaceni).

Naveésti dostanou Cislo od 1 do 999 nebo nazev, ktery jim urcite.

Kazdeé &islo NAVESTI, popt. kazdy nazev NAVESTI smite v programu
zadat jen jednou pomoci G98. Poc¢et zadatelnych nazvi NAVESTI je

omezen pouze interni paméti.

=y

Pokud zadate jedno &islo navésti, popr. nazev navesti,
vicekrat, pak TNC vypiSe pri ukon&eni bloku G98
chybové hlaseni.

U velmi dlouhych programi mizete pomoci MP7229
omezit kontrolu na zadatelny pocet bloku.

Navesti 0 (G98 LO) oznaluje konec podprogramu a smi byt proto

pouZito libovolné Casto.

418
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9.2 Podprogramy

Zpusob provadéni

1

2

3

TNC provadi zpracovani programu aZ do vyvolani podprogramu
LN,0. ,n“ je libovolné navésti.

QOd tohoto mista vykonava TNC vyvolany podprogram aZz do
konce podprogramu G98 LO.

Potom pokracuje TNC v provadéni programu obrabéni s blokem,
ktery nasleduje za vyvolanim podprogramu LN, O.

Pripominky pro programovani

Hlavni program muzZe obsahovat az 254 podprogramd
Podprogramy muzete vyvolavat libovolné ¢asto v libovolném
poradi

Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

Podprogramy programujte na koncihlavniho programu (za blokem
s M02, popfipadé M30)

Pokud se podprogramy nachazeji v programu obrabéni pred
blokem s M02 nebo M30, pak se provedou nejméné jednou i bez
vyvolani.

Programovani podprogramu

Oznacte zadatek: stisknéte klavesu LBL SET.
SET

Zadejte Cislo podprogramu, potvrdte klavesou END.
Chcete-li pouzit nazev NAVESTI: stisknéte klavesu “
pro prechod do zadani textu.

Oznacte konec: stisknéte LBL SET a zadejte Cislo
navesti ,0“.

Vyvolani podprogramu

Vyvolani podprogramu: stisknéte klavesu LBL CALL.
CALL

H

Cislo navésti: zadejte &islo navésti vyvolavajiciho
podprogramu, potvrdte jej klavesou ZADANI.
Chcete-li pouzit nazev NAVESTI: stisknéte klavesu “
pro pfechod do zadani textu.

Opakovani REP: ,“ zadejte ,0%, potvrdte klavesou
ZADANI .

@ L0,0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani konce
podprogramu.

EIDENHAINiTNC 530
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9.3 Opakovani ¢asti programu

9.3 Opakovani ¢asti programu

Navésti G98

Opakovani useku programu zac¢ina znackou G98 L. Opakovani
useku programu se kon¢i s Ln,m. ,m*“ je pocet opakovani.
Zpusob provadéni

1 TNC vykonava obrabéci program aZ ke konci ¢asti programu
(L1.2).

2 Poté opakuje TNC ¢ast programu mezi vyvolanym navéstim a

vyvolanim navesti L 1,2 a to tolikrat, kolikrat jste zadali za ¢arkou.

3 Potom TNC pokracuje v programu obrabéni.

Pripominky pro programovani

Cast programu muaZete 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 tlaCitko LBL SET a
€ar potvrdte klavesou ZADANI.

Zadejte Cislo navésti pro opakovanou Cast programu,
potvrdte klavesou ZADANI. Chcete-li pouZit nazev
NAVESTI: stisknéte klavesu “ pro pfechod do zadani
textu.

Vyvolani opakovani ¢asti programu

Stisknéte klavesu LBL CALL.

CALL .
Cislo navésti: zadejte Cislo navesti opakované Casti
programu, potvrdite jej klavesou ZADANI. Chcete-li

pouZit nazev NAVESTI: stiskn&te klavesu “ pro
pfechod do zadani textu.

Opakovani REP: zadejte poCet opakovani, potvrdte
jej klavesou ZADANI.
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9.4 Libovolny program jako
podprogram

Zpusob provadéni

1 TNC provadi program obrabéni aZz do okamZiku, kdy vyvolate jiny
program pomoci %.

2 Potom TNC provede vyvolany program aZz do konce

3 Pak TNC pokraduje v provadéni (volajiciho) programu obrabéni
tim blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu

Pripominky pro programovani
Pro pouZiti libovolného programu jako podprogramu nepotiebuje
TNC Zadna navesti
Vyvolany program nesmi obsahovat Zadnou z ptidavnych funkci
M2 nebo M30

Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani % do vyvolavajiciho
programu (nekone¢na smycka)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyvolani libovolného programu jako
podprogramu

e Zvoleni funkce k vyvolani programu: stisknéte
CALL klavesu PGM CALL
Stisknéte softklavesu PROGRAM

PROGRAM

Zadejte kompletni cestu vyvolavaného programu a
potvrdte klavesou END

Vyvolavany program musi byt uloZzen na pevném disku
TNC.

Zadate-li jen jméno programu, pak se musi vyvolavany
program nachazet ve stejném adresari jako volajici
program.

iy

Jestlize se vyvolavany program nenachazi ve stejném
adresari jako volajici program, pak zadejte uplnou cestu,
napr. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H.

Pokud chcete vyvolat program popisného dialogu, pak
zadejte za jménem programu typ souboru .H.

Pomoci cyklu G39 miiZete také vyvolat libovolny
program.

Pfi % (PGM CALL) pusobi Q-parametry zasadné
globalné. Méjte proto na paméti, Zze zmény Q-parametru
ve vyvolavaném programu se pfip. mohou projevit i ve
vyvolavajicim programu.

9.4 Libovolny program jako podprogram
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Druhy vnorovani

 Podprogramy v podprogramu

1 Opakovani ¢asti programu v opakované &asti programu
= Opakovani podprogram

1 Opakovani ¢asti programu v podprogramu

Hloubka vnorovani

Hloubka vnoreni (téZ vkladani) definuje, kolik sméji podprogramy
nebo opakovani ¢asti programu obsahovat dal§ich podprogram(
nebo opakovani ¢asti programu.

= Maximalni hloubka vnoreni pro podprogramy: 8
= Maximalni hloubka vnoreni pro vyvolani hlavniho programu: 4
M Opakovani ¢asti program( mazete vnorovat bez omezeni

Podprogram v podprogramu

Priklad NC-blok

HEIDENHAIN iTNC 530

Vyvolava se podprogram s G98 L1
Posledni programovy blok
hlavniho programu (s M2)
Zadatek podprogramu 1

Vyvolava se podprogram s G98 L2

Konec podprogramu 1
Zadatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2

fovani

9.5Vno
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rfovani

9.5Vno

Provedeni programu
1 Hlavni program UPGMS se provede aZz k bloku N170
2 Jevyvolan podprogram 1 a proveden aZz do bloku N390

3 Jevyvolan podprogram 2 a proveden aZz do bloku N620. Konec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, ze kterého byl
vyvolan.

4 Podprogram 1 se vykona od bloku N400 az do bloku N450.
Konec podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu UPGMS.

5 Hlavni program UPGMS se vykona od bloku N180 az do bloku
N350. Navrat do bloku 1 a konec programu.

Opakované opakovani ¢asti programu

Priklad NC-blokd
%REPS G71 *

;‘1.;50 Gos L1 *
;‘I;OO G98 L2 *
;1"270 L2,2 *
;‘1.1.350 L1,1~

N999999 %REPS G71 *

Provedeni programu
1 Hlavni program REPS se provede aZ k bloku N270.

2 (Cast programu mezi blokem N270 a blokem N200 se opakuje
2krat.

3 Hlavni program REPS se vykona od bloku N280 az do bloku
N350.

4 Cast programu mezi blokem N350 a blokem N150 se zopakuje
jednou (obsahuje opakovani ¢asti programu mezi blokem N200 a
blokem N270).

5 Hlavni program REPS se provede od bloku N360 do bloku
N999999 (konec programu).

Zacatek opakovani ¢asti programu 1

Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cést programu mezi timto blokem a G98 L2
(blok N200) je 2 krat opakovana
Cést programu mezi timto blokem a G98 L1
(blok N150) je 1 krat opakovana
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Opakovani podprogramu ‘E

Priklad NC-blokt ~§

(%UPGREPG71* =

e 2
c

(N100GSBLI*  zasatekopakovanicast programu >

CNA10L2,0° . Vyvolanipodprogramu 10

_ Cast programu mezi timto blokem a G98 L1 (o))

G (oK N100) je 2 krat opakovana

_ Posledni blok hlavniho programu s M2

‘N200GOBLZ* | zssaekpodprogramy

e

'N280GS8LO* Konecpodprogramy

| N999999 %UPGREPG7T*

Provedeni programu -

1 Hlavni program UGREP se provede aZ k bloku N110.

2 Vyvola se podprogram 2 a provede se.

3 Cast programu mezi blokem N120 a blokem N100 se opakuje

2krat. Podprogram 2 se dvakrat zopakuje.
4 Hlavni program UPGREP se provede jednou od bloku N130 aZ do

bloku N190; a konec programu.
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.9.6 Priklady programovani

Provadéni programu

1 Predpolohovani nastroje na horni hranu
obrobku

= Prir(istkové zadani prisuvu

= Frézovani obrysu

" Opakovani prisuvu a frézovani obrysu

H

26

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

QOdjeti nastroje

Nastavit pol

Pfedpolohovani v roviné obrabéni
Predpolohovani na horni hranu obrobku
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.9.6 Priklady programovani

HEIDENHAIN iTNC 530

Znacka pro opakovani ¢asti programu

PrirGistkové prisuv do hloubky (do volného prostoru)
Prvni bod obrysu

Najeti na obrys

Opusténi obrysu

Vyjeti nastroje

Skok zpatky k navesti 1; celkem &tyrikrat
Vyjeti nastroje, konec programu

- @



.9.6 Priklady programovani

Provadéni programu

™ Najeti na skupiny dér v hlavnim programu

M Vyvolani skupiny dér (podprogram 1).

1 Skupina dér se programuje v podprogramu 1
pouze jednou

H

28

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
QOdjeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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.9.6 Priklady programovani

HEIDENHAIN iTNC 530

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

a @
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9.6 Priklady programov

Priklad: Skupina dér nékolika nastroji

Provadéni programu

Programovani obrabécich cykld v hlavnim
programu

Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1)

Najeti na skupiny dér v podprogramu 1,
vyvolani skupiny dér (podprogram 2)

Skupina dér se programuje v podprogramu 2
pouze jednou

%UP2 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+4 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 G99 T3 L+0 R+3,5 *

N60 T1 G17 S5000 *

N70 GOO G40 G90 Z+250 *

N80 G200 VRTANI

Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-3 ;HLOUBKA
Q206=250 ;PRISUV F DO HL.
Q202=3 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;F CAS NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZP. VZDAL.

Q211=0.2 ;CAS. PRODLEVA DOLE
N9O L1,0 *

430

100

60

10

YA
&0
O
20 2
&0 - E O
Al
SO $ —ca—-é
4»@ =
f X
15 45 75 100

2 |

-15

-20

Definice nastroje - stfedici vrtak

Definice nastroje — vrtak

Definice nastroje — vystruznik

Vyvolani nastroje — stfedici vrtak

Odijeti nastroje

Definice cyklu navrtani stredicich dalki

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
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N100 GOO Z+250 M6 *

N110 T2 G17 S4000 *

N120 DO Q201 P01 -25 *

N130 DO Q202 P01 +5 *

N140L1,0*

N150 GOO Z+250 M6 *

N160 T3 G17 S500 *

N80 G200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC. VZDAL.
Q201=-15 ;HLOUBKA

Q206=250 :POSUV PRISUVU DO HL.

Q211=0.5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=400 ;POSUV ZPET

Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZP. VZDAL.
N180 L1,0 *

N190 GOO Z+250 M2 *

N200 G98 L1 *

N210 GO0 G40 G90 X+15Y+10 M3 *
N220L2,0 *

N230 X+45 Y+60 *

N240L2,0 *

N250 X+75 Y+10 *

N260 L2,0 *

N270 G98 LO *

N280 G98 L2 *

N290 G79 *

N300 G91 X+20 M99 *
N310 Y+20 M99 *

N320 X-20 G90 M99 *
N330 G98 LO *

N340 END PGM UP2 MM
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Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje — vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy pfisuv pro vrtani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje — vystruznik

Definice cyklu vystruzovani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

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

Zadatek 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

ani
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rehled funkci

incipap

10.1Pr

10.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametri miZete jednim programem obrabéni definovat
celou skupinu soucasti. Toho dosahnete zadanim zastupce namisto

Ciselného udaje: Q-parametru.
Q-parametry Ize napfiklad pouZit pro
hodnoty souradnic;
posuvy;
otacky;
data cyklu.

Mimoto mlZete pomoci Q-parametr(l programovat obrysy, které
jsou popsany pomoci matematickych funkci, nebo ¥idit provadéni
obrabécich kroku v zavislosti na spinéni logickych podminek.

Kazdy Q-parametr je oznaen pismenem Q a ¢islem od 0 do 1999.

Q-parametry jsou rozdéleny do riznych oblasti:

Vyznam Rozsah
Volné pouZitelné parametry, v8eobecné u¢inné Q1600 az
pro v8echny programy nachazejici se v paméti Q1999
TNC

Volné pouZitelné parametry uc¢inné globalné Q0 az Q99
pro vSechny programy v paméti TNC, pokud

nem(Ze dojit k pfepsani cykly SL.

Parametry pro specialni funkce TNC Q100azQ199
Parametry pouZivané predevsim pro cykly, Q200 az
vSeobecné ucdinné pro v8echny programy Q1399
nachazejici se v paméti TNC

Parametry pouzivané predevsim pro cykly Q1400 az
vyrobce Call-Aktive, uginné vSeobecné pro Q1499
vSechny programy v paméti TNC.

Parametry pouZivané predevsim pro cykly Q1500 az
vyrobce Def-Aktive, u¢inné véeobecné pro Q1599

vSechny programy v paméti TNC.

434
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Pripominky pro programovani

Q-parametry a Ciselné hodnoty Ize v programu zadavat smiSené.

Q-parametriim mdZete pfirazovat ¢iselné hodnoty od —99 999,9999
do +99 999,9999. Interné muize TNC pocitat s Ciselnymi hodnotami
az do Sirky 57 bitt pfed a aZ do 7 bitt za desetinnou ¢arkou (Sitka
Cisla 32 bit( odpovida desitkové hodnoté 4 294 967 296).

rehled funkci

@ TNC prifazuje nékterym Q-parametrm samocinné stale
stejna data, napriklad Q-parametru Q108 aktualni radius
nastroje, viz ,Pfedobsazené Q-parametry”, str. 453.

Pouzivate-li parametry Q60 az Q99 v zakli¢ovanych
cyklech vyrobce, pak nadefinujte pres strojni parametr
MP7251, zda tyto parametry maji ptisobit pouze lokalné v
cyklech vyrobce nebo globalné pro vSechny programy.

incipap

Vyvolani Q-parametrickych funkci

Zatimco zadavate program obrabéni, stisknéte klavesu ,Q“ (v poli
pro Ciselné zadani a volbu osy pod —/+ -klavesou). TNC pak nabidne
nasledujici softklavesy:

10.1Pr

Skupina funkci Softklavesa
Zakladni matematické funkce 2AKLADNT
UthVé funkce TRIGO-

NOMETRIE

Rozhodovani kdyz/pak, skoky

SKOK

Ostatni funkce RUZNE

FUNKCE

Primé zadavani vzorc

FORMULA

Funkce pro obrabéni sloZitych obryst(viz
»Zadejte rovnici obrysu”, str. 373) NCELED
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h hodnot

yc

”

In

Cise

asti — Q-parametry misto

iny souc

10.2 Skup

10.2 Skupiny soucasti — Q-
parametry misto Ciselnych
hodnot

S Q-parametrickou funkci DO: PRIRAZENIM muZete Q-parametru
prifadit Ciselnou hodnotu. Pak pouZijete v programu obrabéni misto
Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-bloku

N150 D00 Q10 P01 +25* Prirazeni
Q10 obdrzi hodnotu 25
N250 GOO X +Q10* odpovida GO0 X +25

Pro skupiny soucasti naprogramujte napriklad charakteristické
rozméry obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych soucasti pak pfiradite kazdému z téchto
parametr(l odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad
Vélec s Q-parametry
Radius valce R=Qf1 1
Vyska valce H=Q2 o
Vélec Z1 Q1=+30 /g

Q2=+10 —
Vélec 72 Q1=+10

Q2=+50 Qf

Q2 Vi
Q2
Iy
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10.3 Popis obrysu pomoci
matematickych funkci

Pouziti

S pouzitim Q-parametril miZete naprogramovat v programu
obrabéni zakladni matematické funkce:

Zvoleni Q-parametrické funkce: stisknéte klavesu Q (v poli pro
Ciselna zadani, vpravo). LiSta softklaves zobrazi funkce s Q-
parametry.

Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte softklavesu
ZAKLADNI FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Prehled
Funkce Softklavesa
DOO: PRIRAZENI oo
naptiklad DOO Q5 P01 +60 * x=v
PFfimé pfifazeni hodnoty.
DO1: SCITANI -
napriklad DO1 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 * X ey
Vytvoreni a pfitazeni souCtu dvou hodnot
DO02: ODCITANI =
naptiklad D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 * X -V
Vytvoreni a pfitazeni rozdilu dvou hodnot
DO03: NASOBENI -
napriklad DO3 Q2 PO1 +3 P02 +3 * X sy
Vytvoreni a pfitazeni soucinu dvou hodnot
DO04: DELENI -
naptiklad D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 * X /v

Vytvoreni a pfitazeni podilu dvou hodnot
Zakazano: déleni 0!

D05: ODMOCNINA o
napriklad DO5 Q50 PO1 4 * oDHoCNINA
Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny z Cisla

Zakazano: odmocnina ze zaporné hodnoty!

Vpravo od znaku ,=“ m(Zete zadat:
dvé Cisla
dva Q-parametry
jedno dislo a jeden Q-parametr

V8echny Q-parametry a €iselné hodnoty v rovnicich mohou byt
opatfeny znaménky.
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U pomoci ma

10.3 Popis obrys

Programovani zakladnich aritmetickych

operaci

Priklad zadani 1:

ZAKLADNI
ARITMETIK

D@
X =y

Zvoleni Q-parametrické funkce: stisknéte klavesu Q.

Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
softklavesu ZAKL. FUNKCE.

Zvoleni Q-parametrické funkce PRIRAZENI:
stisknéte softklavesu DO X=Y.

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

5 Zadejte Cislo Q-parametru: 5

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

10 Qb5 pfriradte ¢iselnou hodnotu 10

Priklad: NC-bloky
N16 DOO PO1 +10 *
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Priklad zadani 2:

Q

, . . =

m Zvoleni Q-parametrické funkce: stisknéte klavesu Q. c
=

(et

ZeKLADNT Zvolte zékladrji matematické funkce: stisknéte 'S
RS softklavesu ZAKL. FUNKCE. Sn
=

Ig

- Zvoleni Q-parametrické funkce NASOBENI: e
30 stisknéte softklavesu DO3 X * Y. g
CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK? Q
e

1]

12 Zadejte &islo Q-parametru: 12 &

\ -

o

1. HODNOTA NEBO PARAMETR? (@)
Q5 Zadejte Q5 jako prvni hodnotu (@]
Q

2. HODNOTA NEBO PARAMETR? °a
-

7 Zadejte 7 jako druhou hodnotu 0
o

Ig

PFiklad: NC-bloky o
N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 * E
(o)

o

F
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10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Definice

Sinus, kosinus a tangens odpovidaji stranovym pomérim
pravouhlého trojuhelniku. P¥itom odpovida:

Sinus: sinao=a/c
Kosinus: cosa=b/c
Tangens: tano=a/b=sino/cosa
Pritom je
¢ strana protilehla pravému uhlu (pfepona)
a strana protilehla uhlu alfa (odvésna);
b tfeti strana (odvésna).
Z tangenty miiZe TNC zjistit uhel:

o =arctan o = arctan (a / b) = arctan (sin o/ cos o)
Priklad:

a=10mm

b=10mm

o =arctan (a/b)=arctan 1=45"

Navic plati:

a2+b2=c2(kdea2=axa)

¢ = J@+b)
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Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti softklavesy UHLOVE FUNKCE.

TNC ukéZze softklavesy v nasleduijici tabulce.

Programovani: srovnejte ,,Pfiklad: Programovani zakladnich

pocetnich operaci”

Funkce

Softklavesa

DO06: SINUS
naptiklad D06 Q20 P01 -Q5 *
UrCeni a pfifazeni sinusu Uhlu ve stupnich (°)

D&
SINCX)

DO07: KOSINUS
napriklad DO7 Q21 PO1 -Q5 *
Ur€eni a pfifazeni kosinusu uhlu ve stupnich (°)

D?
COS(X>

D08: ODMOCNINA ZE SOUCTU DRUHYCH
MOCNIN

napriklad DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 *

Ur€eni a pfifazeni délky ze dvou hodnot

D8
X LEN v

D13: UHEL

napriklad D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *
Urceni a pfifazeni uhlu pomoci arctan ze dvou
stran nebo pomoci sin a cos uhlu (0 < uhel <
360°).

D13
X ANG Y
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kdyz/pak s Q-parametry

ani
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10.5 Rozhodov

10.5 Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry

Pouziti

P¥i rozhodovani kdyZ/pak (implikaci) porovnava TNC jeden Q-
parametr s jinym Q-parametrem nebo €iselnou hodnotou. Pokud je
podminka splnéna, pak pokracuje TNC v programu obrabéni na
LABEL (navésti), které je naprogramované za podminkou (LABEL viz
»,Oznaceni podprogramu a ¢asti programu”, str. 418). Neni-li
podminka splnéna, pak provede TNC nasledujici blok.

Pokud si prejete vyvolat jako podprogram jiny program, tak
naprogramujte za navéstim (label) G98 vyvolani programu s %.
Nepodminéné skoky

Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichZ podminka je splnéna vzdy (=
nepodminéné), napriklad

D09 PO1+10 PO2 +10PO3 1 *

Programovani rozhodovani kdyz/pak

Rozhodovani kdyz/pak se objevi po stisknuti softklavesy SKOKY.
TNC zobrazi nasleduijici softklavesy:

Funkce Softklavesa

DO09: JE-LI ROVNO, POTOM SKOK os
naptr. DO9 PO1+Q1 P02 +Q3 PO3 “UPCAN25% * | "
Jsou-li siobé& hodnoty nebo oba parametry rovny,

pak skok na zadané navésti

D10: NENi-LI ROVNO, POTOM SKOK o1
naptiklad D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * T aono
Jestlize se obé hodnoty nebo oba parametry

nerovnaji, pak skok na zadané navésti

D11: JE-LI VETSIi, POTOM SKOK o11
napriklad D11 PO1 +Q1 PO2 +10 P03 5 * e
Je-liprvni hodnota nebo parametr vétSinez druha
hodnota nebo parametr, pak skok na zadané

navesti

D12: JE-LI MENSI, POTOM SKOK o1z
napf. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME® * | &
Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez

druha hodnota nebo parametr, pak skok na

zadané navesti
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Pouzité zkratky a pojmy
IF (angl.):

EQU (angl. equal):

NE (angl. not equal):

GT (angl. greater than):
LT (angl. less than):

GOTO (angl. go to):

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.6 Kontrola a zména Q-parametru

10.6 Kontrola azména
Q-parametru

Postup

Q-parametry mlzete kontrolovat a ménit béhem vytvareni, testovani
a zpracovani v rezimech Program zadat/editovat, Test programu,
Provadéni programu plynule a Provadéni programu po blocich

Ptipadné zruSte provadéni programu (napfiklad stisknéte externi
tlaCitko STOP a softklavesu INTERNI STOP) &i zastavte test
programu

m Vyvolani funkci s Q-parametry: stisknéte klavesu Q
pripadné softklavesu Q INFO v reZimu Program
zadat/editovat

TNC ukaze seznam vSech parametrt a ptislusnych
aktualnich hodnot. PoZadovany parametr zvolte
klavesami se Sipkami nebo softklavesami pro
listovani po strankach

Chcete-li zménit hodnotu, zadejte novou hodnotu a
potvrdte ji klavesou ZADANI

Nechcete-li hodnotu ménit, pak stisknéte
softklavesu AKTUALNI HODNOTA nebo ukoncete
dialog stisknutim klavesy END

@ Parametry pouzivané TNC maji komentar.
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RUCNI
PROVOZ

PROGRAM TEST

Qe
a1
]
]
04
as
]
a7
]
ag
a1e
011
012
013
014
a1s
Q18
017
Q18
a1
aze
az1

B0 00000 |
=+0.50000
=+32.00000
=+16.00000
=+24.00000
=+10.00000
=+6.00000
=+12.00000
=+6.00000
=+0.00000
=+0.50000
=+80.00000
=+45.80000
=+41.50100
=+45.50000
=+41.50000
=+75.50000
=471.50000
=+0.00000
=+0.00000
=+0.00000
=+0.00000

Tolerance

- l
e |Om |

DIAGNOSIS

L L

ZACATEK

KONEC

STRANA

STRaNA AKTUALNT

HODNOTU

m
=
o
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10.7 Pridavné funkce

Prehled

PFridavné funkce se objevi po stisknuti softklavesy ZVLASTNI
FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

10.7 Pridavné funkce

Funkce Softklavesa
D14:ERROR -

Vydani chybovych hlaseni ERROR=
D15:PRINT -
Neformatovany vystup text( nebo hodnot Q- PRINT
parametr(

D19:PLC D18

Predani hodnot do PLC pLo=
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10.7 Pridavné funkce

D14: ERROR: Vydani chybovych hlageni

Priklad NC-bloku

TNC ma vypsat hlaseni, které je ulozeno pod ¢Cislem chyby 254

N180 D14 PO1 254 *

Funkci D14: ERROR miiZete nechat programem vydat hlaseni,
ktera jsou predprogramovana od vyrobce stroje, pfipadné od firmy
HEIDENHAIN: kdyZ TNC b&hem zpracovani programu ¢i jeho testu
dojde ke bloku s D 14, tak prerusi Cinnost a vyda hlaseni. Potom
musite program znovu odstartovat. Cisla chyb: viz tabulku dale.

Rozsah Cisel chyb

Standardni dialog

Cislo chyby Text

0...299

D 14: Cislo chyby 0 ... 299

300...999 Dialog specificky pro dany stroj
1000 ... 1099 Interni chybova hlaseni (viz
tabulku vpravo)
446

1000 Vfeteno?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Sitka drazky prilis velka
1003 Radius nastroje pfilis velky
1004 Pracovni rozsah prekroCen
1005 Vychozi poloha chybna
1006 NATOCENI neni dovoleno
1007 ZMENA MERITKA neni dovolena
1008 ZRCADLENI neni dovoleno
1009 Posunuti neni dovoleno
1010 Chybi posuv

1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko

1013 Uhel neni dovolen

1014 Bod dotyku neni dosazitelny
1015 P¥ilis mnoho bodu

1016 Rozporné zadani

1017 CYKLUS je neupliny

1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky

1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
1023 Radius zaobleni pfili§ velky
1024 Neni definovan start programu
1025 P¥ili§ hluboké vnorovani
1026 Chybi vztah thlu

1027 Neni definovan obrabéci cyklus
1028 P¥ilis mala Sirka drazky
1029 P¥ilis 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 vétsinez 0

1038 Q245 zadat rizné 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 bodu
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy

1045 Chyba polohy: stfed 2. osy

1046 Dira pfilis mala

1047 Dira prilis velka

1048 Cep prilis maly

1049 Cep prilis velky

1050 P¥ilis mala kapsa: opravit 1.A.

1051 P¥ilis mala kapsa: opravit 2.A.

1052 Kapsa je pfili§ velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je prilis velka: zmetek 2.A.
1054 Cep je prilis maly: zmetek 1.A.

1055 Cep je prilis maly: zmetek 2.A.

1056 Cep je prilis velky: opravit 1.A.

1057 Cep je prili§ 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: prameér je prilis velky
1063 TCHPROBE 430: priimér je pfilis maly
1064 Neni definovana osa méreni

1065 PrekroCena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadat rizné od 0

1067 Hodnotu Q247 zadat vétsinez 5

1068 Tabulka nulovych bodu?

1069 Druh frézovani Q351 zadat rlizny od 0
1070 ZmenSit hloubku zavitu

1071 Provést kalibrovani

1072 Tolerance prekroCena

1073 Predbéh bloku je aktivni

1074 ORIENTACE neni dovolena

1075 3D-ROT neni dovoleno

1076 3D-ROT aktivovat

1077 Zadat hloubku zapornou

1078 Q303 v méficim cyklu neni definovano!
1079 Osa nastroje neni povolena

1080 Vypocditana hodnota je chybna

1081 Meéfici body jsou rozporné

1082 Bezp. vySka Spatné zadana

1083 Hloubka zano¥eni je rozporna

1084 Nedovoleny cyklus obrabéni

1085 Radek je chranén proti zapisu

1086 Neni definovan vrcholovy uhel
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10.7 Pridavné funkce

D15: PRINT: vystup textu nebo
hodnot Q-parametrt

Nastaveni datového rozhrani: v poloZzce nabidky PRINT
respektive PRINT-TEST nadefinujte cestu, kam ma TNC
ukladat texty nebo hodnoty Q-parametr viz ,,Prirazeni”,
str. 496.

=y

Funkci D15: PRINT muZete vypsat pres datové rozhrani hodnoty Q-
parametrll a chybova hlaseni, napfiklad na tiskarnu. Jestlize tyto
hodnoty uloZite interné& nebo odeslete do pocitace, ulozi TNC data do
souboru %FN15RUN.A (vystup b&hem provadéni programu) nebo
do souboru %FN15SIM.A (vystup béhem testu programu). Vydavani
se provadi ze zasobniku a spusti se nejpozdéji na konci programu,
nebo pfti zastaveni programu. BEhem provozniho rezimu Po Bloku se
prenos dat spousti na konci bloku.

Vypis dialogt a chybovych hlaseni s D15: TISK "hodnota éisla”

Ciselna hodnota 0 a7 99: dialogy pro cykly vyrobce
od 100: chybova hlaseni PLC

Priklad: vypis dialogu €islo 20
N67 D15 P01 20 *

Vypsat dialogy a Q-parametry s D15: TISK "Q-parametry”
PFiklad pouZiti: protokolovani méfeni obrobku.

Vypsat miiZete sou¢asné aZ Sest Q-parametr( a Ciselnych hodnot.

Priklad: vypis dialogu 1 a ¢iselné hodnoty Q1
N70 D15 P01 1 P02 Q1 *

D19: PLC: pFfedani hodnot do PLC

Funkci D19: PLC mUZete predat aZ dvé Cisla nebo Q-parametry do
PLC.

Velikosti krok( a jednotky: 0,1 um resp. 0,0001°

Priklad: predani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 1um ptipadné 0,001°)
do PLC.

N56 D19 PO1 +10 P02 +Q3 *

448

POLOHOUANI S
RUC. ZADANIM

PROGRAM ZADAT/EDIT

ROZHRANI RS 232

PROVOZ-MODE:
BAUD-RATE

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200
PRIRAZENI:

TISK

TISK - TEST:

zavisle soubory:

ROZHRANI RS422

PROVOZ-MODE: FE1
BRAUD-RATE

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Automaticky

":: Com | =

RS232
RS422
SETUP

O

DIAGNOSA

PARAMETRY.
UZIVATELE

EXTERNI
PRISTUP

oFF [on]|

HELP

[orr ]

TNCOPT

oN

DIAGNOSIS

END

P L

10 Programovani: Q-parametry @



10.8 Primeé zadani vzorce

Zadani vzorce

Pomoci softklaves mizete do programu obrabéni zadavat primo
matematickeé vzorce, které obsahuji vice poCetnich operaci:

Vzorce se objevi po stisknuti softklavesy VZOREC. TNC zobrazi

nasledujici softklavesy v nékolika listach:

Spojovaci funkce

Softklavesa

Scitani
napf.Q10=Q1 + Q5

Odgcitani
napr. @25 =Q7 - Q108

Nasobeni
napf.Q12=5* Q5

Déleni
napf. Q25 =Q1 / Q2

Uvodni zavorka
napf. @12=Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zavorka
napf. @12=Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napf.@Q15=8Q5

sa

Druha odmocnina (angl. square root)
napt. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus uhlu
napr. Q44 = SIN 45

Kosinus uhlu
napr. Q45 = COS 45

Tangens uhlu
napr. Q46 = TAN 45

Arkus-sinus

Inverzni funkce sinusu; uréeni uhlu z poméru

protilehla odvésna/pfepona
napr. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arkus-kosinus

Inverzni funkce kosinusu; ur€eni uhlu z poméru

prilehla odvésna/pfepona
napr. Q11 = ACOS Q40

ACOS
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10.8 Primé zad

Spojovaci funkce

Softklavesa

Arkus-tangens

Inverzni funkce tangens; ur€eni thlu z poméru
protilehla odvésna/prilehla odvésna

napr. Q12 = ATAN Q50

Umocnovani hodnot
napf. Q15 =3"3

Konstanta Pl (3,14159)
napr. Q15 =PI

PI

Vytvoreni pfirozeného logaritmu (LN) &isla
zaklad 2,7183
napr. @Q15=LN Q11

LN

Vytvoreni logaritmu ¢Eisla, zaklad 10
napf. @33 = LOG Q22

Exponencialni funkce, 2,7183 na n-tou
napr. Q1 =EXP Q12

Negace hodnoty (vynasobeni ¢islem -1)
napf. Q2 = NEG Q1

OdfFiznuti desetinnych mist
Vytvoreni celého Cisla
napi. Q3 = INT Q42

Vytvoreni absolutni hodnoty &isla
napi. Q4 = ABS Q22

OdfFiznuti mist pred desetinnou ¢arkou
Vytvoreni zlomku
napi. @5 = FRAC Q23

FRAC

Test znaménka Cisla

napr. Q12 = SGN Q50

Je-livracena hodnotaQ12=1: Q50 >=0
Je-livracena hodnotaQ12=0: Q50< 0

SGN

Vypocet modulové hodnoty (zbytku déleni)
napf. Q12 =400 % 360
Vysledek: Q12 =40
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Vypocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorc plati nasledujici pravidla:

Teckové vypocty pied ¢arkovymi
N112 Q1=5*3+2*10=35

1. krokvypotu5*3=15
2. krokvypoctu2*10=20
3. krok vypoctu 15 +20 =35
nebo
N113 Q2=8SQ 10-3"3=73

1. krok vypoc&tu 10 na druhou = 100
2. krok vypocétu 3 na treti = 27
3. krokvypoc¢tu 100 - 27 =73

Distributivni zakon
Distributivni zakon pf¥i vypoc¢tech se zavorkami

a*(b+tc)=a*b+a*c
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10.8 Primé zad

Priklad zadani

Vypocet Uhlu pomoci arctan z protilehlé odvésny (Q12) a pfilehlé

odvésny (Q13); vysledek prifadit parametru Q25:

FORMULA

Zvoleni Q-parametrické funkce: stisknéte klavesu Q.

Volba zadavani vzorci: stisknéte softklavesu
VZORCE.

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

- B

ATAN

12

13

Zadejte Cislo parametru

Prepinejte listy softklaves a zvolte funkci arkus-
tangens

Prepinejte listy softklaves a oteviete zavorku

Zadejte Cislo Q-parametru 12

Zvolte déleni

Zadejte Cislo Q-parametru 13

Uzavrete zavorku a ukoncete zadani vzorce

Priklad NC-bloku
N37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Predobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q122 jsou obsazeny hodnotami z TNC. Témto
Q-parametriim jsou prirazeny:

hodnoty z PLC
udaje o nastroji a vietenu
udaje o provoznim stavu atd.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametry Q100 az Q107 k prevzeti hodnot z PLC do
NC-programu.

Aktivni radius nastroje: Q108

Aktivni hodnota radiusu nastroje je ptifrazena parametru Q108. Q108
se sklada z:

radiusu nastroje R (tabulka nastroji nebo blok TOOL DEF);
delta-hodnoty DR z tabulky nastrojd;
delta-hodnoty DR z bloku TOOL CALL.

Osa nastroje: Q109

Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje ::g':::;? ru
Osa nastroje neni definovana Q109=-1
Osa X Q109=0
OsaY Q109=1
OsaZz Q109=2
OsaU Q109=6
OsaV Q109=7
OsaW Q109=8
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10.9 Predobsazené Q-parametry

Stav vietena: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-

funkci pro vreteno:

L L ::far::zru

Stav vietena neni definovan Q110=-1

MO3: START vietenave smyslu hodinovych  Q110=0

rucicek

MO04: START vietena proti smyslu Q110=1

hodinovych rucic¢ek

MO5 po M03 Q110=2

MO5 po M04 Q110=3
Privod chladici kapaliny: Q111

L L ::far::zru

MO08: ZAP chladici kapaliny Q111 =1

MO09: VYP chladici kapaliny Q111=0

Faktor presahu: Q112

TNC pritadi parametru Q112 faktor prekryti pfi frézovani kapes

(MP7430).

Rozmérové udaje v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pti vnofovani s %... na rozmérovych

jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny program.

Mérové jednotky hlavniho programu

Hodnota
parametru

Metricky systém (mm)

Q113=0

Palcovy systém (inch)

Q113=1

Délka nastroje: Q114

Aktualni hodnota délky nastroje je pfitazena parametru Q114.

454
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SoufFadnice po snimani béhem chodu
programu

Parametry Q115 az Q119 obsahuiji po programovaném méreni 3D-
dotykovou sondou soufadnice polohy vietena v okamziku sejmuti.
Tyto soufadnice se vztahuji k vztaznému bodu, ktery je aktivni v
ru¢nim provoznim rezimu.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kuliCky se pro tyto
souradnice neberou v Gvahu.

Souradna osa ::g':f.’;?m
Osa X Q115
OsaY Q116
OsaZz Q117

IV. osa Q118
zavisi na MP100

V. osa Q119

zavisi na MP100

Odchylka aktualni a cilové hodnoty pfFi
automatickém promérovani nastroji sondou
TT 130

. Hodnota
Odchylka AKT-CIL parametru
Délka nastroje Q115
Radius nastroje. Q116

Naklopeni roviny obrabéni pomoci uhlu
obrobku: Ffizenim TNC pro nato¢ené osy

Souradnice s:g':::;?ru
Osa A Q120
OsaB Q121
OsaC Q122
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10.9 Predobsazené Q-parametry

Vysledky méreni z cyklli dotykové sondy
(viz téZ Prirucku pro uzivatele cykl( dotykové sondy)

Zmé&Fené aktualni hodnoty ;';’rda':;’:,:ru
Uhel pfimky Q150
Stfed v hlavni ose Q151
Stfed ve vedlejsi ose Q152
Pramér Q153
Délka kapsy Q154
Sitka kapsy Q155
Délka v ose zvolené v cyklu Q156
Poloha stfedové osy Q157
Uhel osy A Q158
Uhel osy B Q159
Souradnice osy zvolené v cyklu Q160
Zjisténa odchylka ;':rda':;’::ru
Stfed v hlavni ose Q161
Stfed ve vedlejsi ose Q162
Pramér Q163
Délka kapsy Q164
Sitka kapsy Q165
Zmérena délka Q166
Poloha stfedové osy Q167
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Zjistény prostorovy uhel s:g'::::t‘ru
Natodeni kolem osy A Q170
Nato&eni kolem osy B Q171
Natoceni kolem osy C Q172
Status obrobku ::g?::(te:ru
Dobry Q180
Opravit Q181
Zmetek Q182
Odchylka namé&fena cyklem 440 ::f'a':;’;"’t'm
Osa X Q185
OsaY Q186
OsaZz Q187
Rezervovano pro interni pouziti ::g':::(te?ru
Priznaky (merkery) pro cykly (schémata Q197
obrabéni)

Cislo aktivniho cyklu dotykové sondy Q198
Status méreni nastroje sondou TT :::’a':::(te?ru
Nastroj v toleranci Q199=0.0
Nastroj je opotreben (LTOL/RTOL Q199=1,0
prekro¢eno)

Nastroj je ziomen (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

prekro¢eno)
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10.10 Priklady programov

Priklad: Elipsa

Prabéh programu

Obrys elipsy je aproximovan velkym mnoZzstvim
malychlinearnich Gsek (poc&et je definovatelny
v Q7). Cim vice je definovano vypod&tovych
kroku, tim hladsi je obrys.

Smér frézovani urcite pomoci uhlu startu a
konce v roviné:

Smér obrabéni ve smyslu hodinovych ruci¢ek:
Uhel startu > uhel konce

Smér obrabéni proti smyslu hodinovych
ruCiCek: uhel startu < uhel konce

Na radius nastroje se nebere zfetel

%ELLIPSE G71 *

N10 DOO Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 PO1 +50 *

N30 D00 Q3 PO1 +50 *

N40 D00 Q4 PO1 +30 *

N50 D00 Q5 PO1 +0 *

N60 D00 Q6 PO1 +360 *
N70 D00 Q7 PO1 +40 *

N80 D00 Q8 PO1 +30 *

N90 D00 Q9 PO1 +5 *

N100 D00 Q10 PO1 +100 *
N110 D00 Q11 PO1 +350 *
N120 D00 Q12 PO1 +2 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+2,5 *
N160T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *
N180L10,0 *

N190 GO0 Z+250 M2 *
N200 G98 L10 *
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Y
50
o
(e]
50
N
50
Stred v ose X
Stfredv ose Y
Poloosa X
Poloosa Y

Uhel startu v roving

Koncovy uhel v roviné

Pocet vypodetnich krok

Natoceni elipsy

Hloubka frézovani

Posuv na hloubku

Frézovaci posuv

Bezpecnostni vzdalenost pro predpolohovani

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odijeti nastroje

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: obrabéni
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N210 G54 X+Q1 Y+Q2 *

N220 G73 G90 H+Q8 *

N230 Q35 = (Q6 - @5) / Q7
N240 D00 Q36 PO1 +Q5 *

N250 D00 @37 PO1 +0 *

N260 Q21 = Q3 * COS Q36
N270 Q22 = Q4 * SIN Q36

N280 GO0 G40 X+Q21 Y+Q22 M3 *
N290 Z+Q12 *

N300 GO1 Z-Q9 FQ10 *

N310 G98 L1 *

N320 @36 = Q36 + @35

N330 @37 =Q37 + 1

N340 Q21 = Q3 * COS Q36
N350 @22 = Q4 * SIN Q36

N360 GO1 X+Q21 Y+Q22 FQ11 *

N370 D12 PO1 +Q37 P02 +Q7 P03 1 *

N380 G73 G90 H+0 *
N390 G54 X+0 Y+0 *
N400 GO0 G40 z+Q12 *
N410 G98 LO *

N999999 %ELLIPSE G71 *
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Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Vypocet natoceni v roving

Vypocet uhlového kroku

Kopirovani uhlu startu

Nastaveni ¢itace fezl

Vypocet souradnice X vychoziho bodu

Vypocet souradnice Y vychoziho bodu

Najeti do vychoziho bodu v roviné

Predpolohovani na bezpe€nou vzdalenost v ose vietena

Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace Citace fezl

Vypocet aktualni soufadnice X

Vypocet aktualni souradnice Y

Najeti do dalSiho bodu

Dotaz, zda jeSté nehotovo, jestlize ano, pak skok na LBL 1
ZruSeni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpetnou vzdalenost

Konec podprogramu
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10.10 Priklady programov

Priklad: Vyduty (konkavni) valec kulovou frézou

Prabéh programu

Program funguje pouze s kulovou frézou, délka
nastroje se vztahuje ke stfedu koule

Obrys valce je aproximovan velkym mnoZstvim
primkovych usekl (Ize definovatv Q13). Cim
vice krokU je definovano, tim hladsi je obrys

Valec se frézuje v podélnych fezech (zde:
paralelné s osou Y)

Smér frézovani urcite pomoci uhlu startu a
koncového uhlu v prostoru:

Smér obrabéni ve smyslu hodinovych ruci¢ek:
Uhel startu > uhel konce

Smér obrabéni proti smyslu hodinovych
ruCiCek: uhel startu < uhel konce

Radius nastroje se koriguje automaticky

%ZYLIN G71 *

N10 DOO Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 PO1 +0 *

N30 D00 Q3 PO1 +0 *

N40 D00 Q4 PO1 +90 *

N50 D00 Q5 PO1 +270 *
N60 D00 Q6 PO1 +40 *

N70 D00 Q7 PO1 +100 *
N80 D00 Q8 PO1 +0 *

N90 D00 Q10 PO1 +5 *
N100 D00 Q11 PO1 +250 *
N110 D00 Q12 PO1 +400 *
N120 D00 Q13 PO1 +90 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+3 *
N160T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *
N180L10,0 *

N190 D00 Q10 PO1 +0 *
N200L10,0 *
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ZA
I7a\ It —
S g X
|
-50
vi | v
100 :
|
|
|
|
|
N - ® -
|
i 50 100 X z

Stred v ose X

Stredv ose Y

Stfed v ose Z

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radius valce

Délka valce

NatocCeni v roviné X/Y

Pridavek na radius valce

Posuv prisuvu do hloubky

Posuv pfi frézovani

Pocet rezl

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odijeti nastroje
Vyvolani obrabéni
Zru$eni pridavku
Vyvolani obrabéni
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N210 GO0 G40 Zz+250 M2 * Vyjeti nastroje, konec programu .E
N220 G98 L10 * Podprogram 10: obrabéni "g
N230Q16=Q6 - Q10 - Q108 Prepocet pridavku a nastroje vzhledem k radiusu valce (@)
N240 D00 Q20 PO1 +1 * Nastaveni Citace rezl E
N250 D00 Q24 P01 +Q4 * Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X) E
N260 Q25 = (Q5 - Q4) / Q13 Vypocet thlového kroku 8.’
N270 G54 X+Q1Y+Q2 Z2+Q3 * Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X) S
N280 G73 G90 H+Q8 * Vypoc&et natoceni v roving :
N290 GOO G40 X+0 Y+0 * Predpolohovani v roviné do stfedu valce ©
N300 GO1 Zz+5 F1000 M3 * Predpolohovani v ose vietena ‘—U
N310 G98 L1 * ;é
N320 I1+0 K+0 * Nastaveni polu v roving Z/X o
N330 G11 R+tQ16 H+Q24 FQ11 * Najeti do polohy startu na valci se Sikmym zapichovanim do materialu ()
N340 GO1 G40 Y+Q7 FQ12 * Podélny fez ve sméru Y+ ‘-_
N350 D01 Q20 PO1 +Q20 P02 +1 * Aktualizace Citace fezl o
N360 DO1 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 * Aktualizace prostorového uhlu -
N370 D11 PO1 +Q20 P02 +Q13 P03 99 * Dotaz, zda je jiz hotovo, pokud ano, skok na konec

N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 * Prejet po pfiblizném “oblouku” pro dalSi podélny fez

N390 GO1 G40 Y+0 FQ12 * Podélny fez ve sméru Y-

N400 DO1 Q20 PO1 +Q20 P02 +1 * Aktualizace citace fezl

N410 DO1 Q24 PO1 +Q24 P02 +Q25 * Aktualizace prostorového thlu

N420 D12 PO1 +Q20 P02 +Q13 P03 1 * Dotaz, zda je hotovo - jestliZze ne, pak navrat na LBL 1

N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 * ZruSeni natoceni

N450 G54 X+0 Y+0 Z+0 * ZruSeni posunuti nulového bodu

N460 G98 LO * Konec podprogramu

N999999 %ZYLIN G71 *
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10.10 Priklady programov

Prabéh programu

Program funguje pouze se stopkovou frézou.

Obrys koule se aproximuje velkym mnozstvim
malych pfimkovych usek( (rovina Z/X, pocet se
definuje v Q14). Cim menSi uhlovy krok se
definuje, tim hladsi je obrys.

Pocet obrysovych fez( ur€ite pomoci thlového
kroku v roviné (v Q18).

Koule se frézuje v 3D-tfezu zespoda nahoru.

Radius nastroje se koriguje automaticky.

%KUGEL G71 *

N10 DOO Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 PO1 +50 *

N30 D00 Q4 PO1 +90 *

N40 DOO Q5 PO1 +0 *

N50 D00 Q14 PO1 +5 *

N60 D00 Q6 PO1 +45 *

N70 DOO Q8 PO1 +0 *

N80 D00 Q9 PO1 +360 *
N90 D00 Q18 PO1 +10 *
N100 D00 Q10 PO1 +5 *
N110 D00 Q11 PO1 +2 *
N120 D00 Q12 PO1 +350 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 *
N160T1 G17 S4000 *
N170 GOO G40 G90 Z+250 *
N180L10,0 *

N190 D00 Q10 PO1 +0 *
N200 D00 Q18 PO1 +5 *
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Priklad: Vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

YA Y

100 —

Qp?) &

50

P polly F—

50 100 -50

Stred v ose X

Stredv ose Y

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Uhlovy krok v prostoru

Radius koule

Uhel startu nato&eni v roving X/Y
Koncovy uhel natoCeni v roviné X/Y
Uhlovy krok v roving X/Y pro hrubovani
Pridavek na radius koule pro hrubovani
Bezpednostni vzdalenost pro predpolohovani v ose vietena
Posuv pfi frézovani

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odijeti nastroje

Vyvolani obrabéni

Zru$eni pridavku

Uhlovy krok v roving X/Y pro dokon&ovani
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N210L10,0 *

N220 GOO G40 z+250 M2 *

N230 G98 L10 *

N240 D01 Q23 PO1 +Q11 P02 +Q6 *
N250 D00 Q24 P01 +Q4 *

N260 D01 Q26 PO1 +Q6 P02 +Q108 *
N270 DOO Q28 PO1 +Q8 *

N280 D01 Q16 PO1 +Q6 P02 -Q10 *
N290 G54 X+Q1Y+Q2 Z-Q16 *

N300 G73 G90 H+Q8 *

N310 G98 L1 *

N3201+0 J+0 *

N330 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N340 1+Q108 K+0 *

N350 GO1 Y+0 Z+0 FQ12 *

N360 G98 L2 *

N370 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N380 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 *
N390 D11 PO1 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *
N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 *

N410 GO1 G40 Z+Q23 F1000 *

N420 GO0 G40 X+Q26 *

N430 D01 Q28 PO1 +Q28 P02 +Q18 *
N440 D00 Q24 P01 +Q4 *

N450 G73 G90 H+Q28 *

N460 D12 PO1 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470 D09 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+0 *

N490 G54 X+0Y+0 Z+0 *

N500 G98 LO *

N999999 %KUGEL G71 *
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Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: obrabéni

Vypocet souradnice Z pro predpolohovani
Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro predpolohovani
Kopirovani nato€eni v roviné

Zohlednéni pridavku na radius koule

Posunuti nulového bodu do stfedu koule
Prepocet uhlu startu nato¢eni v roviné
Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roviné X/Y pro predpolohovani
Predpolohovani v roviné

Nastaveni polu v rovingé Z/X, pfesazené 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 natoCeni 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
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11.1 Grafické zobrazeni

11.1 Grafické zobrazeni

Pouziti

V provoznich reZimech Provadéni programu a v provoznim rezimu
Testovani programu simuluje TNC obrabéni graficky. Pomoci
softklaves zvolite, zda jako

Pohled shora
Zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni

Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. PF¥i aktivni tabulce nastrojl mizete
nechat znazornit obrabéni kulovou frézou. K tomu uc¢elu zadejte v
tabulce nastroji R2 = R.

TNC grafiku nezobrazi, jestlize

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen zadny program

Pomoci strojnich parametrt 7315 az 7317 mlZete nastavit, aby TNC
zobrazoval grafiku i tehdy, kdyZ jste nedefinovali Zadnou osu vietena
nebo pojezdy.

@ Novou 3-D grafikou mizete graficky zobrazovat také
obrabéni v naklonéné obrabéci roviné a obrabéni na vice

stranach, po simulaci programu v nékterém z dalSich
nahledl. Abyste mohli tuto funkci vyuzivat, potfebujete
hardware MC 422 B. Pro urychleni testovaci grafiky u
starSi verze hardwaru byste méli nastavit bit 5 strojniho
parametru 7310 = 1. Tim se vypnou funkce, které jsou
implementovany specialné pro novou 3D-grafiku.

TNC nezobrazuje v bloku TOOL CALL naprogramovany
pridavek radiusu DR.
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Nastaveni rychlosti testu programu

Lfé—' Rychlost testovani programu mUiZete nastavit pouze
tehdy, mate-li aktivni funkci ,Zobrazit ¢as obrabéni“(viz
»Navoleni funkce stopek” na str. 474). Jinak provadi TNC
test programu vzdy s maximalni moznou rychlosti.

Naposledy nastavena rychlost zlistava platna tak dlouho

(i pri vypadku proudu), dokud jeji nastaveni nezménite.
Po spusténi programu zobrazi TNC nasledujici softklavesy, kterymi
mUZete nastavit rychlost simulace:

Funkce Softklavesa

Testovat program s rychlostmi, se kterymi bude
také zpracovavan (zohledni se naprogramované
posuvy)

11.1 Grafické zobrazeni

ZvySovat rychlost testu v krocich o

Snizovat rychlost testu v krocich

Testovat program s maximalni moznou rychlosti
(zakladni nastaveni)
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11.1 Grafické zobrazeni

Prehled: Pohledy

V provoznich rezimech Provadéni programu a v rezimu
Testovani programu ukazuje TNC tyto softklavesy:

Pohled Softklavesa

Pohled shora

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

fE R

Omezeni béhem Provadéni programu

Obrabéni se neda soucasné graficky znazornit, je-li jiz pocitat TNC
vytizen komplikovanymi obrabécimi ukony nebo velkoploSnym
obrabénim. Pfiklad: Fadkovani pfes cely neobrobeny polotovar
velkym nastrojem. TNC pak jiZ nepokracuje v grafickém zobrazeni a
v grafickém okné vypiSe text CHYBA. Obrabéni se v8ak dale provadi.

Puadorys

Tato graficka simulace probiha nejrychleji
E Zvolte softklavesou pohled shora

Pro zobrazeni hloubky v této grafice plati:

,Cim hlubsi, tim tmavsi*.
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Zobrazeni ve 3 rovinach

Toto zobrazeni ukazuje jeden pohled shora se 2 fezy, obdobn& jako  |meeves RO RISl

technicky vykres. Symbol vlevo pod grafikou udava, zda zobrazeni

odpovida projek&ni metodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1 (voli se Ty
pomoci MP7310 ). —
PYizobrazenive 3 rovinach jsou k dispozici funkce ke zvétSeni vyrezu, k'ﬁ
viz ,ZvétSeni vyrezu”, str. 472. T o

Kromé toho mliZete pomoci softklaves posouvat rovinu fezu:

11.1 Grafické zobrazeni

— Zvolte softklavesu pro zobrazeni obrobku ve 3 /-\ J
i rovinach k_/
Prepnéte liStu softklaves a zvolte softklavesu vybéru
rovin fezu HRrEREe [ %
TNC zobrazi nasleduijici softklavesy: [ ‘ i ‘ -~ P |:|
Funkce Softklavesy

Posunuti svislé roviny Fezu doprava nebo ’ = ‘ ’ = ‘
doleva o -

Posunuti vertikalni roviny fezu dopfedu
nebo dozadu

Posunuti vodorovné rovinu fezu nahoru ’77 |
nebo dolt 4

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.
Souradnice €ary fezu

TNC zobrazuje dole v grafickém okné souradnice ¢ary fezu vztazené
k nulovému bodu obrobku. Zobrazuji se pouze soufadnice v roviné
obrabéni. Tuto funkci zaktivujete pomoci strojniho parametru 7310.
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11.1 Grafické zobrazeni

3D-zobrazeni

TNC zobrazi obrobek prostoroveé. Pokud mate k dispozici dostatec¢né
vykonny hardware, tak TNC zobrazi v 3D-grafice s vysokym
rozlisenim také obrabéni v naklopené obrabéci roviné a obrabéni na
vice stranach.

3D-zobrazeni miZete otacet kolem vertikalni osy a preklapét kolem
horizontalni osy. Obrys 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”, str. 472.

I Zvolte 3D-zobrazeni softklavesou. Dvojitym
klepnutim na softklavesu prepnete do 3D-grafiky s
vysokym rozliSenim. Pfepnuti je moZné pouze po
ukonc&eni simulace. Grafika s vysokym rozliSenim
ukazuje také obrabéni v naklopené obrabéci roviné.

@ Rychlost 3D-grafiky s vysokym rozliSenim zavisi na délce
britu (sloupec LCUTS v tabulce nastroja). Je-li LCUTS
definovany s 0 (zakladni nastaveni), tak pocita simulace s
nekonec¢né dlouhym ostfim, coz vede k dlouhym &aslim
vypoctu. Nechcete-li definovat LCUTS, muZzete nastavit
parametr stroje 7312 na hodnotu mezi 5 a 10. Tim TNC
ohraniciinterné délku bfitu na hodnotu, kterou vypocita z
MP7312 krat pramér nastroje.
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Otaceni a zvétSovani/zmensovani 3D-zobrazeni ‘E

Prepinejte listy softklaves, az se objevi softklavesa funkci nataceni Q

a zvétSovani/zmenSovani N

Zvolte funkce nataceni a zvétSovani/zmenSovani: E

o | RS

Q

: (@)

Funkce Softklavesy N

Zobrazeni natacet vertikalné po 5° ‘O

-« & X

9

Zobrazeni preklapét horizontalné po 5° qa

P

Zobrazeni zvétSovat po krocich. Je-li (5

zobrazeni zvétSeno, ukazuje TNC v paté -

grafického okna pismeno Z. .

F

Zobrazeni zmenSovat po krocich. Je-li = -
zobrazeni zmen$eno, ukazuje TNC v paté K~

grafického okna pismeno Z.

Vratit zobrazeni na programovanou
velikost

Zobrazeni a smazani ramecku pro obrysy neobrobeného
polotovaru

Prepinejte listy softklaves, az se objevi softklavesa funkci nataceni
a zvétSovani/zmenSovani

Zvolte funkce nataceni a zvétSovani/zmenSovani:

B romn Zapnuti ramec¢kd pro POLOTOVAR: nastavte
e prosvétlené policko v softklavese na ZOBRAZIT
Bk Fomn Vypnuti ramecka pro POLOTOVAR: nastavte
prosvétlené poli¢ko v softklavese na VYPNOUT
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11.1 Grafické zobrazeni

ZvétsSeni vyrezu

Vyrez mizZete zménit v provoznich reZimech Testovani programu a Wy PROGRAM TEST
Provadéni programu ve v8ech pohledech.
%3815 G71 *
Ktomu se musi graficka simulace pfip. provadéni programu zastavit. Nio Doo a1 Po1 +or ) E
ZvétSeni vyfezu je vZdy ucinné ve vSech typech zobrazeni. 20 Do0 02 Fo1 vox - '
. s N3S Do0 a5 Po1 +a0x K5
Zména zvétseni vyFezu N3 D00 15 o1 +10x
Softklavesy viz tabulku e o0 o 0 e Y
Je-li tfeba, zastavte grafickou simulaci
Prepinejte listy softklaves b&hem provozniho reZimu Testovani Nee Dae o Po1 tor
programu pFip. Provadéni programu, aZ se objevi softklavesa
vybéru pro ZvétSeni vyrezu =
Zvolte funkce pro Zvétseni vyfezu [
. . . WINDOW UKAZAT
ngm)om softklaves zvolte stranu obrobku (viz tabulka 0| .0 | & + - I )
nize

ZmenSeninebo zvétSenipolotovaru: drzte stisknutou
softklavesu ,—“, pfipadné ,+“.

Znovu nastartujte testovani nebo provadéni
programu softklavesou START (RESET + START
opét obnovi plivodni neobrobeny polotovar).

Funkce Softklavesy
Volba levé/pravé strany obrobku -
st =] (v
Volba predni/zadni strany obrobku 5
p / y u ‘ ‘ o
Volba horni/spodni strany obrobku —
< ’ - | &
Posunuti plochy fezu k zmenSeni nebo ‘ _ ‘ ‘ N ‘

zvétSeni neobrobeného polotovaru

Prevzeti V)'/fezu ukazAT
DETAIL
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Poloha kurzoru pfi zvétSovani vyfezu

P¥i zv&tSovani vyfezu zobrazuje TNC souradnice téch os, které praveé
orezavate. Tyto soufadnice odpovidaji rozsahu, ktery je definovan
pro zvétSeni vyfezu. Vlevo od lomitka zobrazuje TNC nejmensi
souradnici rozsahu (MIN-bod), vpravo od né&ho nejvétsi (MAX-bod).

P¥i zvétSeném zobrazeni vypiSe TNC na obrazovce vpravo dole
MAGN.

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, pripadné
zmens$ete neobrobeny polotovar.

Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize graficky simulovat libovolné ¢asto. Ktomu
ucelu muzete grafiku opét nastavit na neobrobeny polotovar nebo
jeho zvétSeny vyrez.

Funkce Softklavesa

Zobrazeni neobrobeného polotovaru v naposledy reer
zvoleném zvétSeni vyfezu FoRn

Zru$eni zvétSeni vyfezu, takZze TNC zobrazi uINDOW

BLK

obrobeny nebo neobrobeny obrobek podle FoRn
programované formy polotovaru

@ Softklavesou POLOTOVAR JAKO BLK FORMA zobrazi
TNC —i po vyfezu bez PREVZIT VYREZ - polotovar opé&t v
naprogramovaneé velikosti.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.1 Grafické zobrazeni

Zjisténi Casu obrabéni e PROGRAM TEST
Provozni rezimy provadéni programu oo von on. Pt son "
Zobrazeni Casu od startu programu aZ do konce programu. Pri p2ajueetazipedhion

prerudeni se tas zastavi. 128 bee o9 pox maex °

N35 De@ G5 Po1 +40*

N35 De@ G16 PO1 +10%

Testovani programu N4o 000 a7 Po1 ~sor i

Zobrazeni &asu, ktery TNC vypo&te pro dobu pohybt nastroje ORI
realizovanych posuvem. Tento v TNC zjistény €as neni pfili§ vhodny

% o= =

i

ke kalkulaci vyrobniho &asu, protoZe TNC nebere do uvahu Casy Noa Do 08 Pt sox
P . P .y ” o7 - P4 ra . NS@ Dee Q1@ PO1 +5@%
zavislé na s_trOJ__rllcvh gkonech (n’apvrllflad provymenu nastroje). Povlfud
jste zapnuli ,Zjisténi doby obrabéni“, tak si miZete nechat vytvorit
soubor, kde budou uvedeny pracovni doby vSech v programu fiizaloecluzeloeiizces e

pouzitych nastrojl (viz ,Zavislé soubory” na str. 507). -
W) | o |omm O | OO e

‘£’| “

Navoleni funkce stopek
Prepinejte listy softklaves, az TNC zobrazi nasledujici softklavesy s
funkcemi stopek:

Funkce stopek Softklavesa

Zapnuti (ZAP)/vypnuti (VYP) funkce Zjisténi
doby obrabéni

UloZeni zobrazeného Casu

Zobrazeni souc¢tu uloZzeného a
zobrazeného €asu

Smazani zobrazeného ¢asu
00:00:00

@ Softklavesy vlevo od funkci stopek zavisi na zvoleném
rozdéleni obrazovky.

TNC vynuluje dobu obrabéni b&éhem testu programu,
jakmile se zpracovava novy POLOTOVAR (BLK-
FORMA).
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11.2Funkce k zobrazeni programu

Prehled

V provoznich reZimech provadéni programu a v reZzimu
testovani programu zobrazuje TNC softklavesy, jimiz si mizete dat
zobrazit program obrabéni po strankach:

Funkce Softklavesa

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PGM
ZADAT/EDIT

Listovani v programu o jednu stranku obrazovky STRANA
zpét

I

%3803-1 671 *
N10 630 G17 X+ Y+0 Z-4@x ! I:‘
NZO G31 GS@ X+100 V+100 Z+dx S
N4D TS G17 SS500% s ‘
=D (20 & D 2 i)
NBO X-30 V430 Max
N7e z-zex ! *"L\
NED GOl G41 X+5 v+30 F25ex
NS0 528 R2*
@x S-IST e5:38
127% SiNm
+237.859 Y +245.000 2 +2899.600
‘a +0.000 %A +0.000 B +0.000
+C +0.000 DIAGNOSIS
S1 ©0.000 [
AKT . PR: (1 TS s 100 Fo S /8

ZACATEK

KONEC

STRANA

STRANA

RESTORE
POS. AT

TEST
POUZITI
NASTROJE

TRABULKA
NASTROJU

Listovani v programu o jednu stranku obrazovky STRANA
dopredu '
Volba za¢atku programu.
Volba konce programu

HEIDENHAIN iTNC 530

475

11.2 Funkce k zobrazeni programu



ani programiul

”

”

11.3 Testov

11.3 Testovani programi

Pouziti
V provoznim rezimu Testovani programu simulujete priibéh
programu a ¢asti program, aby se vyloucily chyby pfi provadéni
programu. TNC vas podporuje pfi vyhledavani

geometrickych neslucitelnosti

chybégjicich zadani

neproveditelnych skoku

naruseni pracovniho prostoru

Kromé toho muiZete vyuZit nasledujici funkce:

Testovani programu po blocich
Preru8eni testu u libovolného bloku
Preskoceni blok

Funkce pro grafické znazornéni
Zjisténi Casu obrabéni

Dopliikové zobrazeni stavu

476

11 Testovani programu a provadéni programu @



Provadéni testu programu

P¥i aktivni centralni paméti nastroji musite mit pro testovani
programu aktivovanu tabulku nastroju (status S). K tomu navolte v
provoznim rezimu Testovani programu tabulku nastrojl pres spravu
soubort (PGM MGT).

Pomoci MOD-funkce BLK FORMA V PRAC.PROST. aktivujete pro
testovani programu kontrolu pracovniho prostoru, viz ,Zobrazeni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, str. 510.

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 ZADANI

TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
Testovat cely program
Testovat kazdy blok programu jednotlivé

Zobrazit neobrobeny polotovar a otestovat cely
program

Zastavit test programu

Test programu muzete kdykoliv — i béhem obrabécich cyklda —
prerusit a znovu spustit. Abyste mohli test opét spustit, nesmite
provést nasledujici:

zvolit klavesou GOTO jiny blok

provést v programu zmény

zménit provozni rezim

zvolit novy program

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Testov

Provedeni testu programu az do urc¢itého bloku

Pomoci STOP PRI N provede TNC test programu pouze k bloku s
Cislem N.

V provoznim reZzimu Testovani programu zvolte zatatek programu
Zvolte testovani programu do urcitého bloku:

stisknéte softklavesu STOP PRI N

stop Stop pri N: zadejte &islo bloku, u néhoZ se ma test

NA

) programu zastavit

Program: zadejte jméno programu, v ném se
nachazi blok se zvolenym &islem bloku; TNC ukaze
jméno zvoleného programu; ma-li zastaveni
programu vykonat v programu vyvolaném pomoci
PGM CALL, pak uvedte toto jméno

Opakovani: pokud se blok N nachazi uvnit?
opakovani ¢asti programu, pak zadejte pocet
opakovani, ktera se maji provést

Testovani useku programu: stisknéte softklavesu
START; TNC otestuje program az do zadaného bloku
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e PROGRAM TEST
%3815 671 » =
Nie Doe a1 POl +ox D
NZo Doo 02 Pe1 +ox —
N3 Doe 03 Po1 -dex s
N35 Doe 0 Po1 +dex o\')
N385 Doe 018 Pl +10x
N4o D00 o7 PoL -g0s ! *"L‘
NSe Doe 17 Pe1 +90x
N6 Doe a8 POl +0%
N7@ Doe aig Pe1 +9ox
Nee Doe 08 POl +ox
NS@ Dee Q1@ Pe1 +50x STORANORCLS SN %
N10@ Doo Q12 Po1 +0x ORAKOVANT =Lt
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11.4 Provadéni programu

Pouziti

V provoznim rezimu Provadéni programu plynule provadi TNC
program obrabéni plynule az do konce programu nebo az do jeho
preruseni.

V provoznim reZimu Provadéni programu po bloku provadi TNC
kazdy blok jednotlivé po stisknuti externi klavesy START.

V provoznich rezimech Provadéni programu muzete pouzit
nasledujici funkce TNC:

PferuSeni provadéni programu

Provadéni programu od urcitého bloku

Preskoceni bloki

Editace tabulky nastrojl TOOL.T

Kontrola a zména Q-parametr(

ProlozZené polohovani ru¢nim koleckem

Funkce pro grafické znazornéni

Dopliikové zobrazeni stavu

Provedeni programu obrabéni

Priprava

Upnéte obrobek na st stroje

Nastavte vztazny bod

Zvolte potfebné tabulky a soubory palet (status M)
Zvolte program obrabéni (status M)

&

A WOWN =

Posuv a otacky vietena mlzZete ménit pomoci otocnych
regulatort override.

Softklavesou FMAX muZete snizit velikost rychloposuvu,

chcete-li NC-program zajizdét. Zadana hodnota ztstava

aktivni i po vypnuti a zapnuti stroje. K opétnému
nastaveni plvodni rychlosti rychloposuvu musite znovu
zadat odpovidajici iselnou hodnotu.

Provadéni programu plynule
Program obrabéni odstartujte externi klavesou START

Provadéni programu po bloku

Kazdy blok programu obrabéni odstartujte jednotlivé externi
klavesou START

HEIDENHAIN iTNC 530

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PGM
ZADAT/EDIT

%3803_1 G71 *
N1@ G630 G17 X+2 Y+ Z-40%
NZo G31 GSO X+100 Y+100 Z+2x
Nd@ TS5 G17 S500%

N5@ GOO G40 GO Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3*

N70 Z-20%

NSO GOl G41 X+5 Y+30 F250%

Nge 626 RZ*

0% S-IST @6:39
127% SINm1

+237.859 Y
Ha +0.000 *A
*C +0.000

AKT. PR:[1 T s

+245.000 2
+0.000 %B

S1

z|s 100 F o

=
.. E
"y O
-
49 Q
| E

)

ST

0.000

M5 /

DIAGNOSIS

El

ZACATEK KONEC STRANA

STRANA RESTORE

POS. AT

TEST
POUZITI
NASTROJE

TRABULKA
NASTROJU
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11.4 Provad

Preruseni obrabéni

Mate riizné moznosti, jak prerusit provadéni programu:
Programovana prerudeni
Externi tlacitko STOP
Prepnuti do rezimu Provadéni programu po blocich

Zaregistruje-li TNC b&hem 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 téchto zadani:

STOP (s pfidavnou funkci nebo bez ni)

Pridavné funkce MO, M2 nebo M30

Pridavnou funkci M6 (definovanou vyrobcem stroje)

Preruseni externim tlacitkem STOP
Stisknéte externi tlacitko STOP: blok, ktery TNC v okamZiku
stisknuti tlaCitka zpracovava, se neprovede az do konce; vindikaci
stavu blika symbol ,*“.
Nechcete-li v obrabéni pokraCovat, vynulujte TNC softklavesou
INTERNI STOP: symbol "*" v zobrazeni stavu zmizi. Program v
tomto pfipadé znovu odstartujte od zacatku programu.

Prerus$eni obrabénipiepnutim do provozniho rezimu Provadeéni
programu po bloku

PYi provadéni programu obrabéni v provoznim reZimu Provadéni
programu plynule zvolte reZim Provadéni programu po bloku. TNC
prerusi obrabéni, jakmile se dokonci aktualni obrabéci operace.
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Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni

Béhem preru$eni mlZete pojizdét strojnimi osami tak jako v
provoznim reZzimu Ruéni provoz.

@ Nebezpeci kolize!

Prerusite-li provadéni programu pfi naklopené roviné
obrabéni, miZete softklavesou 3D ZAP/VYP prepinat
mezi naklopenym a nenaklopenym souradnym
systémem.

rd

eni programu

-

TNC pak pfislusné vyhodnoti funkce smérovych tlacitek
0s, ru¢niho koleCka a logiku opétného najeti na obrys. P¥i
vyjeti nastroje dbejte na to, aby byl aktivni spravny
souradny systém av nabidce 3D-ROT byly zadany uhlové
hodnoty rotacnich os.

Priklad pouZiti:

Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje
Prerusit obrabéni
Uvolnéni externich smérovych tlagitek: stisknéte softklavesu
RUCNI POJEZD.

Pojizdéjte strojnimi osami pomoci externich smérovych tladitek.

11.4 Provad

% U n&kterych stroji musite po stisknuti softklavesy RUCNI
POJEZD stisknout externi tladitko START k uvolnéni
externich smérovych tladitek. Informujte se ve vasi
priru¢ce ke stroji.
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11.4 Provad

Pokracovani v provadéni programu po
preruseni

I% PrerusSite-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.

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 souradnic (napfiklad posunuti nulového
bodu, natoceni, zrcadleni);

souradnice naposledy definovaného stfedu kruhu.

I% Pocitejte s tim, Ze uloZena data zlistanou aktivni do té
doby, nez je zruSite (napriklad navolenim nového
programu).

Tato zapamatovana data se pouziji pro opétné najeti na obrys po
ru¢nim pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni (softklavesa
NAJET POLOHU).

Pokrac¢ovani provadéni programu tlaéitkem START
Po preru$eni mlzete pokracovat v provadéni programu externim
tlacitkem START, pokud jste provadéni programu zastavili timto
zplsobem:

Stisknutim externiho tlacitka STOP

Programovanym preruSenim

Pokracovani v provadéni programu po chybé

PYi neblikajicim chybovém hlaseni:
Odstrarite pri¢inu chyby
Smazte chybové hlaSeni na obrazovce: stisknéte klavesu CE
Znovu odstartujte nebo pokradujte v provadéni programu od toho
mista, na némz byl prerusen

P¥i blikajicim chybovém hlaseni:
Klavesu END podrZte stisknutou dvé sekundy, TNC provede teply
start
Odestrarite pf¥icinu chyby
Novy start

PFi opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaSeni a obrat’te se na servisni firmu.
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Libovolny vstup do programu (predbéh blokil)

@ Funkce START Z BLOKU N musi byt povolena a
prizpusobena vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi
priru¢ce ke stroji.

Pomoci funkce START Z BLOKU N (pfedbéh blok() miZete zadit
zpracovani obrabéciho programu z libovolného bloku N. TNC bere
vypocetné v ivahu obrabéni obrobku az do tohoto bloku. TNC je
muZe graficky zobrazit.

Jestlize jste program prerusili pomoci INTERNI STOP, nabidne vam
TNC automaticky k novému startu ten blok N, v némz jste program
prerusili.

Pokud byl program prerusen za dale uvedenych okolnosti, tak TNC
uloZi tento bod preruseni:

stiskem Centralniho stopu
vypadkem proudu
zhroucenim Fidiciho systému

Po vyvolani funkce Predbéh blokd mizete softklavesou ZVOLIT
POSLEDNI N opét aktivovat bod preru$eni a najet systém pomoci
NC-start. TNC pak ukazuje po zapnuti hlaSeni NC-program byl
prerusen.

@ Predbéh blokl nesmi zadinat v podprogramu.

V8echny potfebné programy, tabulky a soubory palet
musi byt navoleny v provoznim reZimu Provadéni
programu (status M).

Obsahuje-li program do konce predbéhu bloku
programované preruseni, bude na tomto misté predbéh
blokl prerusen. K pokracovani v predbéhu blok
stisknéte externi tlacitko START.

Po ukonc&eni predbéhu bloku najede nastroj 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.
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Pomoci strojniho parametru 7680 je definovano, zda
predbéh blokl zacne u vnorenych program v bloku O
hlavniho programu nebo v bloku 0 programu, ve kterém
bylo provadéni programu naposledy preruseno.

Pomoci softklavesy 3D-ZAP/VYP nadefinujete, zda ma
TNC pfi naklopené roviné obrabéni najizdét v
naklopeném nebo nenaklopeném systému.

Chcete-li pouZit predbéh blokl v ramci tabulky palet, pak
nejdrive navolte klavesami se Sipkami v tabulce palet ten
program, do néhoz chcete vstoupit, a pak volte pfimo
softklavesu START Z BLOKU N.

VSechny cykly dotykovych sond TNC pfi predbéhu bloku
preskoci. Vysledkové parametry, do nichz tyto cykly
zapisuji, pak pripadné neobsahuji zadné hodnoty.

Pokud provedete v programu predbéh blokd, ktery
obsahuje M128, mliZe TNC pfipadné provést vyrovnavaci
pohyby. Vyrovnavaci pohyby prekryji pojezdové pohyby.
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Jako zacCatek pro pfedbéh zvolte prvni blok aktualniho programu:
zadejte GOTO rovno ,,0“.

Zvolte pfedbéh bloku: stisknéte softklavesu START Z
N BLOKU N

Stop pFi N: zadejte Cislo N bloku, u néhoZz ma
predbéh skoncit

Program: zadejte jméno programu, v némz se blok
N nachazi

rd

eni programu

-

Opakovani: zadejte pocet opakovani, na néz se ma
brat pri predbéhu bloku zretel, pokud se blok N
nachazi uvnitf opakovani ¢asti programu

Odstartovani predbéhu blok(: stisknéte externi
tlaGitko START

Najeti na obrys (viz nasledujici odstavec)

11.4 Provad

Opétné najeti na obrys

PGM
2ZADAT/EDIT

Pomoci funkce OBNOVIT POLOHU najede TNC nastrojem na obrys PROGRAM/PROVOZ PLYNULE
obrobku v nasledujicich situacich:

N4@ TS G17 S500% -

Opétné najeti po pojizdéni strojnimi osami b&hem preruseni, ktere
bylo provedeno bez INTERNIHO STOPU

N70 Z-20x S

Opétné najeti po predbéhu blokd pomoci START Z BLOKU N, Nee Go1 Ga1 x5 V430 Fzser
napftiklad po preruSeni pomoci INTERNIHO STOPU fioe gz8 Rex T

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%

Jestlize se zménila poloha nékteré osy po preruseni regulacniho N110 G5 X+55.505 v463.480
obvodu béhem preruSeni programu (zavisi na provedeni stroje)

_r57|START Z BLOKU: N= ElmS
9% S=IST|opocRAM = 3803-1.1
(OPAKOUANT ce

% o= i

Volba opé&tného najeti na obrys: zvolte softklavesu NAJET NA et
POLOHU . +237.85¢ neni ulozeno b99.600

*a +0.000%H +U.ddd B +0.00808

Pfipadné& obnovte stav stroje #C +0.0800 oracoszs
S1 ©8.808 -

Osami najizdéjte v tom poradi, které navrhuje TNC na obrazovce: ART._ [\ e:[1 s z/s 100 Fo ns /s
stisknéte externi tlaCitko START, nebo ResToRe ‘ ‘ ‘ ‘

Prejeti osami v libovolném poradi: stisknéte softklavesy NAJET X,
NAJET Z atd. a pokazdé aktivujte externim tlagitkem START

Pokracovani v obrabéni: stisknéte externi tlacitko START

L

INTERNAL
STOP.
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11.5 Automaticky start programu

11.5 Automaticky start programu

Pouziti

—

Aby se mohl realizovat automaticky start programu, musi
byt k tomu TNC vyrobcem vaseho stroje pripraven;
informujte se v priru¢ce ke stroji.

Softklavesou AUTOSTART (viz obrazek vpravo nahore), mizete v
nékterém provoznim reZimu provadéni programu odstartovat

program aktivni vdaném provoznim reZzimu v okamZiku, ktery zadate:

AUTOSTART

486

> Zobrazeni okna pro stanoveni okamZiku startu (viz
obrazek vpravo uprostred)

» Cas (hod:min:sek): ¢as, vndmz se ma program
spustit

» Datum (DD.MM.RRRR): datum, kdy se ma
program spustit

b K aktivovani startu: softklavesu AUTOSTART
nastavte na ZAP

PROGR

AM/PROVOZ PLYNULE

Nde TS 617

N7Q Z-20%
NEe el G4

Nge G626 RZ

N11@ GOB X
N1Ze 6oz X

NS0 GO® G40 GO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.485%

S500%

1 X+5 V+30 F250%

+

+55.505 V+69.488%

458,995 ¥+30.025 R+20%

© | ex S-IST @5:39
L) 127% SINmI

4096.00 * T
+237.858 Y +245.0008 2 +299.600

K
Ha +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000 DIAGNOSIS
S1 ©.000 [
Akt | PR:1 | TS |z]'s 100 F o Hs e
AuTOSTART |

o] Dhy

PROGRAM/PROV0OZ PLYNULE

N7Q Z-20%

Nde TS5 617 S500%
NS0 GO® G40 GO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

NEe GOl G4l X+5 Y+30 F250%

Nge 626 R2¥

© | ex S-IST @8:39
L) 127% SINmI

4096.00 * T
+237.858 Y +245.0008 2 +299.600

X

*a +0.000 *A +0.000 *%B +0.000

#HC +0.000 DIAGNOSIS
S1 ©0.0080 [

Akt | PR: (1 F s |z|s 100 F o Ms /s

5B B W
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11.6 Preskoceni bloku

Pouziti

Bloky, které jste pfi programovani oznacili znakem ,,/“, m(izete
nechat pfi testovani nebo provadéni programu preskocit:

Bloky programu se znakem ,,/“ neprovadét ani

| e . ;
netestovat: softklavesu nastavte na ZAP

Bloky programu se znakem ,,/“ provadét nebo

>E testovat: softklavesu nastavte na VYP

Tato funkce neucinkuje pro bloky G99.

7 & &

Naposledy zvolené nastaveni zGstava zachovano i po
preruSeni napajeni.
Mazani znak ,,/“

V provoznim rezimu Program zadat/editovat zvolte blok, u néhoz
se ma vypinaci znaménko vymazat

Vymazte znak ,,/“
y /

HEIDENHAIN iTNC 530
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g 11.7Volitelné zastaveni provadéni

c programu

o

o Pouziti

-

Q TNC prerusi volitelné provadéni programu nebo test programu u
‘E blokd, v nichz je naprogramovana funkce M0O1. PouZzijete-li funkci
@ MO1 v provoznim rezimu provadéni programu, pak TNC nezastavi
o vieteno a nevypne chladici kapalinu.

‘S o r NepreruSovat chod programu ¢i testovani u blok( s

3 i MO1: softklavesu nastavte na VYP

P . } Preru8ovat chod programu ¢i testovani u blok( s

Q (o MO1: softklavesu nastavte na ZAP
N\

11.7 Volitelné zastaven

488 11 Testovani programu a provadéni programu @
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12.1 Volba MOD-funkci

12.1 Volba MOD-funkci

Pomoci MOD-funkci mizZete volit dodate¢na zobrazeni a moznosti
zadani. Které MOD-funkce jsou k dispozici, zavisi na zvoleném
provoznim reZzimu.

Volba MOD-funkci

Zvolte provozni rezim, ve kterém chcete MOD-funkce ménit.

Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD. Obrazky

w vpravo zobrazuji typické obrazovkoveé nabidky
(menu) pro rezim Program zadat/editovat (obrazek
vpravo nahorte), Test programu (obrazek vpravo
dole) a ve strojnim provoznim rezimu (obrazek na
dalsi strang)

Zmeéna nastaveni

Zvolte MOD-funkci v zobrazené nabidce pomoci klaves se Sipkami

Pro zménu nastaveni jsou k dispozici — v zavislosti na zvolené funkci
— tfi moZnosti:

Pfimé zadani Ciselné hodnoty, napfiklad pf¥i definici omezeni
rozsahu pojezdu

Zména nastaveni stisknutim klavesy ZADANI, napfiklad pfi definici
zadani programu

Zména nastaveni pres okno volby. Je-li k dispozici vice moZnosti
nastaveni, pak mlZete stisknutim klavesy GOTO zobrazit okno, ve
kterém jsou soucasné viditelné vSechny moznosti nastaveni.
Zvolte poZadované nastaveni prfimo stisknutim Cislicové klavesy
(vlevo od dvojtecky) nebo pomoci klaves se Sipkami a naslednym
potvrzenim klavesou ZADANI. Nechcete-li nastaveni ménit,
uzavrete okno klavesou END.

Opusténi MOD-funkci

Ukon&eni MOD-funkce: stisknéte softklavesu KONEC nebo
klavesu END

490

BOCOHOVANIES PROGRAM ZADAT/EDIT

RUC. ZADANIM

CISLO KLICE - HESLO I
NC : CISLO SOFTWARE 340484 006G
PLC: CISLO SOFTWARE BASIS--51-04

Feature Content Level: ---

D el

FIL L

DSP1:

DSP2:

D S P 3 : DIAGNOSIS
ICTLY: 1CTL3:

o ‘ B | oo [ 2 | | S | e | ey ‘
ruonz PROGRAM TEST ‘
PROVOZ

-
"4
s
CISLO KLICE - HESLO NN i *”L‘
NC : CISLO SOFTWARE 340484 006
PLC: CISLO SOFTWARE  BASIS--51-84

Feature Content Level: ---

DSP1:
DSP2:
DSP3:
ICTL1: ICTL3:

RS232

SETUP

POLOTOUAR
v PRAC.
PROSTORU

EXTERNT
PRISTUP
oFF [_on]|

PARAMETRY TNCOPT

vELP
uzrvATELE o

DIAGNOSIS

pL L

END
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Prehled MOD-funkci

V zavislosti na zvoleném provoznim reZzimu muZete provést
nasledujici zmény:

Program zadat/editovat:

Zobrazit rizna &isla softwaru

Zadat Cislo kédu

Nastavit rozhrani

Pripadné uzivatelské parametry specifické podle stroje
Pfipadné zobrazit soubory napovédy (HELP)

Nahrani servisni sady

Test programu:

Zobrazit rizna &isla softwaru

Zadat Cislo kédu

Nastavit datové rozhrani

Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru
Pripadné uzivatelské parametry specifické podle stroje
Pfipadné zobrazit soubory napovédy (HELP)

V8echny ostatni provozni reZzimy:

Zobrazit rizna &isla softwaru

Zobrazit identifika¢ni Cisla pro existujici opce
Zvolit indikace polohy

Definovat mérové jednotky (mm/palce)
Definovat programovaci jazyk pro MDI
Definovat osy pro prevzeti aktualni polohy
Nastavit omezeni rozsahu pojezdu

Zobrazit vztazné body

Zobrazit provozni Casy

Pfipadné zobrazit soubory napovédy (HELP)

HEIDENHAIN iTNC 530

RUCNI PROVOZ

PGM

ZADAT/EDIT

M

% o= [

INDIKACE POLOHY 1

INDIKACE POLOHY 2 ZBYTK

ZMENA MM/INCH MM

VSTUP PROGRAMU HEIDENHRIN
VOLBA 0SY %Z00111

NC : CISLO SOFTWARE 340484 006G
PLC: CISLO SOFTWARE BASIS--51-04

Feature Content Level: ---

DSP1:
DSP2:
DSP3:
ICTL1:

ICTL3:

POSITION/
INPUT PEM

0SOVE
LIMITY
1>

0SOVE
LIMITY
2>

0SOVE
LIMITY HELP
@

EXTERNI
PRISTUP

MACHINE
TIME

oFF [_on]|

DIAGNOSIS

END

P L
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12.2 Cisla softwaru a opci

12.2 Cisla softwaru a opci

Pouziti
Po zvoleni MOD-funkci jsou na obrazovce TNC tato Cisla softwaru:

NC: ¢islo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)

PLC: Cislo nebo jméno PLC-softwaru (spravuje vyrobce vaseho
stroje)

Stav vyvoje:vyvojova verze instalovana v fidicim systému
DSP1 a7z DSP3: ¢islo softwaru regulatoru otacek (spravuje
HEIDENHAIN)

ICTL1 a ICTL3: ¢&islo softwaru regulatoru proudu (spravuje
HEIDENHAIN)

Dale vidite za zkratkou OPT kddovana Cisla opci, ktera jsou ve vaSem
fidicim systému k dispozici:

Zadné opce nejsou aktivni %0000000000000000
Bit 0 az bit 7: pfidavné regula¢ni okruhy %000000000000001 1
Bit 8 aZ bit 15: volitelny software %0000001100000011
492
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y 4 y 4 y Ny 4 y 4 o

12.3 Zadavani Ciselnych kédu :g
‘O
Pouziti =
e
Pro nasleduijici funkce TNC vyzaduje Ciselny kod: g

N
Funkce Cislo kédu c
Volba uZivatelskych parametr( 123 8
Konfigurace karty Ethernet (ne u NET123 ;6
iTNC 530 pod Windows 2000) \—
c
Uvolnéni specialnich funkci pfi 555343 Nov]
programovani Q-parametr( >
‘@
Kromé toho mliZete pomoci hesla version zalozit soubor, ktery g
obsahuje v8echna aktualni Cisla softwaru vaseho fizeni: N
Zadejte heslo version, potvrdte klavesouZADANI ™
TNC zobrazi na obrazovce vSechna aktualni ¢isla softwaru C\i
Ukongeni prehledu verzi: stisknéte klavesu END —

% V pripadé potreby si miZete dat v adresari TNC: uloZeny
soubor version.avydcist a zaslat k diagnostickym tceltim
vyrobci vaseho stroje nebo firmé HEIDENHAIN.
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ani servisni sa

-

12.4 Nahr

12.4 Nahrani servisni sady
Pouziti

I% Pred instalaci servisni sady bezpodmine&né kontaktujte
vaSeho vyrobce stroje.

TNC provede po ukon&eni instalace teply start. Pred
nahranim servisni sady stroj uved'te do stavu po vypnuti
Centralnim stopem.

Pokud to jeSté nebylo provedeno: pfipojte sit’ovou
jednotku, z niz chcete servisni sadu nahrat.

Touto funkci miZete jednoduchym zplisobem provést aktualizaci
softwaru vaSeho TNC.

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat.

Stisknéte klavesu MOD.

Spust’te aktualizaci softwaru: stisknéte softklavesu ,Nahrat
servisni sadu”, TNC zobrazi pomocné okno pro vybér
aktualizacnich souboru.

Klavesami se Sipkami zvolte adresar, kde je uloZena servisni sada.
Klavesa ZADANI otevre pfisludny podadresar.

Zvolte soubor: klavesu ZADANI stisknéte dvakrat na zvoleném
adresari. TNC prejde z okna adresar do okna soubord.

Spust’te aktualizaci: zvolte soubor klavesou ZADANI: TNC rozbali
v8echny potfebné soubory a nakonec provede novy start fidiciho
systému. Tento proces miZe trvat nékolik minut.

494
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12.5 Nastaveni datovych rozhrani

Pouziti
K nastaveni datovych rozhrani stisknéte softklavesu RS 232- / RS

422 - NASTAVENI TNC ukéZe na obrazovce menu, do n&ho? zadate
tato nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Vlevo na obrazovce se zadava provozni rezim a prenosova rychlost (v
baudech) pro rozhrani RS-232.

Nastaveni rozhrani RS-422

Vpravo na obrazovce se zadava provozni reZzim a prenosova rychlost
(v baudech) pro rozhrani RS-422.

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho
zarizeni

V provoznich rezimech FE2 a EXT nemuzZete pouZzivat
funkce ,nacist v8echny programy”, ,nacist nabidnuty
program* a ,nacist adresar”.

=y

Nastaveni pfrenosové rychlosti v baudech

Rychlost pfenosu dat (v baudech) je volitelna v rozmezi od 110 do
115 200 baudd.

Externi zarizeni Provozni rezZiim Symbol

”

POLOHOUANI S
RUC. ZADANIM

PROGRAM ZADAT/EDIT

ROZHRANI RS 232

ROZHRANI RS422

PROVOZ-MODE: PROVOZ-MODE: FE1
BAUD-RATE BAUD-RATE

FE : 9600 FE : 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200
PRIRAZENI:

TISK

TISK - TEST:

zavisle soubory:

Automaticky

RS232
RS422
SETUP

=

DIAGNOSA

EXTERNT
PRISTUP
OFF

PARAMETRY
UZIVATELE

HELP

[orF ]

TNCOPT

on

PC se softwarem HEIDENHAIN LSv2

TNCremo k dalkovému ovladani %
TNC

PC s prenosovym softwarem FE1

HEIDENHAIN TNCremo IE'
Disketové jednotky HEIDENHAIN

FE401B FE1 IE'
FE 401 od ¢&.progr. 230 626 03 FE1

Disketova jednotka HEIDENHAIN FE2

FE 401 aZ do €. progr. 230 626 02 IE'
vCéetné

Externi zafizeni jako tiskarna, EXT1, EXT2

Ctecka, dérovacka, PC bez EE!:'

TNCremo

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 Nastaveni dato

Prirazeni

Pomoci této funkce nadefinujete, kam se maji data z TNC prenaset.

PouZziti:
Vypis hodnot Q-parametrickou funkci D15.
Vypis hodnot Q-parametrickou funkci D16.

Na provoznim rezimu TNC zavisi, zda se pouzije funkce PRINT nebo

PRINT-TEST:

Provozni rezim TNC Prenosova funkce

Provadéni programu po bloku PRINT

Provadéni programu plynule PRINT

Testovani programu PRINT-TEST

PRINT a PRINT-TEST miZete nastavit takto:

Funkce Cesta
Vlypis dat pres RS-232 RS232:\....
Vypis dat pres RS-422 RS422:\....
UloZeni dat na pevny disk TNC TNC:\....
UloZeni dat do adresare, v némz program s prazdna

FN15/FN16 stoji

Jméno souboru:

Data Provozni rezim Jméno souboru

Hodnotas D15 Provadéni %FN15RUN.A
programu

Hodnotas D15 Testovani programu  %FN15SIM.A

Hodnoty s D16 Provadéni %FN16RUN.A
programu

Hodnoty s D16 Testovani programu  %FN16SIM.A

496

12 MOD-funkce @



Software pro prenos dat

Pro prenos soubort z TNC a do TNC pouZijte software firmy
HEIDENHAIN pro pfenos dat TNCremoNT. Pomoci TNCremoNT
mUZete Fidit pFes sériové rozhrani nebo pres rozhrani Ethernet
vSechny fidici systémy HEIDENHAIN.

Aktualni verzi TNCremo NT si mlzete zdarma stahnout z
internetu - HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de,
<Service>, <Download-Bereich>, <TNCremo NT>).

Systémové predpoklady pro TNCremoNT:

PC s procesorem 486 nebo lepSim

Operacni systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 MBytl operaéni paméti
5 MBytl volného prostoru na vaSem pevném disku
Jedno volné sériové rozhrani nebo pfipojeni k siti TCP/IP

Instalace pod Windows

Spust’te instalacni program SETUP.EXE ze spravce soubor(
(prizkumnik)

Ridte se instrukcemi programu SETUP

Spusténi TNCremoNT pod Windows

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Spoustite-li TNCremoNT poprvé, pokusi se TNCremoNT navazat
spojeni s TNC automaticky.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 Nastaveni dato

Prenos dat mezi TNC a TNCremoNT

Provérte, zda je TNC pfipojen ke spravnému sériovému rozhrani
vaSeho pocitacCe, respektive k siti.

Po spusténi programu TNCremoNT uvidite v horni €asti hlavniho
okna 1 v8echny soubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresafi.
Pomoci <Soubor>, <Zména slozky> muzete zvolit libovolnou
jednotku pripadné jiny adresar ve vasem pocitaci.

Chcete-li fidit pfenos dat z PC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Soubor>, <Vytvorit spojeni>. TNCremoNT nyni naéte
strukturu soubort a adresart z TNC a zobrazi ji ve spodni ¢asti
hlavniho okna

Pro prenos souboru z TNC do PC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné TNC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlagitku mysi
do PC okna

Pro pfenos souboru z PC do TNC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné PC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi
do TNC okna

Chcete-li fidit prenos dat z TNC, pak konfigurujte spojeni na PC
takto:

Zvolte <Nastroje>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spusti

serverovy reZzim a maze prijimat data z TNC respektive k TNC data

vysilat

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klavesou PGM MGT (viz
~Datovy pfenos z/na externi nosi¢ dat” na str. 99) a pfeneste
poZadované soubory

Ukonceni programu TNCremoNT
Zvolte poloZku nabidky <Soubor>, <Ukon¢it>

@ Vénujte téZ pozornost funkci napoveédy programu
TNCremoNT, v niZ jsou vysvétleny v8echny funkce tohoto

programu. Vyvolani napovédy se provadi klavesou F1.
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= TNCremoNT =] B3
File View Extras Help

ENEEEIE =

ACYCLEA2B047 4X0AANC]=.= Gt

Name Size Attibute | Date S (TNE el

[ | - File status

[y200.0cvC 1858 A 24.08.9908:00:58 Fiee  [3367 MEyle |
[F1200 H 2278 4 240899074158

[Cy201.0v0 1 1150 A 2408.990800:58 Total ]
[#1201.H 1410 A 24.08.9907.41:58 Masked [
202070 %532 4 2409.9913185 =
(202 348 A 240899131458 =]
e

Name Size Attibute | Dale ]| Protoco

| —
[F130TASTDEMH 372 24.08.9303.27.30 —
eial port

[F1a19H 5772 24.08930327.24

[F1440H 4662 24,08.9909.27.26 COHe

[YHRUEDI 2 92 24,08.9909.27.34 Baud rale (autodetect)
B 12 24.08930327.32 [175200

[F1T419H 308 24.08.990927.32

[F1T440H 154 24,08.9909.27.20 B

TS Toiinn4on TeT nnan N o Nannean. N

|DNE connecton estabished
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12.6 Rozhrani Ethernet

Uvod

TNC je standardné vybaven sit’ovou kartou Ethernet, aby se mohl
Fidici systém pripojit do vasi sité jako Klient. TNC prenasi data pres
kartu Ethernet
protokolem smb (server message block) pro operacni systémy
Windows, nebo

skupinou protokolt TCP/IP(Transmission Control Protocol/
Internet Protocol) a pomoci NFS (Network File System)

Moznosti pripojeni

Kartu Ethernet TNC muZete pfipojit do vasi sité pripojkou RJ45 (X26,
100BaseTX pfipadné 10BaseT). Pripojka je galvanicky oddélena od
elektroniky fidiciho systému.

Pro pfipojeni pfres 100BaseTX, pfipadné 10BaseT, pouZzijte k
zapojeni TNC do vasi poc¢itatove sité kabel s kroucenymi pary
vodicu.

% Maximalni délka kabelu mezi TNC a uzlovym bodem je

zavisla na kvalité kabelu, na jeho oplasténi a druhu sité
(100BaseTX nebo 10BaseT).

Spojujete-li TNC pfimo s PC, musite pouZit kfizeny kabel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.6 Rozhrani Ethernet

Primé spojeni iTNC s pocitacem Windows PC

Bez velkych vydaja a znalosti sité muzete spojitiTNC 530 pfimo s PC,
které je vybaveno kartou Ethernet. Musite k tomu provést pouze
néktera nastaveni na TNC a odpovidajici Upravy na PC.

Nastaveni naiTNC

Spojte iTNC (pfipojka X26) a PC kfizovym kabelem Ethernet
(obchodni oznaceni: kfizovy propojovaci kabel "Patchkabel
gekreuzt” nebo kriZzovy kabel STP)

V provoznim reZimu Program zadat/editovat stisknéte klavesu
MOD. Zadejte €Cislo kodu NET123, TNC zobrazi hlavni obrazovku
pro konfiguraci sité (viz obrazek vpravo nahore)

Stisknéte softklavesu DEFINE NET pro zadani vSeobecnych
nastaveni sité (viz obrazek vpravo uprostred)

Zadejte libovolnou adresu sit€. Adresy sité se skladaji ze ¢tyr
teCkou oddélenych ¢iselnych hodnot, nap¥. 160.1.180.23

Klavesou se Sipkou doprava zvolte dalSi sloupec a zadejte masku
podsité (Subnet-Mask). Tato maska podsité se sklada rovnéz ze
Ctyr te€kou oddélenych &iselnych hodnot, napr. 255.255.0.0

K opus§téni vSeobecnych nastaveni sité stisknéte klavesu END

Pro zadani specifickych nastaveni sité stisknéte softklavesu
DEFINE MOUNT (viz obrazek vpravo dole)

Definujte jméno PC a jednotku tohoto PC, na niZ se chcete dostat;
zapis zacina dvéma lomitky, napt. //PC3444/C

Klavesou se Sipkou doprava vyberte dalSi sloupec a zadejte jméno,
pod nimZ se ma tento PC zobrazovat ve spravé soubort iTNC,
napr. PC3444:

Klavesou se Sipkou doprava zvolte dalSi sloupec a zadejte typ
systému soubori smb

Klavesou se Sipkou doprava zvolte dalSi sloupec a zadejte
informace zavisejici na operacnim systému PC:
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES,passw
ord=uvwx

Zakond&ete konfiguraci sité: stisknéte klavesu END dvakrat, iTNC
se automaticky znovu nastartuje.

I% Parametry username, workgroup a password se
nemuseji v nékterych operacnich systémech Windows
uvadét.

500

RUCNI
PROVOZ

NASTAVENI SITE

A

b
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DEFINE
NET
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MOUNT

PING
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uID + GID

RUCNT
PROVOZ

NASTRAVENI SITE

INTERNET.RADRESAR TNC

255.255.0.0 160.1.255.255
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NEXT
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NASTRAVENI SITE

Device name / remote file system

=
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ENDI

160.1.118.95: /rdrive
160.1.117.57: /home
160.1.118.95: /rari

e
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=
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KONEG

‘

STRANA STRANA

VLOZIT
RADKU

VYMAZAT
RADEK

NEXT
LINE
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Nastaveni na PC s Windows 2000

Internet Protocol {TCP/IP) Properties b : ﬂﬂ

@ Predpoklad: General

Sit’ova karta musi Jli na PC byt nainstalovana a funkeni. Y'ou can get IP settings aszigned automatically if your nebwork supports

. Lo . s ) o thiz capability. Otherwise, you heed to ask pour netwaork. adrninistrator for

Je-li PC, s nimZz chcete iTNC spojit, jiz zapojen ve vaSi the appropriate |P seftings.

firemni siti, pak musite sit’ovou adresu tohoto PC

zachovat a pfizpusobit sit’ovou adresu TNC. " Obtain an IP address automatically

—{% Use the following [P address:
Nastaveni sité zvolte pfes <Start>, <Nastaveni>, <Spojeni sité a IP address: 180. 1 .180. 1
Dalk. prenos dat> S %% 0.0
Pravym tlacitkem mysi klepnéte na symbol <Spojeni LAN> a pak v Default gateway: .
nabidce, ktera se zobrazi, na <Vlastnosti>
Pro zménu nastaveni IP poklepejte na <Protokol internet (TCP/ ' (btain DNG server addiess automatically
IP)> (ViZ obrazek vpravo nahofe) —&% Use the following DNS server addresses:
Neni-li jesté aktivni, zvolte opci <PouZit nasledujici adresu IP> Preferred DNG server: | .
Do vstupniho pole <Adresa IP> zadejte tutéZ adresu IP, kterou jste Alternate DNS server "
definovali viTNC pod specifickymi nastavenimi sité pro PC, napt.
160.1.180.1
} . Advanced... |

Do vstupniho pole <Subnet Mask> zadejte 255.255.0.0

Nastaveni potvrdte klavesou <OK> ok | cancel |

Konfiguraci sité potvrdite klavesou <OK>, pfip. musite nyni
Windows znovu nastartovat

HEIDENHAIN iTNC 530 501
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12.6 Rozhrani Ethernet

Konfigurace TNC
@ Konfigurace verze se dvéma procesory: Viz ,Nastaveni Frovoz ?E?ES&EQ‘IHSQEEH TNC
sité”, str. 563.
Dejte si TNC nakonfigurovat od specialisty na pocitacové 0 25.255.0.0  180.1.255.255 i\
sité. —
V provoznim reZimu Program zadat/editovat stisknéte klavesu
MOD. Zadejte ¢Cislo kodu NET123, TNC zobrazi hlavni obrazovku
pro sit’ovou konfiguraci ~
VSeobecné nastaveni sité 5. ‘
Stisknéte softklavesu DEFINE NET pro zadani vSeobecného -
nastaveni sité a zadejte nasledujici informace: ] ‘\L
NaSEver Vyznam e[| e [ empe e ‘ ‘ e ‘
ADDRESS Adresa, kterou musi pro TNC urcit spravce sité.

Zadavani: Gtyri Cisla oddélena teCkami,
napriklad 160.1.180.20

MASK SUBNET MASK slouZi k rozliSeni identifikace
(ID) vlastni sité a hlavniho pocitace v siti.
Zadavani: ¢tyfi Cisla oddélena teckou, zjistéte
si u spravce sité, napriklad 255.255.0.0

BROADCAST Vysilaci adresafidiciho systému je nutna pouze
tehdy, pokud se odchyluje od standardniho
nastaveni. Standardni nastaveni se tvofi z ID
sité a hlavniho pocitace, kde jsou vSechny bity
nastaveny na 1, naptiklad 160.1.255.255

ROUTER Internetova adresa vaseho standardniho
smérovace (routeru). Zadava se jen tehdy, je-li
vaSe sit’ sloZzena z nékolika dil€ich siti.
Zadavani: Ctyti Cisla oddélena teCkou, zjistéte
si u spravce sité, napriklad 160.1.0.2

HOST Jméno, jimZ se TNC hlasi v siti
DOMAIN Nazev domény fidiciho systému (zatim se jesté
nevyhodnocuje)

NAMESERVER Sit’ova adresa doménového serveru (zatim se
jesté nevyhodnocuje)

@ Udaj o protokolu uiTNC 530 odpada, pouziva se
prenosovy protokol podle RFC 894.
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Nastaveni sité specificka pro dané zarizeni

Stisknéte softklavesu DEFINE MOUNT pro zadani nastaveni sité
specifickych pro prislusna zafizeni. M(iZete definovat libovolny
pocet nastaveni sité, spravovat jich vSak miiZete sou¢asné
maximalné pouze 7

RUGNT NASTAVENI SITE

PROVOZ

Device name / remote file systenm

- @ N -

160.1.118.95: /rdrive
160.1.117.57: /home
160.1.118.95: /rdri
END1

ZACATEK KONEC

'

STRANA STRANA

VLOZIT
RADKU

VYMAZAT
RADEK

NEXT
LINE

Nastaveni Vyznam

MOUNT- Navazani pres NFS:

DEVICE Jméno adresare, ktery se ma prihlasit. Toto
jmeéno tvofi sit’ova adresa serveru, dvojteCka a
jméno prihlaSovaného adresare. Zadavani:
Ctyfi Cisla oddélena teCkou, zjistéte siu
spravce sité, napriklad 160.1.13.4. Adresar
NFS-serveru, ktery chcete spojit s TNC. P¥i
zadavani cesty dbejte na velka a mala pismena
Navazani pfes SMB:

Zadejte nazev sité a pristupové jméno
pocitace, napriklad //PC1791NT/C

MOUNT- Jméno, které TNC zobrazuje ve spravé soubort,

POINT kdyZ je TNC spojeno se zafizenim. Pozor: jméno

musi kondgit dvojteckou

FILESYSTEM- Typ systému soubort.

TYPE nfs: Network File System

smb: Server Message Block (protokol
Windows)

MOZNOSTIU  Zadani bez prazdnych znakd, oddélené &arkou a

SYSTEMU psané za sebou. Pozor na velka/mala pismena.

SOUBORU=n rsize=: velikost paketu pro pfijem dat v bytech.

fs Rozsah zadani: 512 az 8 192

wsize=: velikost paketu pro vysilani dat v bytech.
Rozsah zadani: 512 aZz 8 192

time0=: Cas v desetinach sekundy, po némz
TNC opakuje ze serveru neodpoveédéné volani
Remote Procedure Call. Rozsah zadani: 0az 100
000. Bez zadani se pouzije standardni hodnota
“7”.Vy88i hodnoty pouZivejte pouze tehdy, musi-
li TNC komunikovat se serverem pres vice
routertl (smérovacu). Hodnotu si zjistéte u
spravce sité

soft=: definice, zda ma TNC opakovat Remote
Procedure Call tak dlouho, aZ server NFS
odpovi.

soft zadano: Remote Procedure Call neopakovat
soft nezadavat: Remote Procedure Call stale
opakovat

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.6 Rozhrani Ethernet

Nastaveni Vyznam
OPCEuTYPU  Zadanibez prazdnychznakl, oddélené Carkou a
SYSTEMU psané za sebou. Pozor na velkd/mala pismena.
SOUBORU=s ip=: ip-adresa PC, se kterym se TNC ma spojit
mb pro pfimé  username=: jméno uZivatele, kterym se ma
pripojeni k TNC pfihlaSovat
sitim workgroup=: pracovni skupina, pod niZ se ma
Windows TNC pfrihlaSovat
password=: heslo, jimz se ma TNC pfihlasit
(maximalné 80 znaku)
AM Definice, zda se ma TNC po zapnuti automaticky

spoijit se sit’ovou jednotkou.
0: nepripojovat automaticky
1: automaticky pfipojit

I% Zadani username, workgroup a password ve sloupci
OPCE mohou pripadné odpadnout u siti Windows 95 a
Windows 98.

Pomoci softklavesy KODOVAT HESLO muiZzete heslo
definované pod OPCEMI zakdédovat.

Definovani identifikace sité
Stisknéte softklavesu DEFINE UID / GID pro zadani identifikace sité

Nastaveni Vyznam

TNC USERID Definice uZivatelské identifikace koncového
uZivatele, s niz pristupuje k sit’ovym
soubortim. Hodnotu si zjistéte u spravce sité

OEM USER ID Definice uZivatelské identifikace vyrobce
stroje, s niz pristupuje k sit’ovym soubordm.
Hodnotu si zjistéte u spravce sité

TNC GROUP ID Definice, s jakou skupinovou identifikaci

pristupujete v siti k soubortim. Hodnotu
zjistéte u spravce sité. Skupinovaidentifikace
je pro koncového uzivatele a vyrobce stroje
stejna

UID for mount

Definice uzivatelské identifikace, se kterou se
provede prihlaseni.

USER: piihlaSeni se provede s identifikaci
uZivatele

ROOT: prihlaSeni se provede s identifikaci
uzivatele ROOT, hodnota =0

504
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Kontrola sit’ového spojeni
Stisknéte softklavesu PING

Ve vstupnim poli HOST zadejte internetovou adresu zafizeni, k
némuz chcete sit’ové spojeni prekontrolovat

Zadani potvrdte klavesou ZADANI TNC vysila datové pakety tak
dlouho, az klavesou END opustite zkuSebni monitor

Vradku TRY ukazuje TNC pocet datovych pakett, které byly predtim
definovanému pfijemci odeslany. Za po¢tem odeslanych paket

ukazuje TNC stav:

Zobrazeni stavu

Vyznam

RioNT NASTAVENI SITE

PROVOZ

HOST RESPOND  Datovy paket byl opét pfijat, spojenije v
poradku
TIMEOUT Datovy paket nebyl opét pfijat, proverit

spojeni

PING MONITOR

HOST

TRY & : TIMEOUT

CAN NOT ROUTE

Datovy paket nebylo mozné odeslat, provéfit
internetovou adresu serveru a smérovace k
TNC

HEIDENHAIN iTNC 530

pd
)

c

| -

= )
o O N e
=)
~| W
| &
& £
a? o
" T
.t!)@
o
F

505 @



12.7 Konfigurace PGM MGT

Pouziti
Funkci MOD definujete, které adresare resp. soubory ma TNC
zobrazovat:

Nastaveni PGM MGT: zjednoduSena sprava souborl bez
zobrazovani adresar(l nebo rozsirena sprava soubortl se
zobrazovanim adresaru

Nastaveni Zavislé soubory: definovani, zda se maji zobrazovat
zavislé soubory ¢&i nikoli

@ Upozornéni: Viz ,Prace se spravou soubor(”, str. 89.

Zména nastaveni PGM MGT

V provoznim reZimu Program zadat/editovat zvolte spravu
soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD.

Volba nastaveni PGM MGT: prosvétlené poli¢ko posurite o
Sipkovymi klavesami na nastaveni PGM MGT, klavesou ZADANI
muZete prepinat mezi STANDARDNI a ROZSIRENOU spravou

12.7 Konfigurace PGM MGT
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Zavislé soubory

Zavislé soubory maji navic pro oznaceni souboru ptiponu .SEC.DEP
(SECtion=angl. ¢lenéni, DEPendent=angl. zavisly). Kdispozici jsou
nasleduijici typy:

.H.SEC.DEP
Soubory s koncovkou .SEC.DEP generuje TNC, pracujete-li s
Clenici (stukturovaci) funkci. V tomto souboru jsou informace,
které TNC potrebuje, aby mohl rychleji skocit z jedné polozky
Clenéni na dalsi.
.T.SEC.DEP: soubor pouZiti nastroju pro jednotlivé programy v
popisném dialogu
Soubory s koncovkou .T.DEP TNC vytvari kdyz

je nastaven bit 2 strojniho parametru 7246=1

je aktivni Zjisténi doby obrabéni v provoznim rezimu Test
programu

Sse zpracovava program s popisnym dialogem v provoznim
reZimu Test programu

.P.T.SEC.DEP: soubor o pouZziti nastrojli pro kompletni paletu
Soubory s koncovkou .P.T.DEP vytvari TNC kdyZ provadite v
provoznim reZimu ,Provadéni programu® kontrolu pouZzitelnosti
nastrojl (viz ,Kontrola pouZzitelnosti nastroj” na str. 508) pro
jeden zaznam palety aktivniho souboru palet. V tomto souboru je
pak uveden soucet vSech pracovnich ¢asl nastrojd, to znamena
pracovni asy v8ech nastroj(, které pouZivate v ramci palety.

V jednotlivém souboru o pouZiti nastroja uklada TNC nasleduijici
informace:

Sloupec Vyznam

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

TTOTAL: celkova doba pouzivani nastroje
STOTAL.: vyvolani podprogramu (véetné
cykld); zaznamy jsou usporadany
chronologicky

TNR Cislo nastroje (-1: zatim nebyl Zadny nastroj
vymeénén)

IDX Index nastroje

JMENO Nazev nastroje z tabulky nastrojt

TIME Doba pouZivani nastroje v sekundach

RAD Radius nastroje R + Pridavek radiusu
nastroje DR z tabulky nastrojl. Jednotka je
0,1 um

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.7 Konfigurace PGM MGT

Sloupec Vyznam

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

Kontrola pouZitelnosti nastroji

Pomoci softklavesy ZKOUSKA POUATI NASTROJE muzZete pred
startem programu v provoznim rezimu Zpracovani provefit, zda maji
pouzité nastroje jesté dostatecnou Zivotnost. TNC zde srovnava
aktualni hodnoty Zivotnosti z tabulky nastroja s cilovymi hodnotami v
souboru pouZzivani nastroju.

TNC ukazuje pfipadné v pomocném okné, kdy je zbytkova Zivotnost
nastroje jiz prilis mala.
P¥i kontrole pouZitelnosti nastrojd v souboru palety jsou dvé
mozZnosti:
Svétlé policko je v souboru palety na jednom zaznamu palety:
TNC provede kontrolu pouZiti nastroju pro kompletni paletu

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

Nastaveni MOD zmény zavislych soubort
V provoznim reZimu Program zadat/editovat zvolte spravu
soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD.
Zvolte nastaveni Zavislé soubory: prosvétlené poli¢ko posurite

Sipkovymi klavesami na nastaveni Zavislé soubory, klavesou
ZADANI mZete prepinat mezi AUTOMATICKY a RUCNE

Lfé—' Zavislé soubory jsou ve spravé soubord zobrazeny pouze
tehdy, kdyz jste zvolili nastaveni RUCNE.

Existuji-li k nékterému souboru zavislé soubory, zobrazi
TNC ve stavovém sloupci spravy soubort znak + (pouze
kdyz jsou Zavislé soubory nastaveny na
AUTOMATICKY).

508
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12.8 Uzivatelské parametry zavislé
na stroji

Pouziti

Aby se uzivatelim umozZnilo nastaveni specifickych funkci daného
stroje, miZe vyrobce vaseho stroje definovat aZ 16 strojnich
parametrd jako uZivatelské parametry.

@ Tato funkce neni k dispozici u vSech TNC. Informujte se
ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.9 Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru

12.9 Zobrazeni neobrobeného
polotovaru v pracovnim
prostoru

Pouziti

V provoznim rezimu Test programu mUZete graficky zkontrolovat
polohu neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru stroje a
aktivovat kontrolu pracovniho prostoru v provoznim rezimu Test
programu.

TNC zobrazi pracovni prostor jako prahledny kvadr, jehoZ rozméry
jsou uvedeny v tabulce Rozsah pojezdu (standardni barva: zelena).
Tyto rozmeéry pracovniho prostoru si TNC zjisti ze strojnich
parametr(l pro aktivni rozsah pojezdu. ProtoZe rozsah pojezdu je
definovan ve vztazném systému stroje, odpovida nulovy bod tohoto
kvadru nulovému bodu stroje. Polohu nulového bodu stroje v kvadru
si mUZete dat zobrazit stisknutim softklavesy M91 (2. lista softklaves)
(standardni barva: bila).

DalSi transparentni kvadr predstavuje neobrobeny polotovar, jehoz
rozméry jsou uvedeny v tabulce BLK FORMA (standardni barva:
modra). Rozméry TNC prebira z definice polotovaru v navoleném
programu. Tento kvadr neobrobeného polotovaru definuje zadany
souradny systém, jehoz nulovy bod leZi uvnitf kvadru rozsahu
pojezdu. Polohu tohoto nulového bodu v rozsahu pojezdu si mliZzete
dat zobrazit stisknutim softklavesy ,,Zobrazit nulovy bod obrobku“ (2.
lista softklaves).

Kde se neobrobeny polotovar v pracovnim prostoru nachazi, to je v
normalnim pfipadé pro test programu bezvyznamné. Testujete-li
vSak programy, které obsahuji pojezdové pohyby s M91 nebo M92,
musite neobrobeny polotovar ,graficky“ posunout tak, aby nedoslo k
poskozeni obrysu. K tomu pouZijte softklavesy uvedené dale v
tabulce.

Kromé toho muZete také aktivovat kontrolu pracovniho prostoru pro
provozni reZzim Test programu, abyste program otestovali s
aktualnim vztaznym bodem a aktivnimi rozsahy pojezdu (viz dale
posledni fadek v tabulce).

0
o
=
x
O
<
I
o
o

Funkce

RUCNI
PROVOZ

0ZS0H POJEZ

R DU
X 00.000 | +36000.000
v sszaa 000 +24000.000
z[ -36000.000| +24000.000

BLK_FORM

X -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
z -53.000 +0.000

PROGRAM TEST

Pl
.y

N
|
|
ﬂ

END ‘

1] db|

Posunout polotovar doleva

Posunout polotovar doprava

Posunout polotovar dopfedu

Posunout polotovar dozadu

Posunout polotovar nahoru

=P I[Pyt
@& | |@|| @] |@]]|@
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Funkce

Softklavesa

Posunout polotovar doll

Zobrazit neobrobeny polotovar vztazeny k
nastavenému vztaznému bodu

Zobrazit celkovy pojezdovy rozsah vztazeny k
zobrazenému neobrobenému polotovaru

Zobrazit nulovy bod stroje v pracovnim prostoru

Zobrazit vyrobcem stroje definovanou polohu
(napriklad polohu pro vyménu nastroje) v
pracovnim prostoru

Maz 4

Zobrazit nulovy bod obrobku v pracovnim
prostoru

Zapnout (ZAP)/vypnout (VYP) kontrolu
pracovniho prostoru

I8 B8N

Qo
2

Otacet celé zobrazeni

Na tfeti list€ softklaves mate k dispozici funkce, s
otacet a preklapét celé zobrazeni:

nimiz mizete

Funkce Softklavesy
Otacet zobrazeni vertikalné
-« &
Preklapét zobrazeni horizontalné
P -«

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.10 Volba indikace polohy

12.10Volba indikace polohy

Pouziti

Pro ru¢ni provoz a provozni rezimy provadéni programu muazete
indikaci souradnic ovlivnit:

Obrazek vpravo ukazuje rlizné polohy nastroje

Vychozi poloha

Cilova poloha nastroje
Nulovy bod obrobku
Nulovy bod stroje

Pro indikaci polohy TNC mUZete volit nasledujici soufadnice:

AN

N\

Funkce OhlasSovani
Cilova poloha; z fizeni TNC aktualné zadana CiL
hodnota

Aktualni poloha; momentalni poloha nastroje AKT (IST)

Referencni poloha; aktualni poloha vztazena k REF
nulovému bodu stroje

Zbyvajici draha do programované polohy; rozdil ZBYTK
mezi aktualni a cilovou polohou

Vle¢na odchylka; rozdil mezi cilovou a aktualni VL.OD.
polohou

Vychyleni méfici dotykové sondy VYCHL.
Pojezdové drahy realizované funkci proloZeni M118

polohovani ru¢nim kole¢kem (M118)
(pouze indikace polohy 2)

Pomoci MOD-funkce Indikace polohy 1 zvolite typ indikace polohy v
zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce Indikace polohy 2 zvolite indikaci polohy v
doplfikovém zobrazeni stavu.
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12.11 Volba mérové soustavy

Pouziti

Touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat souradnice v

mm nebo v palcich (palcova soustava).
Metricka mérova soustava: napriklad X = 15,789 (mm) MOD-
funkce zmé&na 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
faktor 10.

HEIDENHAIN iTNC 530

tavy

éroveé sous

12.11 Volbam

- @



12.12 Volba programovaciho jazyka pro $MDI

12.12Volba programovaciho jazyka
pro $MDI

Pouziti

MOD-funkci ,Zadani programu“ pfepinate programovani souboru
$MDI.

Programovani $MDI.H v popisném dialogu:

Zadani programu: HEIDENHAIN

Programovani $MDI.I podle DIN/ISO:
Zadani programu: ISO

514
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12.13 Volba os pro generovani
L-bloku

Pouziti

V zadavacim poli pro volbu os definujete, které soufadnice aktualni
polohy nastroje se maiji pfevzit do L-bloku. Generovani
samostatného L-bloku se provadi klavesou ,Prevzeti aktualni
polohy“. Volba os se provadi tak jako u strojnich parametr(i v bitovém
kddovani:

Volba os %11111: prevzitosy X, Y, Z, IV, V

Volba os %01111: prevzitosy X, Y, Z, IV. .

Volba os %00111: prevzitosy X, Y, Z

Volba os %00011: pfevzit osy X, Y

Volba os %00001: prevzit osu X

HEIDENHAIN iTNC 530
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lového bodu

I NuU
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hu pojezdu, zobrazen

”
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ani omezeni rozsa

-

12.14 Zad

12.14 Zadani omezeni rozsahu
pojezdu, zobrazeni nulového
bodu

Pouziti

Uvnitf maximalniho rozsahu pojezdu mlZete omezit skute¢né
vyuZitelnou drahu pojezdu pro souradné osy.

Priklad pouZziti: zajisténi délici hlavy proti kolizi.

Maximalni rozsah pojezdu je ohrani¢en softwarovymi koncovymi
vypinac€i. Skute¢né vyuzitelna draha pojezdu se omezuje MOD-
funkci ROZSAH POJEZDU: pro omezeni zadejte maximalni hodnoty v
kladném a zaporném smeéru os vztazené k nulovému bodu stroje.
Ma-li vas stroj vice pojezdovych rozsah(, mizete nastavit omezeni
pro kazdy rozsah pojezdu samostatné (softklavesou ROZSAH
POJEZDU (1) az ROZSAH POJEZDU (3)).

Prace bez omezeni rozsahu pojezdu

Pro soufadné osy, jimizZ se ma pojizdét bez omezeni rozsahu
pojezdu, zadejte jako ROZSAH POJEZDU maximalni drahu pojezdu
TNC (+/- 99 999 mm).

Zjisténi a zadani maximalniho rozsahu pojezdu

Navolte indikaci polohy REF

Najedte do poZadované kladné a zaporné koncové polohy os X, Y
aZz

Poznamenejte si hodnoty se znaménkem.
Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD

Zadejte omezeni pojezdového rozsahu: stisknéte
softklavesu ROZSAH POJEZDU. Zadejte
poznamenané hodnoty pro osy jako omezeni

Opusténi MOD-funkci: stisknéte softklavesu KONEC

Aktivni korekce radiusu nastroje se pri omezeni rozsahu
pojezdu neberou v tvahu.

iy

Omezeni rozsahu pojezdu a softwarové koncové
vypinace se berou v ivahu po prejeti referenénich bod.
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RUCNI PROVOZ

PGM
ZADAT/EDIT

ROZSAH POJEZDU I:

OHRANICENI :
X=
v- -30000
2- -30000

v+ +30000 v +212.94

Vztazne body: "
X+ +30000 X +170.238 —
2+ +30000 z +az.825 5
a0
* 4l|

-

C

A
B
c
?
8

"y

]
]
=

s b 2o+
EEEEEEEE]

.

DIAGNOSIS

POSITION/
INPUT PGM

0SOVE
LIMITY
[¢8)

0SOVE
LIMITY
2>

0SOVE
E

MACHINE
LIMITY HELP.
3> TIME

EXTERNT
PRISTUP
OFF

ND‘
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Zobrazeni vztazného bodu

Hodnoty indikované na obrazovce vpravo nahofe definuji pravé
aktivni vztazny bod. Tento vztaZzny bod miZete nastavit manualné
nebo jej aktivovat z tabulky Preset. V nabidce na obrazovce tento
vztazny bod zménit nemuzete.

@ Indikované hodnoty jsou zavislé na konfiguraci Vaseho
stroje. V&nujte pozornost pokyntim v kapitole 2 (viz
»Vysvétlivky k hodnotam uloZzenym v tabulce Preset” na
str. 66).

HEIDENHAIN iTNC 530
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sdy (HELP)

-

o

U napoveé

12.15 Zobrazeni soubor

12.15 Zobrazeni soubort napovédy
(HELP)

Pouziti

Soubory napoveédy maiji poskytnout obsluze podporu v situacich, v
nichZ jsou nutné urcité postupy, napfiklad rozjeti stroje po vypadku
napajeni. V souboru napoveédy Ize rovnéz zdokumentovat pridavné
funkce. Obrazek vpravo ukazuje zobrazeni jednoho souboru
napovédy.

@ Soubory napoveédy nejsou k dispozici u kazdého stroje.

Volba souborti napovédy

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

Volba posledniho aktivniho souboru napovédy:

stiskné&te softklavesu NAPOVEDA

Je-li treba, vyvolejte spravu soubor( (klavesou PGM
MGT) a zvolte jiny soubor napovédy

518

RUCNI PROVOZ

JMENO SOUBORU =

PGM

2ZADAT/EDIT

& £ CHINESE
1 CZECH
IDANISH
£IDUTCH
CIENGLISH
CIFINNISH
IFRENCH
& C1BERMAN

PLC: \LANGUABENCZECH\ . *

[NO_MATCHING FILES]

@  SOUBOR(Y) 32217556 VOLNE KBYTE

M

G | =

o

*"L

STRANA STRANA

voLea SELECT

TYPE

LAsT
FILES

DIAGNOSIS

s RIL L

END
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12.16 Zobrazit provozni Casy
Pouziti

@ Vyrobce stroje mlZe nechat zobrazovat jesté i jiné ¢asy.
Informujte se v prirucce ke stroji!

Pomoci softklavesy STROJNI CAS si muZete nechat zobrazit rtizné
provozni ¢asy:

RUCNI PROVOZ

PGM
ZADAT/EDIT

Provozni €as Vyznam

Zapnuty systém Provozni €asFidiciho systému od okamZiku
uvedeni do provozu

Zapnuty stroj Provozni Cas stroje od jeho uvedeni do
provozu

Provadéni Provozni ¢as fizeného provozu od

programu okamziku uvedeni do provozu

CNC SYSTEM ZAPNUTO=  926:30:37
PROVOZ.CAS STROJE =  3@9:03:49
CHOD PROGRAMU = 0:54:42
PLC-DIALOG 16 3:26:19

CISLO KLICE - HESLO N

Ed

% |om [

DIAGNOSIS

L L

]

m
=
o
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12.17 Teleservis

12.17 Teleservis

Pouziti

=L TeleService Control Panel

I% Funkce Teleservisu jsou poskytovany a definovany

vyrobcem stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!
TNC poskytuje pro Teleservis dvé softklavesy, aby se tak Config

Lo

Screen

Keyboard

File

A=
=
=
=

Diag

M=l B3
— 0
QEM Exit

mohla zfidit dvé rGzna servisni mista.

| Fieady

TNC ma moznost Teleservis provadét. Ktomu by vaSe TNC mél byt
vybaven kartou Ethernet, se kterou Ize dosahnout vysSich
prenosovych rychlosti nez pres sériové rozhrani RS-232-C.

Pomoci programu HEIDENHAIN TeleService muZe pak vas vyrobce
stroje navazat s TNC spojeni pfes ISDN-modem za Gcelem
provedeni diagnostiky. K dispozici jsou nasleduijici funkce:

Pfenaseni obrazovky on-line

Zjist’ovani stav( stroje

Prenos souborll

Dalkové Fizeni TNC

Vyvolani/ukonc€eni Teleservisu

Zvolte libovolny provozni reZzim stroje
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD.
p——— Navazani spojeni se servisem: nastavte softklavesu
SERVICE pfip. SUPPORT na ZAP. TNC ukond&i
automaticky spojeni, jestlize v dobé& definované
vyrobcem stroje (standardné: 15 min) nedoslo k
prenosu dat

Zru$eni spojeni se servisem: nastavte softklavesu
SERVICE pfip. SUPPORT na VYP. TNC ukon¢i
spojeni béhem asi minuty.

520
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12.18 Externi pfFistup
Pouziti

@ Vyrobce stroje mlZe konfigurovat externi moznosti
pristupu pres rozhrani LSV-2. Informujte se v pfiru¢ce ke
stroji!

Softklavesou EXTERNI PRISTUP m(izete uvoliiovat nebo blokovat
pfistup pres rozhrani LSV-2.

Zapisem do konfigura¢niho souboru TNC.SYS mizZete adresar
véetné pripadnych podadresaru chranit heslem. P¥i pfistupu k datim
tohoto adresére pres rozhrani LSV-2 se bude toto heslo vyZzadovat. V
konfiguraénim souboru TNC.SYS definujte cestu a heslo pro externi
pristup.

@ Soubor TNC.SYS musi byt uloZen v korenovém adresafi
TNC:\.

Zadate-li pouze jeden zapis pro heslo, bude chranéna
cela jednotka TNC:\.

Pro prenos dat pouzijte aktualizované verze softwaru
HEIDENHAIN TNCremo nebo TNCremoNT.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pro pristup LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Cesta, kterd se ma chranit

Pfiklad pro TNC.SYS
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Povoleni/blokovani externiho pristupu
Zvolte libovolny provozni reZim stroje
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD.
ExTERNT Povoleni spojeni s TNC: nastavte softklavesu

o e EXTERNI PRISTUP na ZAP. TNC povoli p¥istup k
datdm pres rozhrani LSV-2. P¥i pfistupu do
adresare, ktery byl uveden v konfiguracnim souboru

TNC.SYS, se bude vyZadovat heslo.

Zablokovani spojeni s TNC: nastavte softklavesu
EXTERNI PRISTUP na VYP. TNC pfistup pres
rozhrani LSV-2 zablokuje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1VSeobecné
uzivatelsképarametry

V8eobecné uZivatelské parametry jsou strojni parametry, které
ovliviiuji chovani TNC.

Typické uZivatelské parametry jsou napriklad
jazyk dialogu
konfigurace rozhrani
pojezdové rychlosti
pribéhy obrabéni
ucinek override

Moznosti zadavani strojnich parametru

Strojni parametry se daji programovat libovolné jako
Desitkova Cisla
Cislo se zadava primo
Dvojkova/binarni €isla
Pred hodnotou ¢isla se uvede znak procenta ,%°",
Hexadecimalni Cisla

Pfred hodnotou Gisla se uvede znak dolaru ,$*.
Priklad:

Misto desitkového Cisla 27 mizete téZ zadat binarni gislo %11011
nebo hexadecimalni &islo $1B.

Jednotlivé strojni parametry se sméji zadavat sou¢asné v riznych
Ciselnych soustavach.

Neékteré strojni parametry maji vicenasobné funkce. Hodnota zadani
takovychto strojnich parametr vyplyva ze souétu jednotlivych
zadanych hodnot oznatenych znakem +.

Navoleni vS§eobecnych uzivatelskych
parametru

V8eobecné uzivatelské parametry navolite v MOD-funkcich pomoci
klice (hesla) 1283.

@ V MOD-funkcich jsou k dispozici téZ strojn& specificke
UZIVATELSKE PARAMETRY.
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Externi prenos dat

PrizplGsobenirozhrani TNC EXT1 (5020.0)
a EXT2 (5020.1) k externimu zafizeni.

MP5020.x
7 datovych bitd (kod ASCII, 8. bit = parita): +0
8 datovych bitt (kod ASCII, 9. bit = parita): +1

Kontrolni znak bloku (BCC) libovolny:+0
Kontrolni znak bloku (BCC) nesmi byt fidici znak: +2

Stop prenosu pres RTS je aktivni: +4
Stop prenosu pres RTS neni aktivni: +0

Stop prenosu pres DC3 je aktivni: +8
Stop prenosu pres DC3 neni aktivni: +0

Parita znakt suda: +0
Parita znakd licha: +16

Parita znaku se nevyzaduje: +0
Parita znaku se vyZaduje: +32

Pocet Stop bitd, které se vysilaji na konci znaku:
1 zavérny bit: +0

2 zavérné bity: +64

1 zavérny bit: +128

1 zavérny bit: +192

Priklad:

PrizpGsobeni rozhrani TNC EXT2 (MP 5020.1) k externimu cizimu
zarizeni s timto nastavenim:

8 datovych bitt, BCC libovolny, zastaveni pfenosu pfes DC3, suda
parita, parita se vyzaduje, 2 zavérné bity

Zadani pro MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

eparametry
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13.1 VSeobecn

Definice typu rozhrani pro EXT1 (5030.0)

a
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standardni pfenos: O
Rozhrani pro blokovy prenos: 1

3D-dotykové sondy

Volba typu pfenosu

MP6010
Dotykova sonda s kabelovym pfenosem: O
Dotykova sonda s infratervenym pfenosem: 1

Posuv pfi snimani pro spinaci dotykovou
sondu

MP6120
1 az3 000 [mm/min]

Maximalni draha pojezdu k bodu dotyku

MP6130
0,001 az 99 999,9999 [mm]

Bezpecnostni vzdalenost k bodu dotyku
pri automatickém méreni

MP6140
0,001 az 99 999,9999 [mm]

Rychloposuv pfi snimani pro spinaci
dotykovou sondu

MP6150
1 az300 000 [mm/min]

HEIDENHAIN iTNC 530
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3D-dotykové sondy

Méreni presazeni stfedu dotykové sondy
pfi kalibraci spinaci dotykové sondy

MP6160
Neotacet 3D-dotykovou sondu o 180° pfi kalibraci: O
M-funkce pro otoceni dotykové sondy o 180° pf¥i kalibraci: 1 az 999

M-funkce pro orientaci infracerveného
snimace pred kazdym méFenim

MP6161

Funkce neni aktivni: O

Orientace primo pres NC: -1

M-funkce pro orientaci dotykové sondy: 1 az 999

Orientaéni uhel pro infraderveny snimaé

MP6162
0 a7 359,9999 []

Rozdil mezi aktualnim ahlem orientace a
uhlem orientace z MP 6162, od néhoz se
ma realizovat orientace vietena

MP6163
0 a7 3,0000 [°]

Automaticka orientace infracerveného
snimace pred snimanim na programovany
smeér snimani

MP6165
Funkce neni aktivni: O
Orientovat infracerveny snimac: 1

Vicenasobné méreni pro MP6170
programovatelnou snimaci funkci 1az3
Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné MP6171

méreni

0,001 az 0,999 [mm]

Automaticky kalibracni cyklus: stfed
kalibraéniho prstence v ose X vztazeny k
nulovému bodu stroje

MP6180.0 (rozsah pojezdu 1) az MP6180.2 (rozsah pojezdu 3)
02799 999,9999 [mm]

Automaticky kalibra€ni cyklus: stfed
kalibraéniho prstence v ose Y vztazeny k
nulovému bodu stroje

MP6181.x (rozsah pojezdu 1) az MP6181.2 (rozsah pojezdu 3)
02799 999,9999 [mm]

Automaticky kalibracni cyklus: horni
hrana kalibrac¢niho prstence vose Z
vztazena k nulovému bodu stroje

MP6182.x (rozsah pojezdu 1) az MP6182.2 (rozsah pojezdu 3)
02799 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraéni cyklus: vzdalenost
pod horni hranou prstence, v niz TNC
kalibraci provadi

MP6185.x (rozsah pojezdu 1) az MP6185.2 (rozsah pojezdu 3)
0,1 2799 999,9999 [mm]

Promeéreni radiusu sondou TT 130: smér
snimani

MP6505.0 (rozsah pojezdu 1) az 6505.2 (rozsah pojezdu 3)
Kladny smér snimani ve vztazné ose uhlu (osa 0°): 0

Kladny smér snimani v ose +90°: 1

Zaporny smér snimani ve vztazné ose uhlu (osa 0°): 2

Zaporny smér snimani v ose +90°: 3

Posuv pFi snimani pro druhé méreni
sondou TT 120, tvar hrotu, korekce v
TOOL.T

MP6507

Vypod&et posuvu pfi snimani pro druhé méreni sondou TT 130,

s konstantni toleranci: +0

Vypocet posuvu pfi snimani pro druhé méreni sondou TT 130,

s proménnou toleranci: +1

Konstantni posuv pfi snimani pro druhé méreni sondou TT 130: +2
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3D-dotykové sondy

try

Maximalné pripustna chyba mérenis TT MP6510.0 )
130 pfFi méreni s rotujicim nastrojem 0,001 a7 0,999 [mm] (doporu&eni: 0,005 mm) E
Nutné pro vypocet posuvu pfi snimani ve MP6510.1 S
spojeni s MP6570 0,001 az 0,999 [mm] (doporuceni: 0,01 mm) E
Posuv pfFi snimani pro TT 130 pfi stojicim MP6520 Q
nastroji 1273 000 [mm/min] 2
Méreniradiusu s TT 130: vzdalenost doini MP6530.0 (rozsah pojezdu 1) az MP6530.2 (rozsah pojezdu 3) (/2]
hrany nastroje od horni hrany snimaciho 0,001 a7 99,9999 [mm)] TJ
hrotu hd
©
Bezpecénostni vzdalenost v ose vietena MP6540.0 >
nad hrotem sondy TT 130 pfi 0,001 a7 30 000,000 [mm] N
predpolohovani =
Bezpeénostni pasmo v roviné obrabéni MP6540.1 "g
kolem hrotu sondy TT 130 pfi 0,001 az 30 000,000 [mm] )
predpolohovani b)
Rychloposuv ve snimacim cyklu pro TT MP6550 e
130 10 a7 10 000 [mm/min] 8
M-funkce pro orientaci vietena pfi MP6560 N
promérovani jednotlivych brita 027999 >
F
Méfreni s rotujicim nastrojem: pFipustna MP6570 .
obézna rychlost na obvodu frézy 1,000 a7 120,000 [m/min] ™
F

Nutné pro vypocet otacek a posuvu pfi
snimani

Méreni s rotujicim nastrojem: maximalni
pripustné otacky

MP6572
0,000 az 1 000,000 [ot/min]
P¥i zadani 0 se otacky omezi na 1 000 ot/min.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3D-dotykové sondy

Souradnice stfedu snimaciho hrotu TT-
120 vztazené k nulovému bodu stroje

MP6580.0 (rozsah pojezdu 1)
Osa X

MP6580.1 (rozsah pojezdu 1)
OsaY

MP6580.2 (rozsah pojezdu 1)
OsaZz

MP6581.0 (rozsah pojezdu 2)
Osa X

MP6581.1 (rozsah pojezdu 2)
OsaY

MP6581.2 (rozsah pojezdu 2)
OsaZz

MP6582.0 (rozsah pojezdu 3)
Osa X

MP6582.1 (rozsah pojezdu 3)
OsaY

MP6582.2 (rozsah pojezdu 3)
Osaz

Kontrola polohy rotaénich a paralelnich os

MP6585
Funkce neni aktivni: O
Kontrolovat polohu os: 1

Definice rotacnich a paralelnich os, které
se maji kontrolovat

MP6586.0
Nekontrolovat polohu osy A: O
Kontrolovat polohu osy A: 1

MP6586.1
Nekontrolovat polohu osy B: 0
Kontrolovat polohu osy B: 1

MP6586.2
Nekontrolovat polohu osy C: O
Kontrolovat polohu osy C: 1

MP6586.3
Nekontrolovat polohu osy U: O
Kontrolovat polohu osy U: 1

MP6586.4
Nekontrolovat polohu osy V: 0
Kontrolovat polohu osy V: 1

MP6586.5
Nekontrolovat polohu osy W: 0
Kontrolovat polohu osy W: 1
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

try

Cykly 17, 18 a207: MP7160 o
orientace vietena na Orientaci vietena provadét: 0
pocatku cyklu Orientaci vietena neprovadét: 1 g
Z¥izeni MP7210 —
programovaciho TNC se strojem: 0 ©
pracovisté TNC jako programovaci pracovisté s aktivnim PLC: 1 ~%
TNC jako programovaci pracovisté s neaktivnim PLC: 2 R/
Potvrzeni dialogu k MP7212 0
preruseni proudu po Potvrzovat klavesou: O Q
zapnuti Potvrzovat automaticky: 1 TU'
Programovani podie MP7220 .2
DIN/ISO: stanoveni 0a7 150 ‘N
kroku &islovani bloku =
N
Blokovani volby typt MP7224.0 g
souborti Softklavesami jsou volitelné vSechny typy soubord: +0 (3
Blokovani volby programG HEIDENHAIN (softklavesa UKAZ.H): +1 Q
Blokovani volby programt DIN/ISO (softklavesa UKAZ .1): +2 0
Blokovani volby tabulek nastroji (softklavesa UKAZ .T): +4 (@]
Blokovani volby tabulek nulovych bodu (softklavesa UKAZ .D): +8 Q
Blokovani volby tabulek palet (softklavesa UKAZ .P): +16 W)
Blokovani volby textovych soubor(i (softklavesa UKAZ .A): +32 >
Blokovani volby tabulek bodt (softklavesa UKAZ .PNT): +64 -—
Blokovani editace MP7224.1 0’5
typti soubort Editor neblokovat: +0 -

Upozornéni:

Zablokujete-li urcité
typy soubor(l, smaze
TNC v8echny soubory
tohoto typu.

Zablokovat editor pro

Programy HEIDENHAIN: +1
Programy podle DIN/ISO: +2
Tabulky nastroji: +4
Tabulky nulovych bod(: +8
Tabulky palet: +16

Textové soubory: +32
Tabulky bod(: +64

Konfigurace tabulek
palet

MP7226.0
Tabulka palet neni aktivni: O
Pocet palet v kazdé tabulce palet: 1 az 255

Konfigurace soubori
nulovych bodu

MP7226.1
Tabulka nulovych bodu neni aktivni: O
Pocet nulovych bodu v kazdé tabulce nulovych bodu: 1 az 255

Délka programu pro
prekontrolovani
programu

MP7229.0
Bloky 100 az 9 999

Délka programu, do
které jsou dovoleny
FK-bloky

MP7229.1
Bloky 100 az 9 999
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Definice jazyka
dialogu

MP7230

Anglicky: O

Némecky: 1

Cesky: 2

Francouzsky: 3

ltalsky: 4

Spanélsky: 5

Portugalsky: 6

Svédsky: 7

Dansky: 8

Finsky: 9

Nizozemsky: 10

Polsky: 11

Madarsky: 12

Rezervovano: 13

Rusky (sada znakl azbuky): 14 (mozné pouze pro MC 422 B)
Cinsky (zjednodusené): 15 (moZné pouze pro MC 422 B)
Cinsky (tradi¢ng): 16 (moZné pouze pro MC 422 B)

Nastaveni vnitiniho
casu TNC

MP7235

Svétovy Cas (greenwichsky Cas): O

Stredoevropsky ¢as (SEC): 1

Stfedoevropsky letni ¢as: 2

Casovy rozdil proti svétovému Sasu: -28 a7 +23 [hodin]

Konfigurace tabulky
nastroju

MP7260

Neni aktivni: O

Pocet nastrojl, ktery TNC generuje pfi zaloZeni nové tabulky nastroju:

1az254 )
PotFebuijete-li vice neZ 254 nastrojil, muZete tabulku nastroji rozsiit funkci VLOZIT N RADKU
NA KONEC, viz ,Nastrojova data”, str. 145

Konfigurace tabulky
pozic nastroju

MP7261.0 (zasobnik 1)

MP7261.1 (zasobnik 2)

MP7261.2 (zasobnik 3)

MP7261.3 (zasobnik 4)

Neni aktivni: 0

Pocet mist v zasobniku nastroju: 1 az 254

ZapiSe-lise vMP 7261.1 az MP7261.3 hodnota 0, pouZije se pouze jeden zasobnik nastroju.

Indexovani Cisel
nastroju k uloZenivice
korekénich dat k
jednomu €islu
nastroje

MP7262
Neindexovat: O
Pocet povolenych indext: 1 az 9

Softklavesa Tabulka
pozic

MP7263
Zobrazovat softklavesu TABULKA POZIC v tabulce nastroj: 0
Nezobrazovat softklavesu TABULKA POZIC v tabulce nastroju: 1
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurace tabulky
nastroji (neuvadét:
0); Cislo sloupce v
tabulce nastrojti pro

MP7266.0

Jméno nastroje — NAME: 0 aZ 32; Sirka sloupce: 16 znak
MP7266.1

Délka nastroje — L: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 11 znak
MP7266.2

Radius nastroje — R: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 11 znak(
MP7266.3

Radius nastroje 2 - R2: 0 az 32; Sitka sloupce: 11 znakl
MP7266.4

Pridavek délky — DL: 0 az 32; Sitka sloupce: 8 znaku
MP7266.5

Pridavek radiusu — DR: 0 az 32; Sitka sloupce: 8 znaku
MP7266.6

Pridavek radiusu 2 — DR2: 0 az 32; Sitka sloupce: 8 znaku
MP7266.7

Nastroj zablokovan — TL: 0 az 32; Sitka sloupce: 2 znakl
MP7266.8

Sestersky nastroj — RT: 0 az 32; Sitka sloupce: 3 znaku
MP7266.9

Maximalni zivotnost - TIME1: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 5 znak
MP7266.10

Maximalni Zivotnost pfi TOOL CALL — TIME2: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 5 znak

MP7266.11

Aktualni ¢as nasazeni — CUR. TIME: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 8 znakl

MP7266.12

Komentar k nastroji — DOC: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 16 znakl
MP7266.13

Pocet britd — CUT.: 0 az 32; Sirka sloupce: 4 znaku
MP7266.14
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Tolerance pro rozpoznavani opotfebeni délky nastroje — LTOL: 0 az 32; Sitka sloupce: 6 znakl

MP7266.15

Tolerance pro rozpoznavani opotfebeni radiusu nastroje — RTOL: 0 az 32; Sitka sloupce:

6 znaku
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurace tabulky
nastroji (neuvadét:
0); cislo sloupce v
tabulce nastrojt pro

MP7266.16

Smér fezu — DIRECT.: 0 az 32; §itka sloupce: 7 znaku

MP7266.17

PLC-stav — PLC: 0 aZ 32; Sirka sloupce: 9 znak

MP7266.18

Pridavné presazeni nastroje v ose nastroje vici MP6530 — TT:L-OFFS: 0 aZ 32;

Sirka sloupce: 11 znakul

MP7266.19

Presazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu a stfedem nastroje — TT:R-OFFS: 0 az 32;
Sirka sloupce: 11 znakul

MP7266.20

Tolerance pro rozpoznavani ulomeni délky nastroje — LBREAK: 0 az 32; Sitka sloupce: 6 znakd
MP7266.21

Tolerance pro rozpoznavani ulomeni radiusu nastroje — RBREAK: 0 az 32; Sitka sloupce: 6
znaku

MP7266.22

Délka bfitu (cyklus 22) — LCUTS: 0 az 32; Sitka sloupce: 11 znakl

MP7266.23

Maximalni uhel zanotrovani (cyklus 22) — ANGLE: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 7 znak
MP7266.24

Typ nastroje — TYP: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 5 znakl

MP7266.25

Rezny material nastroje - TMAT: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 16 znakl

MP7266.26

Tabulka feznych podminek — CDT: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 16 znak

MP7266.27

Hodnota PLC — PLC-VAL: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 11 znakd

MP7266.28

Stfedové presazeni dotykového hrotu v hlavni ose — CAL-OFF1: 0 aZ 32; Sitka sloupce: 11
znaku

MP7266.29

Stfedové presazeni dotykového hrotu ve vedlejsi ose — CAL-OFF2: 0 az 32; Sitka sloupce: 11
znaku

MP7266.30

Uhel vretena pfi kalibraci - CALL-ANG: 0 a7 32; &itka sloupce: 11 znakd

MP7266.31

Typ nastroje do tabulky pozic nastroji — PTYP: 0 az 32; Sitka sloupce: 2 znaku

MP7266.32

Hrani¢ni otacky vietena — NMAX: — az 999999; Sifka sloupce: 6 znaku

MP7266.33

Odijeti pri NC-stop — LIFTOFF: Y / N; Sitka sloupce: 1 znak

MP7266.34

Funkce zavisla na daném stroji — P1: -99999,9999 a7 +99999,9999; Sirka sloupce: 10 znakl
MP7266.35

Funkce zavisla na daném stroji — P2: -99999,9999 a7 +99999,9999; Sirka sloupce: 10 znakt
MP7266.36

Funkce zavisla na daném stroji — P3: -99999,9999 a7 +99999,9999; Sirka sloupce: 10 znaku
MP7266.37

Popis kinematiky pro dany nastroj — KINEMATIC: Nazev popisu kinematiky; Sirka sloupce:
16 znakl

MP7266.38

Vrcholovy uhel T_ANGLE: 0 aZ 180; Sitka sloupce: 9 znak(

MP7266.39

Stoupani zavitu PITCH: 0 aZ 99999,9999; Sitka sloupce: 10 znak(
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurace tabulky
mist nastroju
(neuvadét: 0); cislo
sloupce vtabulce mist
pro

MP7267.0

Cislo nastroje - T: 0az7

MP7267.1

Specialni nastroje - ST: 0az7

MP7267.2

Pevné misto - F: 0az7

MP7267.3

Zablokované misto—L: 0az7

MP7267.4

PLC-stav-PLC:0az7

MP7267.5

Jméno nastroje z tabulky nastroja - TNAME: 0 az 7
MP7267.6

Komentar z tabulky nastrojil — DOC: 0 aZz 77

MP7267.7

Typ nastroje — PTYP: 0 az 99

MP7267.8

Hodnota pro PLC - P1: -99999,9999 a7 +99999,9999
MP7267.9

Hodnota pro PLC - P2: -99999,9999 a7 +99999,9999
MP7267.10

Hodnota pro PLC - P3: -99999,9999 a7 +99999,9999
MP7267.11

Hodnota pro PLC - P4: -99999,9999 a7 +99999,9999
MP7267.12

Hodnota pro PLC - P5: -99999,9999 a7 +99999,9999
MP7267.13

Rezervované misto - RSV: 0 az 1

MP7267.14

Zablokovat misto nahore - LOCKED_ABOVE: 0 a7 65535
MP7267.15

Zablokovat misto dole - LOCKED_ BELOW: 0 az 65535
MP7267.16

Zablokovat misto vlevo - LOCKED_LEFT: 0 aZ 65535
MP7267.17

Zablokovat misto vpravo - LOCKED_RIGHT: 0 az 65535

Provozni rezim Ruéni
provoz:indikace
posuvu

MP7270
Posuv F zobrazovat pouze tehdy, je-li stisknuto smérové tlacitko: O
Posuv F zobrazovat i tehdy, neni-li stisknuto Zadné smérové tlacitko (posuv definovany

softklavesou F nebo posuv ,nejpomalejsi“ osy): 1

Definice desetinného
znaku

MP7280
Jako desetinny znak zobrazovat ¢arku: O
Jako desetinny znak zobrazovat te¢ku: 1

Indikace polohy v ose
nastroje

MP7285

Indikace se vztahuje ke vztaznému bodu nastroje: O
Indikace v ose nastroje se vztahuje k

Celni ploSe nastroje: 1

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Krok indikace pro
polohu vietena

MP7289
0,1:0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°:3
0,001°: 4
0,0005°:5
0,0001°:6

Krok indikace

MP7290.0 (osa X) az MP7290.13 (14. osa)
0,1mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

Zablokovat ,,Nastavit
vztazny bod“ v Preset-
tabulce (tabulka
predvoleb)

MP7294

Nastaveni vztazného bodu neblokovat: +0

Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose X: +1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Y: +2
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Z: +4
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve IV. ose: +8
Blokovat nastaveni vztazného bodu vV. ose: +16
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 6. ose: +32
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 7. ose: +64
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 8. ose: +128
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 9. ose: +256
Blokovat nastaveni vztaZzného bodu v 10. ose: +512
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 11. ose: +1024
Blokovat nastaveni vztaZzného bodu v 12. ose: +2048
Blokovat nastaveni vztaZzného bodu v 13. ose: +4096
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 14. ose: +8192

Blokovani nastaveni
vztazného bodu

MP7295

Nastaveni vztaZzného bodu neblokovat: +0

Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose X: +1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Y: +2
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Z: +4
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve IV. ose: +8
Blokovat nastaveni vztazného bodu vV. ose: +16
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 6. ose: +32
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 7. ose: +64
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 8. ose: +128
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 9. ose: +256
Blokovat nastaveni vztaZzného bodu v 10. ose: +512
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 11. ose: +1024
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 12. ose: +2048
Blokovat nastaveni vztaZzného bodu v 13. ose: +4096
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 14. ose: +8192

Blokovani nastaveni
vztazného bodu
oranZzovymi osovymi
klavesami

MP7296
Nastaveni vztazného bodu neblokovat: O

Blokovat nastaveni vztazného bodu oranZzovymi osovymi klavesami: 1
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Nulovani zobrazeni
stavu, Q-parametri,
nastrojovych dat a
doby obrabéni

MP7300

Vynulovat v8e pfi navoleni programu: 0

Vynulovat v8e pfi navoleni programu a pfi M02, M30, END PGM: 1

PYi navoleni programu vynulovat jen zobrazeni stavu, dobu obrabéni a nastrojova data: 2

P¥i navoleni programu a pti M02, M30, END PGM vynulovat jen zobrazeni stavu, dobu obrabéni
a nastrojova data: 3

PY¥i navoleni programu vynulovat zobrazeni stavu, dobu obrabéni a Q-parametry: 4

P¥i navoleni programu a pfi M02, M30, END PGM vynulovat zobrazeni stavu, dobu obrabéni a
Q-parametry: 5

PY¥i navoleni programu vynulovat zobrazeni stavu a dobu obrabéni: 6

P¥i navoleni programu a pri M02, M30, END PGM vynulovat zobrazeni stavu a dobu obrabéni: 7

Definice pro
zobrazeni grafiky

MP7310

Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projek&ni metoda 1: +0

Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projek¢ni metoda 2: +1

Souradny systém pro grafické zobrazeni nenatacet: +0

Souradny systém pro grafické zobrazeni nato¢it o 90°; +2

Novou BLK FORMU pfi cyklu 7 NULOVY BOD zobrazit vztaZenou ke starému nulovému bodu: +0
Novou BLK FORMU p¥i cyklu 7 NULOVY BOD zobrazit vztaZenou k novému nulovému bodu: +4
PYi zobrazeni ve tfech rovinach polohu kurzoru nezobrazovat: +0

PYi zobrazeni ve tfech rovinach polohu kurzoru zobrazovat: +8

Softwarové funkce nové 3D-grafiky jsou aktivni: +0

Softwarové funkce nové 3D-grafiky nejsou aktivni: +16

Ohraniceni
simulované délky
britu nastroje. Uginné
pouze neni-li
definovan Zadny
LCUTS.

MP7312

02799 999,9999 [mm]

Koeficient, kterym se bude nasobit primér nastroje ke zvySeni rychlosti simulace. Pfizadani 0
predpoklada TNC nekone&né dlouhy bfit, coz zvySuje simulacni rychlost.

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: radius
nastroje.

MP7315
0 a7 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: hloubka
pruniku

MP7316
0 az 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: M-funkce
pro start

MP7317.0
0 a7 88 (0: funkce neni aktivni)

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: M-funkce
pro konec

MP7317.1
0 a7 88 (0: funkce neni aktivni)

Nastaveni sporice
obrazovky

Zadejte Cas, po némz
ma TNC Setfi¢
obrazovky aktivovat

MP7392
0 az 99 [min] (0: funkce neni aktivni)
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Obrabéni a provadéni programu

Uginnost cyklu 11 ZMENA MERITKA

MP7410
ZMENA MERITKA pusobive 3 osach: 0
ZMENA MERITKA plisobi pouze v roviné obrabéni: 1

Sprava nastrojovych dat/kalibra¢nich dat

MP7411

TNC uloZi interné kalibracni idaje pro 3D-snimaci sondu: +0

TNC pouziva jako kalibra¢ni tidaje pro 3D-snimaci sondu korek&ni
hodnoty snimaci sondy z tabulky nastroja: +1

SL-cykly

MP7420

Kanal kolem obrysu frézovat ve smyslu hodinovych rugi¢ek pro ostriivky a
proti smyslu hodinovych ru€i¢ek pro kapsy: +0

Kanal kolem obrysu frézovat ve smyslu hodinovych ruciCek pro kapsy a
proti smyslu hodinovych rucic¢ek pro ostriivky: +1

Obrysovy kanal vyfrézovat pfed vyhrubovanim: +0

Obrysovy kanal vyfrézovat po vyhrubovani: +2

Sjednotit korigované obrysy: +0

Sjednotit nekorigované obrysy: +4

Vyhrubovavat vzdy az do hloubky kapsy: +0

Kapsu uplné ofrézovat a vyhrubovat pfed kazdym dalSim pfisuvem: +8

Pro cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 plati:

Na konci cyklu najet nastrojem na posledni polohu naprogramovanou
pred vyvolanim cyklu: +0

Na konci cyklu pouze vyjet nastrojem v ose vietena: +16

Cyklus 4 FREZOVANI KAPES, cyklus 5 MP7430
KRUHOVA KAPSA, cyklus 6 HRUBOVANI 0,1a71,414
Faktor prekryti

Pripustna odchylka radiusu kruhu v MP7431

koncovém bodé kruhu v porovnani s
pocatecnim bodem kruhu

0,0001 a2 0,016 [mm]

Uginek raznych pridavnych
funkci M
Upozornéni:

Faktory ky definuje vyrobce stroje. Informujte
se ve vasi priruCce ke stroji.

MP7440

Stop provadéni programu pti M06: +0

Bez zastaveni provadéni programu pfi M06: +1

Bez vyvolani cyklu pfi M89: +0

Vyvolani cyklu pfi M89: +2

Stop provadéni programu pfi M-funkcich: +0

Bez zastaveni provadéni programu pti M-funkcich: +4
ky-faktory nelze pres M105 a M106 prepinat: +0

ky-faktory Ize pfes M105 a M106 prepinat: +8

Posuv v ose nastroje s M103 F.

SniZeni neni aktivni: +0

Posuv v ose nastroje s M103 F.

SniZeni je aktivni: +16

Presné zastaveni pfi polohovani s rotacnimi osami neni aktivni: +0
Pfesné zastaveni pfi polohovani s rotatnimi osami je aktivni: +64

Chybové hlaseni pfi vyvolani cyklu

MP7441

Vydani chybového hlaseni, neni-li M3/M4 aktivni: O

Potlageni chybového hlaseni, neni-li M3/M4 aktivni: +1

Rezervovano: +2

Potlaceni chybového hlaSeni, je-li naprogramovana kladna hloubka: +0
Vydani chybového hlaseni, je-li naprogramovana kladna hloubka: +4
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Obrabéni a provadéni programu

try

M-funkce pro orientaci vietena v MP7442 )
obrabécich cyklech Funkce neni aktivni: 0

Orientace pfimo pres NC: -1 E

M-funkce pro orientaci vietena: 1 az 999 E

Maximalni drahova rychlost pfri override MP7470 g

posuvu 100% v provoznich reZimech 02799 999 [mm/min] )

provadéni programu ~

Posuv pro kompenzaéni pohyby rotaénich MP7471 2

os 0 a7 99 999 [mm/min] 3

Strojni parametr kompatibility pro tabulku MP7475 g

nulovych bodu Posunuti nulového bodu se vztahuji k nulovému bodu obrobku: 0 -

P¥i zadani 1 ve starSich fidicich systémech TNC a v software 340 420-xx ’N

se vztahuji posuny nulového bodu na nulovy bod stroje. Tato funkce jiz =)

neni k dispozici. Namisto tabulek nulovych bodu, vztahuijicich se k REF, ‘O

se musi nyni pouZivat tabulka Preset (viz ,Sprava vztazného bodu pomoci c

tabulky Preset” na str. 64). (&]

o

3

o

L)

>

F

™

F
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U pro datova rozhrani

h kabel

”

u a pFipojnyc

o

13.2 Usporadani konektor

13.2 Usporadani konektoru a
pFipojnych kabelu pro datova
rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C u pristroju

HEIDENHAIN

=y

Rozhrani splfiuje poZzadavek EN 50 178 ,Bezpecné

oddéleni od sité“.

PYi pouziti adaptérového bloku s 25 piny:

Adaptérovy
TNC VB 365 725-xx blok VB 274 545-xx
310 085-01
Pin Obsazeni Zdirka |Barva Zdirka |Pin Zdirka |Pin Barva Zdirka
1 neobsazovat |1 1 1 1 bila/hnéda 1
2 RXD 2 Zluta 3 3 3 3 Zluta 2
3 TXD 3 zelena 2 2 2 zelena 3
4 DTR 4 hnéda 20 20 20 20 hnéda 8
5 signalova zem |5 cervena 7 7 7 7 Cervena 7
6 DSR 6 modra 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 Seda 4 4 4 4 Seda 5
8 CTR 8 razova 5 5 5 5 razova 4
9 neobsazovat |9 8 fialova 20
Kostra |VnéjSistinéni |Kostra |Vngjsi stinéni Kostra | Kostra|Kostra |Kostra |VnégjSistinéni Kostra
PYi pouziti adaptérového bloku s 9 piny:
Adaptérovy
TNC VB 355 484-xx blok VB 366 964-xx
363 987-02
Pin Obsazeni Zdirka |Barva Pin Zdirka |Pin Zdirka |Barva Zdirka
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 zem |5 cerna 5 5 5 5 cerna 5
6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4
7 RTS 7 Seda 7 7 7 7 Seda 8
8 CTR 8 bila/zelena 8 8 8 8 bila/zelena 7
9 neobsazovat |9 zelena 9 9 9 9 zelena 9
Kostra |vngjsistinéni |Kostra |vng&jsistinéni Kostra Kostra |Kostra | Kostra |vngjSistinéni Kostra
538
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Cizi zarizeni

Zapojeni konektoru na cizim zafizeni se muze zna¢né lisit od zapojeni
konektoru zarizeni HEIDENHAIN.

Zavisi to na druhu zafizeni a zplsobu prenosu. Zapojeni konektoru

adaptérového bloku zjistite z nize uvedené tabulky.

Adaptérovy blok 363 987-02

Zdirka

Pin

VB 366 964-xx

Zdirka

Barva
Cervena

N
Qo
=t
x
Y

Zluta

bila

hnéda

c¢erna

fialova

Seda

bila/zelena

OO N [ W| N =

OO N | W| N =

O N0 AW N =

zelena

O N[O || O[N] W| =

Kostra

Kostra

Kostra

vné&jsi stinéni

Kostra

HEIDENHAIN iTNC 530
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U pro datova rozhrani

h kabel

”

u a pFipojnyc

o

13.2 Usporadani konektor

Rozhrani V.11/RS-422

Krozhrani V.11 se pfipojuji pouze cizi zafizeni.

=y

Rozhrani splfiuje poZzadavek EN 50 178 ,Bezpecné
oddéleni od sité*“.

Zapojeni konektort na logické jednotce TNC (X28) a na
adaptérovém bloku je identickeé.

Adaptérovy
TNC VB 355 484-xx blok
363 987-01
Zditrka |Obsazeni |Pin Barva |Zdirka |Pin Zdirka
1 RTS 1 Cervena | 1 1 1
2 DTR 2 Zluta 2 2 2
3 RXD 3 bila 3 3 3
4 TXD 4 hnéda |4 4 4
5 signalova |5 cerna 5 5 5
zem
6 CTS 6 fialova |6 6 6
7 DSR 7 Seda 7
8 RXD 8 bila/ 8 8 8
zelena
9 TXD 9 zelena |9 9 9
Kostra |vngjsi Kostra |vné&jsi Kostra |Kostra |Kostra
stinéni stinéni
Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45
Maximalni délka kabelu:
nestinény: 100 m
stinény: 400 m
Pin Signal Popis
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 volny
5 volny
6 REC- Receive Data
7 volny
8 volny
540
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13.3 Technické informace

Vysvétleni symbolt

Standardni

Opce os

Volitelny software 1
Volitelny software 2

Uzivatelské funkce

Kratky popis

Zakladni provedeni: 3 osy plus vieteno

Ctvrta NC-osa plus pomocna osa
nebo

8 dal8ich os nebo 7 dalSich os plus druhé vieteno
Digitalni Fizeni proudu a otacek

Zadavani programu

V popisném dialogu HEIDENHAIN, se smarT.NC a podle DIN/ISO

Udaje o polohach

Cilové polohy pfimek a kruhti v pravouhlych nebo v polarnich souradnicich
Absolutni nebo pfirtistkové rozmérové udaje

Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich

Zobrazeni drahy ru€niho posuvu pfi obrabéni s proloZzenim ru¢nim koleCkem

Korekce nastroji

Radius nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje
Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blokd (M120)

Trojrozmérna korekce radiusu nastroje pro dodatetnou zménu nastrojovych dat,
aniz by se musel program znovu propocitavat

Tabulky nastroju

Rada tabulek nastrojti s libovolnym po&tem nastrojti

Tabulky feznych podminek

Tabulky feznych podminek pro automaticky vypocet otacek vietena a posuvu z tdajl
prislusného nastroje (fezna rychlost, posuv na zub)

Konstantni drahova rychlost

VztaZena k draze stfedu nastroje
VztaZena k bfitu nastroje

Paralelni provoz

Vytvareni programu s grafickou podporou, zatimco se zpracovava jiny program

3D-obrabéni (volitelny
software 2)

Obzvlasté plynulé vedeni pohybu
3D-korekce nastroje pomoci vektoru normalu plochy

Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ru€niho koleCka béhem chodu
programu; poloha hrotu nastroje zGstava nezménéna (TCPM = Tool Center Point
Management)

UdrZovani nastroje kolmo k obrysu
Korekce radiusu nastroje kolmo ke sméru pohybu a sméru nastroje
Spline-interpolace

Obrabéni na otoéném stole
(volitelny software 1)

Programovani obrys( na rozvinutém valci
Posuv v mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.3 Technické informace

Uzivatelské funkce

Obrysové prvky

Pfimka

Zkoseni

Kruhova draha

Stfed kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni roh(

NajiZzdéni a opousténi obrysu

Pfes primky: tangencialné nebo kolmo
Pres kruh

Volné programovani obrysut

Volné programovani obryst FK v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou
podporou pro obrobky, které nejsou okétovany podle NC-zasad.

Programové skoky

Podprogramy
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram

Obrabéci cykly

Vrtaci cykly k vrtani, hlubokému vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, vrtani
(Fezani) zavit s vyrovnavaci hlavou a bez ni

Cykly pro frézovani vnitfnich a vnéjSich zavita
Hrubovani a dokoncovani 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

Obrysové kapsy — také paralelné s obrysem
Jednotlivy obrys

Kromé toho Ize integrovat cykly vyrobce — specialni obrabéci cykly pfipravené
vyrobcem stroje.

Transformace (prepocet)
souradnic

Posunuti, otaceni, zrcadleni
Faktor zmé&ny méritka (pro jednotlivé osy)
Naklapéni roviny obrabéni (volitelny software 1)

Q-parametry
Programovani s proménnymi

Matematické funkce =, +, -, *, /, sino., cos o

«/a2 + b2 Ja

Logické operace (=, =/, <, >)

Vypoc&ty se zavorkami

tan o, arkus sin, arkus cos, arkus tan, a", e", In, log, absolutni hodnota ¢isla,
konstanta t , negace, odfiznuti mist za nebo pfed desetinnou ¢arkou

Funkce pro vypocet kruhu

Programovaci pomuicky

KalkulaCka

Kontextova napovéda pfi chybovych hlaSenich
Graficka podpora pfti programovani cykld
Komentaroveé bloky v NC-programu

Teach-In

Aktualni polohy se prebiraji pfimo do NC-programu
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Uzivatelské funkce

Testovaci grafika
Druhy zobrazeni

Graficka simulace prabéhu obrabéni, i kdyz se pravé zpracovava jiny program

Pohled shora / zobrazeni ve 3 rovinach / 3D-zobrazeni
ZvétSeni vyfezu

Programovaci grafika

Vrezimu ,Program zadat” se také kresli zadavané NC-bloky (2D-¢arova grafika) i
kdyz se praveé zpracovava jiny program.

Grafika obrabéni
Druhy zobrazeni

Grafické zobrazeni zpracovavanych programi s pohledem shora / zobrazenim ve 3
rovinach / 3D-zobrazenim

Doba zpracovani

Vypocet €asu obrabéni v provoznim rezimu ,Test Programu”
Zobrazeni aktualni doby zpracovani v provoznich reZimech Provadéni programu

Opétné najeti na obrys

Pfechod na libovolny blok v programu a najeti do vypocitané cilové polohy pro
pokracovani v obrabéni

PreruSeni programu, opusténi obrysu a opétné najeti

Tabulky nulovych bodu

Rada tabulek nulovych bodt

Tabulky palet

Tabulky palet s libovolnym po&tem zaznamu pro vybér palet, NC-program(i a
nulovych bod{ se mohou zpracovavat s orientaci na obrobek nebo na nastroj

Cykly dotykové sondy

Kalibrace dotykové sondy

Rucni nebo automaticka kompenzace Sikmé polohy obrobku
Rucni nebo automatické uréeni vztazného bodu
Automatické proméreni obrobku

Cykly pro automatické promérovani nastrojl

Technické udaje

Komponenty

Hlavni pocita¢ MC 422 B

Jednotka regulatoru CC 422 nebo CC 424

Ovladaci panel

Plocha barevna obrazovka TFT se softklavesami 15,1“ palce

Programova pamét’

Pevny disk pro NC-programy, velikost nejméné 36 GB

Jemnost rozliSeni zadavani a

krok zobrazeni

az 0,1 um pro linearni osy
az 0,000 1° u uhlovych os

Rozsah zadavani

Maximalné 99 999,999 mm (3 937 palc() pfipadné 99 999,999°

Interpolace

PFfimky ve 4 osach

PFrimky v 5 osach (pro export nutné povoleni, volitelny software 1)
Kruh ve 2 osach

Kruh ve 3 osach pfti naklonéné roviné obrabéni (volitelny software 1)

Sroubovice:

Interpolace kruhové drahy a pfimky
Spline:

Zpracovani splind (polynom 3. fadu)

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.3 Technické informace

Technické udaje

Doba zpracovani bloku
3D-primka bez korekce radiusu

3,6 ms
0,5 ms (volitelny software 2)

Regulace os

Jemnost fizeni polohy: perioda signalu odmérovaciho zatizeni polohy/1024
Doba cyklu regulatoru polohy: 1,8 ms

Doba cyklu regulatoru otacek: 600 ps

Doba cyklu regulatoru proudu: minimalné 100 ps

Draha pojezdu

maximalné 100 m (3 937 palcu)

Otacky vietena

maximalné 40 000 ot/min (s 2 pary pola)

Kompenzace chyby

linearni a nelinearni chyby os, vile, reverzacni $picky u kruhovych pohyb, tepelné
roztahovani

Adhezni tfeni

Datova rozhrani

pojednomV.24 /RS-232-C aV.11 / RS-422 s max. 115 kbaudl

RozS8ifené datoveé rozhrani s protokolem LSV-2 pro dalkovouobsluhu TNC pres
datové rozhrani se softwarem HEIDENHAIN TNCremo

Rozhrani Ethernet 100 Base T

asi 2 aZz 5 MB (v zavislosti na typu soubor( a vytizeni sité)

Rozhrani USB 2.0
Pro pfipojeni ukazovacich zafizeni (mysSi)

Okolni teplota

Provoz: 0°Caz +45°C
Skladovani:—-30°C az +70°C

PrisluSenstvi

Elektronicka rucni kolecka

jedno HR 420: prenosné ruc¢ni kolecko s displejem, nebo

jedno HR 410: prenosné rucni kolecko nebo

jedno HR 130: vestavné ruc¢ni kolec¢ko nebo

az tfri HR 150: vestavna ru¢ni kole¢ka pres adaptér ru¢niho kole¢ka HRA 110

Dotykové sondy TS 220: spinaci 3D-dotykova sonda s pripojenim kabelem nebo
TS 640: spinaci 3D-dotykova sonda s infraervenym prenosem
TT 130: spinaci 3D-dotykova sonda k promé&rovani nastroju
544
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Volitelny software 1

Obrabéni na otocném stole

Programovani obryst na rozvinutém valci
Posuv v mm/min

Transformace (prepocty)
souradnic

Naklopeni roviny obrabéni

Interpolace

Kruh ve 3 osach pfi naklonéné roviné obrabéni

Volitelny software 2

13.3 Technické informace

3D-obrabéni Obzvlasté plynulé vedeni pohybu
3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy
Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ru¢niho koleCka béhem chodu
programu; poloha hrotu nastroje zGstava nezménéna (TCPM = Tool Center Point
Management)
UdrZovani nastroje kolmo k obrysu
Korekce radiusu nastroje kolmo ke sméru pohybu a sméru nastroje
Spline-interpolace

Interpolace Primky v 5 osach (pro export nutné povoleni)

Doba zpracovani bloku

0,5ms

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.3 Technické informace

Vstupni formaty a jednotky funkci TNC

Polohy, soufFadnice, radiusy kruznic, délky
zkoseni

-99 999,9999 az +99 999,9999

(5,4: mist pred desetinnou ¢arkou, mista za desetinnou arkou) [mm]

Cisla nastroju

0az32767,9(5,1)

Jména nastroju

16 znakd, pfi psanych pfi vyvolani nastroje T mezi ““. Dovolené zvlastni

znaky: #, $, %, &, -

Delta-hodnoty pro korekce nastrojt

-99,9999 aZ +99,9999 (2,4) [mm]

Otacky vietena

0az99 999,999 (5,3) [ot/min]

Posuvy

0az99999,999 (5,3) [mm/min] nebo [mm/zub] nebo [mm/ot]

Prodileni v cyklu GO4

0az 3 600,000 (4,3) [s]

Stoupani zavitu v riznych cyklech

-99,9999 aZ +99,9999 (2,4) [mm]

Uhel pro orientaci vietena

0az360,0000 (3,4) [']

Uhel pro polarni souradnice, rotaci,
naklopeni roviny

-360,0000 a7 360,0000 (3,4) [']

Uhel polarnich soufadnic pro interpolaci
Sroubovic (G12/G13)

-5400,0000 a7 5 400,0000 (4,4) [']

Cisla nulovych bodii v cyklu G53

0az2999 (4,0)

Faktor zmény méf¥itka v cyklu G72

0,000001 a7 99,999999 (2,6)

Pridavné funkce M

0az999 (3,0)

Cisla Q-parametrua

0az 1999 (4,0)

Hodnoty Q-parametrti

-99 999,9999 az +99 999,9999 (5,4)

Navésti (G98) pro skoky v programu

0az999 (3,0)

Navésti (G98) pro skoky v programu

Libovolny textovy Ffetézec mezi hornimi uvozovkami (““)

Pocet opakovani €asti programu REP

1az65534 (5,0)

Cislo chyby u Q-parametrické funkce D14

0az 1099 (4,0)

Spline-parametr K

-9,99999999 a7z +9,999999909 (1,8)

Exponent pro splinovy parametr

-255az 255 (3,0)

Normalové vektory N a T u 3D-korekci

-9,99999999 a7z +9,999999909 (1,8)
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13.4Vyména zalohovaci baterie

P¥i vypnuti Fidiciho systému napaji TNC zalohovaci baterie, aby
nedoslo ke ztraté dat v paméti RAM.

KdyZ TNC vypiSe hlaSeni Vyménit zalohovaci baterii, musite
baterie vyménit:
K vyméné zalohovaci baterie vypnéte stroja TNC!

Zalohovaci baterii smi vymé&rnovat pouze Skolena osobal!

Typ baterie: 1 lithiova baterie, typ CR 2450N (Renata) obj. ¢.
315 878-01

1 Zalohovaci baterie se nachazi na zadni strané MC 422 B (viz 1,
obrazek vpravo nahore)

2 Vymeénite baterii; novou baterii Ize zasadit pouze ve spravné
poloze

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 Adresovaci pismena podle DIN/ISO

13.5 Adresovaci pismena podle
DIN/ISO

G-funkce
Skupina G Funkce Etl':?::;:t Upozornéni
Polohovaci procesy 00 Primkova interpolace, kartézska, béhem rychloposuvu Str. 183
01 Pfimkova interpolace, kartézska Str. 183
02 Kruhova interpolace, kartézska, ve smyslu hodinovych (sR) Str. 187
rucicekn
03 Kruhova interpolace, kartézska, proti smyslu hodinovych (sR) Str. 187
rucicekn
05 Kruhova interpolace, kartézska, bez udani sméru otaceni Str. 187
06 Kruhova interpolace, kartézska, tangencialni spojeni obrysu Str. 190
07 Osoveé paralelni polohovaci véta
10 Primkova interpolace, polarni, béhem rychloposuvu Str. 196
11 PFfimkova interpolace, polarni Str. 196
12 Kruhova interpolace, polarni, ve smyslu hodinovych rugi¢ek Str. 196
13 Kruhova interpolace, polarni, proti smyslu hodinovych ruci¢ek Str. 196
15 Kruhova interpolace, polarni, bez udani sméru otaceni Str. 196
16 Kruhova interpolace, polarni, tangencialni spojeni obrysu Str. 197
Obrabéni obrys, 24 SraZeni s délkou srazeni R Str. 184
najizdéni/odjizdéni 25 Zaoblené rohy s radiusem R Str. 185
26 Tangencialni najizdéni obrysu s R Str. 180
27 Tangencialni odjizdéni od obrysu s R Str. 180
Cykly k vrtani a 240  Navrtani stredicich ddlku Str. 250
frézovani zavitl 200  Vrtani Str. 250
201  VystruZovani Str. 252
202  Vyvrtavani Str. 254
203  Univerzalni vrtani Str. 256
204  Zpétné zahlubovani Str. 258
205  Univerzalni vrtani Str. 261
206  Vrtani (fezani) zavita s vyrovnavaci hlavou Str. 266
207  Rezani vnitfnich zavitd bez vyrovnavaci hlavy Str. 268
208  Vyfrézovani otvoru Str. 264
209  Vrtani zavitu s odlomenim tfisky Str. 270
262  Frézovani zavitu Str. 274
263  Frézovani zavitu se zahloubenim Str. 276
264  Vrtaci frézovani zavit( Str. 279
265  Vrtaci frézovani zavit( Helix Str. 283
267  Frézovani vnéjSich zavita Str. 287
Cykly k frézovani 210  Frézovani drazek s kyvnym zanorovanim Str. 324
kapes, ostruvkl a 211 Kulata drazka s kyvavym zanorovanim Str. 327
drazek 212  Obrabéni nagisto pravouhlé kapsy Str. 316
213  Obrabéni nacisto pravouhlého &epu Str. 318
214  Obrabéni nacisto kulaté kapsy Str. 320
215  Obrabéni nacisto kulatého ¢epu Str. 322
251 Pravouhla kapsa Str. 297
252  Kruhova kapsa Str. 302
253  Frézovani drazek Str. 306
254  Kruhova drazka Str. 311
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: Blokova .. O
Skupina G Funkce a&innost Upozornéni N
Cykly pro zhotoveni 220 Rastr bod0 v kruhu Str. 334 S~
bodovych vzort 221 Rastr bodU v pfimce Str. 336 2
Cykly pro vyrobu 37 Definice obrysu kapsy Str. 340 (]
sloZitéjSich obrysl 120  Obrysova data Str. 347 QO

121 Predvrtani (s G37) SLII Str. 348 —
122  Vyhrubovani (s G37) SLII Str. 349 T
123  Dokonc&enidna (s G37) SLII Str. 350 0O
124  Dokonceni stén (s G37) SLII Str. 351 Q
125  Obrysové obrabéni (s G37) Str. 352 (4v]
127  Valcovy plast’ (s G37) Str. 354 c
128  Valcovy plast’ drazkovaci frézou (s G37) Str. 356 Q
Cykly pro plosné 60 Zpracovavani 3D-dat Str. 380 UE)
frézovani 230 Plo3né frézovani rovnych ploch Str. 381 \—
(Fadkovani) 231 Plo3né frézovani libovolné nahnutych ploch Str. 383 o
232  Frézovanina Cele Str. 383 ~6
CyKly pro 28  Zrcadleni Str. 400 «
transformaci 53 Posunuti nulového bodu v tabulce nulovych bod( Str. 395 >
(prepocet) 54 Posunuti nulového bodu v programu Str. 394 O
soufadnic 72 Zména méfitka Str. 403 8
73 NatoCeni souradnicového systému Str. 402 et
80 Rovina obrabéni Str. 404 g o]
Specialni cykly 04 Casova prodleva Str. 411 <
36 Orientace vietena Str. 413 (o)
39 Cyklus vyvolani programu, vyvolani cyklu pomoci G79 Str. 412 0'5
62 Toleran&ni odchylka pro rychlé frézovani obrysu Str. 414 -
Cykly pro zjisténi 400  Zakladni nato€eni pomoci dvou bodl Viz Piru¢ka
Sikmé polohy 401 Zakladni nato¢eni pomoci dvou otvort prouZivatele
obrobku 402  Zakladni nato€eni pomoci dvou Cepll cykld
403 Kompenzace Sikmé polohy pomoci nato¢eni v ose dotykové
404  Primé nastaveni zakladniho natoceni sondy.
405 Kompenzace Sikmé polohy pres osu C
Cykly pro 410  Vztazny bod ve stfedu pravouhlé kapsy Viz PfiruCka
automatické 411 Vztazny bod ve stfedu pravouhlého ¢epu prouZivatele
nastavenivztazného 412  Vztazny bod ve stfedu kruhové kapsy/otvoru cykla
bodu 413  Vztazny bod ve stfedu kruhového ¢epu dotykové
414  Vztazny bod roh zevnit? sondy.
415  Vztazny bod roh zvenku
416  Vztazny bod ve stfedu rozte¢né kruznice
417  Vztazny bod ve ose dotykové sondy
418  Vztazny bod v priseciku spojnic vzdy dvou otvor(
419  Vztazny bod jediné osy

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 Adresovaci pismena podle DIN/ISO

. Blokova 7
Skupina G Funkce a&innost Upozornéni
Cykly pro 55 Méreni libovolnych souradnic v libovolné ose Viz PFirucka
automatické 420  Meéfeni uhlu prouZivatele
proméreni obrobku 421 Mé&rfeni polohy a praméru kruhové kapsy / otvoru cyklu

422  Méreni polohy a priméru kruhového ¢epu dotykové
423  Méreni polohy a priméru pravouhlé kapsy sondy.
424  Méreni polohy a priméru pravouhlého &epu
425  Méreni 8irky drazky
426  Méfeni stojiny
427  Meéfeni libovolnych soufadnic v libovolné ose
430 Méreni polohy a priiméru rozte¢né kruznice
431 Mé&feni libovolné roviny
Cykly pro 480 Kalibrace TT Viz PFiruCka
automatické 481 Mé&reni délky nastroje prouZivatele
proméreni nastroje 482  Méreniradiusu nastroje cyklu
483  Méreni délky a radiusu nastroje dotykové
sondy.
Cykly vS8eobecné 79 Vyvolani cyklu Str. 239
Volba roviny 17 Volba rovin XY, osa nastroje Z Str. 157
obrabéni 18 Volba rovin ZX, osa nastroje Y
19 Volba rovin YZ, osa nastroje X
20 Osa nastroje IV
Prevzeti souradnic 29 Prevzeti posledni cilové pozice jako p6lu Str. 186
Definice 30 Definice polotovaru pro grafiku, Min-bod Str. 103
neobrobeného 31 Definice polotovaru pro grafiku, Max-bod
polotovaru
Programovatelné 38 STOP chodu programu
ovlivnéni
40 Bez korektury nastroje (RO) Str. 162
41 Korekce drahy nastroje, vievo od obrysu (RL)
42 Korekce drahy nastroje, vpravo od obrysu (RR)
43 Osove paralelni korekce, prodlouzeni (R+)
44 Osové paralelni korekce, zkraceni (R-)
Nastroje 51 P¥isti Cislo nastroje (pfi aktivnim centralnim zasobniku Str. 158
nastroju)
99 Definice nastroje Str. 146
Mérové jednotky 70 Mé&rové jednotky: palce (na zacatku programu) Str. 104
71 Mérové jednotky: milimetry (na zagatku programu)
Rozméroveé udaje 90 Absolutni rozméry Str. 85
91 PfirGstkové rozméry Str. 85
Podprogramy 98 Nastaveni Cisla navésti
550
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Obsazena adresova pismena

Adresovaci pismeno

Funkce

%

Zacatek programu, pripadné vyvolani programu

Cislo nulového bodu s cyklem G53

Otaceni kolem osy X
Otaceni kolem osy Y
Otaceni kolem osy Z

Definice parametru (programovy parametr Q)

nr

Korektura opotrebeni délky s vyvolanim nastroje
Korektura opotfebeni radiusu s vyvolanim nastroje

Tolerance proM112a M124

Posuv

Casova prodleva s G04

Faktor zmény méfitka s G72
Faktor redukce posuvu s M103

Drahova podminka, definice cyklu

IIIT | O|mMTMTT | M| QU | 0| O0OWm> | #

Qhel polarnich soufadnic v fetézcovych mirach/v absolutnim rozméru
Uhel nato€enis G73
Limitni uhel pro M112

Souradnice X stfedu kruhu / pélu
Souradnice Y stfedu kruhu / polu
Souradnice Z stfedu kruhu / p6lu

13.5 Adresovaci pismena podle DIN/ISO

rere | Xe—

Stanoveni Cisla navésti pomoci G98
Skok na &islované navésti
Délka nastroje s G99

-
>

Pocet blokl pro vypoc&et predem s M120

Pridavné funkce

Cislo bloku

Parametr cyklu v obrabécich cyklech
Parametr v definicich parametr(i

Programovy parametr / parametr cyklu

Polarni soufadnice - radius
Radius kruhu s G02/G03/G05
Radius zaobleni s G25/G26/G27
Délka zkoseni hrany s G24
Radius nastroje s G99

OO | IIIID | 0| VO | 2|2

Otacky vretena.
Polohovani vietena pomoci G36

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 Adresovaci pismena podle DIN/ISO

Adresovaci pismeno Funkce

Definice nastroje s G99
Vyvolani nastroje

Linearni pohyby paralelné s osou X
Linearni pohyb, paralelné s osou Y
Linearni pohyb paralelné s osou Z

Osa X
OsaY
OsaZz

N<X|s<c| -+

*

Znak konce bloku

Funkce parametru

Definice parametru Funkce Upozornéni
D00 Prirazeni Str. 437
DO1 Scéitani Str. 437
D02 Odcitani Str. 437
D03 Nasobeni Str. 437
D04 Déleni Str. 437
D05 Odmocnina Str. 437
D06 Sinus Str. 440
DO7 Kosinus Str. 440
D08 Odmocnina ze sou¢tu druhych mocnin Str. 440
D09 Je-li rovno, pak skok Str. 442
D10 Neni-li rovno, pak skok Str. 442
D11 Je-li vétsi, pak skok Str. 442
D12 Je-limensi, pak skok Str. 442
D13 Uhel (thel zc . sinac . cos a) Str. 440
D14 Cislo chyby Str. 446
D15 Tisk Str. 448
D19 Predani hodnot do PLC Str. 448
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14.1 Uvod

14.1 Uvod

Licenéni smlouva s koncovym uzivatelem
(EULA) pro Windows 2000

Spolu s TNC jste ziskali software firmy Microsoft, ktery byl licencovan
firmé HEIDENHAIN od Microsoft Licensing Inc. nebo nékterou jeji
dcefinou spole¢nosti (MS). Tyto instalované softwarové produkty
firmy Microsoft jakoZ i mozné souvisejici média, tisténé materialy a
dokumentace ve formé ,,Online“ nebo v elektronické formeé
(SOFTWAREPRODUKT ) jsou chranéné jak mezinarodnimi
smlouvami o autorském pravu tak i jinymi zakony a smlouvami o
dugevnim vlastnictvi. SOFTWAROVY PRODUKT se licencuije, nikoliv
prodava. VSechna prava jsou vyhrazena.

pro koncového uZivatele (EULA), tak nejste opravnéni
TNC pouZivat ani kopirovat SOFTWAROVY PRODUKT. V
tomto pripadé se prosim okamZité obrat’te na
HEIDENHAIN kv(li pokyntim ohledné vraceni
nepouZitého TNC. Prvnim pouZitim SOFTWAROVEHO
PRODUKTU v jakékoliv formé, v€etné jeho pouzitim
mimo TNC, davate najevo, Ze jste zavazani ustanovenimi
této EULA (nebo potvrzujete predchozi souhlas).

@5 Pokud nesouhlasite s ustanovenimi v licenéni smlouvé

Licenéni zaruka

SOFTWAROVY PRODUKT smite pouZivat pouze na TNC. Touto
licenéni smlouvou s koncovym uzivatelem (EULA) dostavate od
Microsoftu nasleduijici licenci:

Zadna chybova tolerance

SOFTWAROVY PRODUKT neni tolerantni na chyby. Jakym
zpltisobem bude SOFTWAROVY PRODUKT v TNC pouZity zaleZi
vyluéné na rozhodnuti HEIDENHAIN. Microsoft se spoléha na to, Ze
HEIDENHAIN zajistil dostateCnym zkouSenim vhodnost
SOFTWAROVEHO PRODUKTU pro takové vyuZiti.

Vylouéeni zaruéniho kryti

SOFTWAROVY PRODUKT se dava k disopozici "tak jak je" bez
zaruky na bezchybnost. VeSkere riziko s ohledem na uspokojivou
kvalitu, vykon, pfesnost a odborné usili (v€etné zanedbani), které
vznika p¥i pouZivani &i &innosti tohoto SOFTWAROVEHO
PRODUKTU spada na Vas. V8echna zarucni kryti, tykajici se
neruSeného pouZzivani nebo neporusovani prav tfetich osob budou s
timto také odmitnuta. Pokud jste dostali néjakeé zarucni kryti tykajici
se TNC nebo SOFTWAROVEHO PRODUKTU, tak tyto vykony
nepochazi od Microsoftu a nejsou pro Microsoft zavazna.

554
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Poznamka k podpore Javy

SOFTWAROVY PRODUKT moZna obsahuje podporu program(
napsanych v Javé. Technologie Javy neni tolerantni k chybam a
nebyla vyvinuta ani vyrobena pro poufZiti ¢i dalsi prodej jako online
fidici programy v rizikovém prostiedi, kde je nutny bezchybny
provoz, jako jsou napfriklad jaderna zafizeni, letecka navigace nebo
komunikaéni systémy v fizeni leteckého provozu, u strojd pro pfimé
udrZovani zivotnich funkci nebo u zbrariovych systému, kde muze
vypadek technologie Javy vést pfimo k amrti, zranéni osob nebo
t&Zkym Skodam na majetku a Zivotnim prostfedi. Microsoft byl
smluvné zavazan firmou Sun Microsystems, Inc. k uvadéni této
klauzule vylu€ujici ruceni.

Vylouéeni ruéeni pro uréité Skody

V rozsahu povoleném zakonem Microsoft v Zadném pripadé neruci
zajakékoliv specialni, nahodné, nepfimé nebo nasledné Skody, které
vznikly z pouzivani &i ginnosti tohoto SOFTWAROVEHO PRODUKTU
nebo jsou s nim v souvislosti. Toto vylou€eni rueni za Skody plati i
tehdy, kdyZ ochranna opatreni nesplnila sv(j hlavni u¢el. Microsoft v
Zadném pripadé neruci za Castky pres dvésté padesat USD (250
USD).

Omezeni tykajici se odvozeného vyvoje (Reverse Engineering),
dekompilace a desasemblace

Nejste opravné&ni provadét odvozeny vyvoj SOFTWAROVEHO
PRODUKTU (Reverse Enginnering), jeho dekompilaci nebo
disasemblaci, ledaze a pouze do té miry jak to pouZzitelné pravo, bez
ohledu na toto omezeni, vyslovné povoluje.

Omezené povoleny prenos softwaru

Jste opravnéni k trvalému pfeneseni prav podle této smlouvy EULA
pouze tehdy, kdyZ je to soudasti trvalého prodeje nebo trvalého
prevodu TNC, a pouze tehdy kdyZ prijemce souhlasi s podminkami
této EULA. Je-li SOFTWAROVY PRODUKT aktualizace, tak musi
kaZdy prfenos obsahovat v8echny pfedchozi verze
SOFTWAROVEHO PRODUKTU.

Vyvozni omezeni

Timto potvrzujeme, 7e SOFTWAROVY PRODUKT podléha vyvoznim
zakonum USA. Zavazujete se k dodrzovani vSech aplikovatelnych
mezinarodnich a narodnich zakont, které se SOFTWAROVEHO
PRODUKTU tykaji, v€etné vyvoznich podminek federalni viady USA
jakoz i omezeni ohledné koncovych uzivatel( a mist uréeni. Dalsi
informace naleznete na adrese http://www.microsoft.com/
exporting/.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Uvod

VSeobecné

@ V této kapitole jsou popsany zvlastnosti iTNC 530 pod
Windows 2000. VSechny systémové funkce Windows
2000 si mGzete precist vdokumentaci Windows.

Ridici systémy TNC firmy HEIDENHAIN se vZdy vyznatovaly snadnym
ovladanim: jednoduché programovani v popisném dialogu
HEIDENHAIN, praxi odpovidajici cykly, jednoznacna funkéni tlaCitka
a nazorné grafické funkce z nich €ini oblibené, prfimo v dilné
programovatelné fidici systémy.

Nyni ma uZivatel k dispozici jako uZivatelské rozhrani také standardni
operacni systém Windows. Novy a vykonny hardware HEIDENHAIN
se dvéma procesory je pritom zakladem pro iTNC 530 pod Windows
2000.

Jeden procesor se stara o ukoly provadéné v realném Case a
operacni systém HEIDENHAIN, zatimco druhy procesor je k dispozici
vyluéné standardnimu operacnimu systému Windows a tak otevira
uZivateli svét informacnich technologii.

| zde je pohodIné ovladani na prvnim misté:
Do ovladaciho panelu je integrovana kompletni klavesnice PC s
dotykovou ploskou (touchpad)

Plochy barevny monitor 15” s vysokym rozliSenim ukazuje jak
prostfedi iTNC, tak i aplikace Windows

Pres rozhrani USB miZete k fidicimu systému jednodus$e pfipojit
standardni prislu$enstvi PC, jako napriklad mys, datové nosice
atd.
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Technické udaje

Technické udaje

iTNC 530 pod Windows 2000

Provedeni

Dvouprocesorovy fidici systém s

operacnim systémem HEROS, pracujicim
realném Case, k fizeni stroje

s operacnim systémem PC Windows 2000
jako uzivatelskym rozhranim

Pamét’

Pamét’ RAM:
64 MB pro aplikace Fidiciho systému
128 MB pro aplikace Windows.

Pevny disk
2,63 GB pro soubory TNC

9 GB pro data Windows, z toho je cca
7,7 GB vyuZitelnych pro aplikace

Datova rozhrani

Ethernet 10/100 BaseT (az 100 Mbitt/s;
zavisi na wytiZeni sité)

V.24-RS232C (max. 115 200 bita/s)
V.11-RS422 (max. 115 200 bitd/s)
2xUSB

2xPS/2

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Spust

14.2 Spusténi aplikaci iTNC 530

Prihlaseni Windows

Po zapnuti napajeni se iTNC 530 spusti automaticky. Jakmile se
objevi zadavaci dialog k pfihlaSeni do Windows, jsou dvé moznosti,
jak se prihlasit:

PrihlaSeni jako obsluha TNC

PfihlaSeni jako mistni spravce

Prihlaseni jako obsluha TNC

Do zadavaciho policka Jméno uzivatele zadejte ,TNC*, do
zadavaciho policka Password nezadavejte nic a klepnéte na
tladitko OK.

Software TNC se spusti automaticky, na fidicim panelu iTNC
Control Panel se objevi stavové hlaSeni Starting, Please wait... .

e

Stop iTHC ReStart iTHC Shut Diown |

Statuz  |Running

I% Dokud se zobrazuje iTNC Control Panel (viz obrazek
vpravo), nespoustéjte ani neobsluhujte Zzadné jiné
programy Windows. Jakmile je software iTNC Uspésné

spustén, minimalizuje se Control Panel na symbol
HEIDENHAIN v listé uloh.
Tato identifikace uZivatele dovoluje v operacnim systému

Windows jen velmi omezeny pfistup. Nesmite ménit
nastaveni sité, ani instalovat nové programy.
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Prihlaseni jako mistni spravce

@ Spojte se s vyrobcem vaSeho stroje, ktery vam sdéli
pristupové jméno uZivatele a heslo.

Jako mistni spravce muZzete provadét instalaci softwaru a nastavovat
sit’.

HEIDENHAIN neposkytuje Zadnou podporu pfi instalaci
@ aplikaci Windows a neprebira Zzadné zaruky za funkci
aplikaci, které nainstalujete.

HEIDENHAIN nerudi za chybny obsah pevnych diskd,
ktery vznikl po instalaci aktualizaci ciziho softwaru nebo
dodatecného aplikacniho softwaru.

Pokud budou po zmé&nach programt nebo dat nutné
zakroky servisu firmy HEIDENHAIN, pak bude firma
HEIDENHAIN takto vzniklé servisni naklady uctovat.

Aby bylo mozno zaruc€it bezvadnou funkci aplikace iTNC, musi mit
systém Windows 2000 v kazdém okamZiku k dispozici dostatek

vykonu CPU

volné paméti na pevném disku v jednotce C
operacni paméti

Sifrky pasma rozhrani pevného disku

Rizeni vyrovnava drobné vypadky (aZ do jedné sekundy pfi trvani
cyklu bloku 0,5 ms) pfi pfenosu dat z pocitace s Windows rozsahlym
ukladanim dat TNC do vyrovnavaci paméti. Zhrouti-li se vSak prenos
dat ze systému Windows na del8i dobu, maze dojit pfi provadéni
programu k porucham posuvu a tim k poSkozeni obrobku.

Pri instalacich softwaru vénujte pozornost témto
@ predpokladiim:

Instalovany program nesmi pocita¢ Windows vytéZzovat
az k mezi jeho vykonnosti (128 MB RAM, kmitocet
266 MHz).

Programy, které maiji pfi chodu pod Windows stupné
priority vy88i nez normalni (above normal), vysoké
(high) nebovrealném éase (real time) (napriklad hry) se
nesmi instalovat.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Vypnuti iTNC 530

14.3 VypnutiiTNC 530

Zakladni pokyny

Aby se zabranilo ztratam dat p¥i vypnuti, musite iTNC 530 vypinat
predpisové: k tomu mate nékolik moznosti, které jsou popsany v
dalSich odstavcich.

@ Svévolné vypnuti iTNC 530 miiZe vést ke ztraté dat.

NeZz ukoncite Windows, je nutno zavrit aplikaci iTNC 530.

Odhlaseni uzivatele

0Od Windows se mUZete kdykoli odhlasit, aniz by to nepfiznivé
ovlivnilo software iTNC. Béhem odhlaSovani v8ak neni obrazovka
iTNC viditelna a nemuzete tedy provadét zadna zadani.

Uveédomte si vSak, Ze pro stroj specificka tlacitka (napft.
@5 NC-Start nebo smérova tlacitka os) ztstavaji aktivni.

Jakmile se pfihlasi novy uzivatel, obrazovka iTNC se opét objevi.
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Ukoncéeni aplikace iTNC

@ Pozor!
Né&Z ukoncite aplikaci iTNC, musite bezpodminecné
stisknout tlacitko CENTRAL-STOP. Jinak by mohlo dojit
ke ztraté dat nebo k poSkozeni stroje.

Pro ukonceni aplikace iTNC existuji dvé mozZnosti:
Interni ukonc&eni pres ru¢ni provozni rezim: ukonci zaroven
Windows
Externi ukon&eni pfes Ovladaci panel iTNC: ukoncCi pouze aplikaci
iTNC

Interni ukonéeni pres ru€ni provozni rezim
Zvolte provozni rezim Ru¢né (Manualng)
Prepinejte listy softklaves, az se zobrazi softklavesa pro vypnuti
aplikace iTNC

Zvolte funkci pro vypinani, potom znovu potvrdte
dialogovou otazku softklavesou ANO.

Kdyz se objevi na obrazovce iTNC hlaSeni Windows
Nyni mlZete vas pocitac bezpecné vypnout (It’s
now safe to turn off your computer), pak smite
vypnout i napajeni pro iTNC 530.

Externi ukon€eni pies Ovladaci panel iTNC
Na klavesnici ASCII stisknéte klavesu Windows: aplikace iTNC se
minimalizuje a zobrazi se liSta Uloh

Poklepejte dvakrat na zeleny symbol HEIDENHAIN vpravo dole v

lité uloh: objevi se Ovladaci panel iTNC (viz obrazek vpravo

nahore)
Zvolte funkci pro ukonceni aplikace iTNC 530:
stisknéte tlacitko Stop iTNC

Po stisknuti tlagitka CENTRAL-STOP potvrdte
hlaSeniiTNC tlaCitkem Yes: aplikace iTNC se zastavi

Ovladaci panel iTNC zlstane aktivni. Pomoci tlacitka
Restart iTNC mizete iTNC 530 znovu spustit

Pro ukon&eni Windows zvolte

tlacitko Start

polozku nabidky Shut down... (Vypnout...)
znovu poloZzku nabidky Shut down (Vypnout)
a potvrdte pomoci OK

HEIDENHAIN iTNC 530

14.3 Vypnuti iTNC 530

x|

Stop iTHC ReStark iTHC Shut Do |

Statuz  [Running

iTMC Control Panel

iTRC Software is still Funning!
Press emergency stop before wou conkinue,

Skop mow?

Yes
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14.3 Vypnuti iTNC 530

Ukonceni Windows

JestliZze se pokusite ukoncit Windows, dokud je software iTNC jesté
aktivni, vyda fizeni vystrahu (viz obrazek vpravo nahore).

QI_% Pozor!
NezZ potvrdite pomoci OK, stisknéte bezpodminetné
tlacitko CENTRAL-STOP. Jinak by mohlo dojit ke ztraté
dat nebo k poSkozeni stroje.

KdyZ potvrdite pomoci OK, ukonci se software iTNC a pak se ukonci
i Windows.

@5 Pozor!
Windows zobrazi po nékolika sekundach vlastni vystrahu
(viz obrazek vpravo uprostred), ktera prekryje vystrahu
TNC. Vystrahu nikdy nepotvrzujte tlacitkem End Now
(Nyni ukoncit), mohlo by dojit ke ztraté dat nebo
poskozeni stroje.

562

iTRIC Software is still running!
¥ou should stop the iTRC before vou shut down,

Continue with shukdown?

Cancel

d

End Program - iTNC Control Panel x|

| The gyztem cannot end thiz program because it iz waiting
for a responze from you.

Tareturn bo windows and check the status of the
program, click Cancel.

If pow chooze to end the program immediately, you will loze
any unsaved data. Tao end the program now, click End
Mo,

End Mow
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14.4 Nastaveni sité D
N\
(7))
Predpoklad =
()
@ Abyste mohli provadét nastaveni sit€, musite se prihlasit (>5
jako mistni spravce. Spojte se s vyrobcem vaseho stroje, e
ktery vam sdéli potfebné pristupové jméno uzivatele a (7]
heslo. 1]
Nastaveni smi provadét pouze specialista na sité. <
<
Upravy nastaveni S
P¥i dodani obsahuje iTNC 530 dvoji nastaveni sité - Local Area =10l x|
Connection a iTNC Internal Connection (viz obrazek vpravo). | Bl gt View Favoes Tmols Advanced e |
. . ) - . . . ; ) J 4=Each ~ = - | Qsearch  [yFolders  4History | (el r B T ) ‘ [~
Local Area Connection je pfipojeni iTNC k vasi siti. VS§echna znama | s [ Netwerlc and Dia-Lp Connections El o
nastaveni Windows 2000 mUiZete vasi siti pfizplsobit (k tomu si = T = =
g . e . @1 =R
proctéte popis sité Windows 2000). =B M ) L:k . Lm
Netuv“ork an-d Dial- Connection  Conneckion  Connection 2
Pripojeni iTNC Internal Connection je interni zapojeni up Connections
@ iTNC. Zmény nastaveni tohoto pripojeni nejsou povoleny This Fodr contsins netnork
a mohou zpuisobit ztratu funkce iTNC. Pyl Aoy
connection.
Tato interni adresa sité je nastavena na To et a e comerton, ek
192.168.254.253 a nesmi kolidovat s vasi firemni siti, o oo comertin, m
podsit’ 192.168.254.xxx tedy nesmi existovat. 1 access stings an'd mmm; &
Opce Obtain IP adress automatically (automatické Pt e

ziskavani adresy sité) nesmi byt aktivni.
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i sité

”

14.4 Nastaven

Rizeni pristupu

Spravci maji pfistup k jednotkam D, E a F fizeni TNC. Uvédomte si, Ze
data v téchto oddilech jsou z¢asti kdbdovana binarné a zapisové
pristupy mohou vést k nedefinovanému chovani iTNC.

Oddily D, E a F maji p¥istupova prava pro skupiny uZivateltit SYSTEM
a Spravci. Skupinou SYSTEM se zajist’ uje, Ze ziskava pristup servis
Windows, ktery tizeni spousti. Skupinou Spravci se dosahuje toho,
Ze vrealném Case pracuijici pocita€ iTNC ziskava spojeni se siti pres
iTNC Internal Connection.

skupiny pfipojovat, ani v téchto skupinach urcité pristupy
zakazovat (omezeni pristupu maji pod Windows prednost
oproti pfistupovym opravnénim).

ql_% Nesmite ani omezovat pristup pro tyto skupiny, ani jiné

564
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14.5 Zvlastnosti pii spravé souboru

Jednotka iTNC

Vyvolate-li spravu soubort iTNC, dostanete v levém okné seznam
v8ech existujicich jednotek, napf.

C:\: oddil Windows na vestavéném pevném disku

RS232:\: sériové rozhrani 1

RS422:\: sériové rozhrani 2

TNC:\: oddil datiTNC

Kromé toho mohou existovat jesté dalSi jednotky sit&, které jste
pripojili pres prizkumnik Windows.

souborll objevuje pod jménem TNC:\. Tato jednotka
(oddil) ma v prlizkumniku Windows jméno D.

Podadresare v jednotce TNC (napr. RECYCLER a
System Volume Identifier) si vytvafi systém
Windows 2000 a vy je nesmite smazat.

@ Uvédomte si, Ze datova jednotka iTNC se ve spraveé

Pomoci strojniho parametru 7225 maZete definovat
pismena sit’ovych jednotek, ktera se nemaji zobrazovat
ve sprave soubortl TNC.

Jestlize jste v prazkumniku Windows pfipojili novou jednotku sité,
musite pFip. aktualizovat indikaci existujicich jednotek iTNC:
Vyvolejte spravu soubort (programu): stisknéte klavesu PGM MGT
svétlé politko presurite doleva do okna jednotek
listu softklaves prepnéte na druhou uroven
aktualizujte zobrazeni jednotek: stisknéte softklavesu AKT.STROM

HEIDENHAIN iTNC 530

boru

RucNz PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

JMENO SOUBORU =iER¥F]

ISLEN
~Documents and Set
~INC-Sof tuare

TNC:\Albert\s.

Program Files
RECVCLER raungerade “H 1119k

System Uolume Infq
WINNT

test H 600

-

xuin
£92eichnungen
oRS232:\ cyc20e .zip 285K

£ Brosse_Progranne
“Messe

) PENDELN

“IProgbsp

“JRECYCLER

“Stefan

“)System Volume Infq
~1T-COMP_2 4  SOUBOR(Y) 2689728 VOLNE KBYTE

STRANA STRANA voLBA SELECT

B | B

I pri spravé sou
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boru

-

I pri spravé sou

14.5 Zvlastnost

Prenos dat doiTNC 530

Drive nez muzete spustit ziTNC prenos dat, musite

@5 prislusnou jednotku pfipojit pres priizkumnik Windows.
Pristup k tzv. jméntm sit€ UNC (napr. \\PC0815\DIR1)
neni mozny.

Specifické soubory TNC

Po pripojeni iTNC 530 do vasi sité mlZete z iTNC realizovat pfistup
do libovolného poditate a prenaset soubory. Pfenosem dat ziTNC
vSak muZete spoustét jen urcité typy soubor(. Je to kvili tomu, Ze pfi
prenosu dat do iTNC se soubory musi prevadét do binarniho
formatu.

Kopirovani dale uvedenych typ( soubort na datovou
@5 jednotku D Priizkumnikem Windows neni dovoleno!

Typy soubor, které se nesméji kopirovat pres Prizkumnika
Windows:

programy popisného dialogu (pfipona .H);

jednotkové programy smarT.NC (koncovka souboru .HU)

obrysové programy smarT.NC (koncovka souboru .HC)

programy DIN/ISO (pfipona .1);

tabulky nastrojl (koncovka .T);

tabulky pozic nastroji (koncovka .TCH)

tabulky palet (koncovka .P);

tabulky nulovych bod( (koncovka .D);

tabulky bodt (koncovka .PNT);

tabulky feznych podminek (koncovka .CDT);

volné definovatelné tabulky (koncovka .TAB)

Postup pri prenosu souboru: Viz ,Datovy pfenos z/na externi nosi¢
dat”, str. 99.

Soubory ASCII

Soubory ASCII (soubory s priponou .A) mlZete kopirovat pres
Prazkumnika bez omezeni.

Uvédomte si, Ze vSechny soubory, které chcete
ql_% zpracovavat na TNC, musi byt uloZeny na jednotce D.

566
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Prehled: Pridavné funkce

M Uginek Pusobi v bloku Strana
MO0 STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny Strana 205
MO01 Volitelny STOP provadéni programu Strana 488
MO02 STOP chodu programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny, pfipadné vymazani indi- Strana 205
kace stavu
(zavisi na strojnim parametru)/skok zpét na blok 1
MO03 START vietena ve smyslu hodinovych rucic¢ek Strana 205
MO04  START vretena proti smyslu hodinovych ruci¢ek
MO5 STOP otaceni vietena
MO06 Vymeéna nastroje/STOP provadéni programu (zavisi na strojnim parametru)/ STOP Strana 205
vietena
M08 ZAP chladici kapaliny Strana 205
M09 VYP chladici kapaliny
M13 START vietena ve smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny Strana 205
M14  START vretena proti smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny
M30 Stejna funkce jako M02 Strana 205
M89 Volna pfidavna funkce nebo Strana 239
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim parametru)
M90 Pouze ve vletném reZimu: konstantni pojezdova rychlost v rozich Strana 209
M91 V polohovacim bloku: souradnice se vztahuji k nulovému bodu stroje Strana 206
M92 V polohovacim bloku: souradnice se vztahuji k poloze definované vyrobcem stroje, Strana 206
napriklad k poloze pro vyménu nastroje
M94 Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360° Strana 226
M97 Obrabéni malych useku obrysu Strana 211
M98 UplIné obrobeni otevienych obryst Strana 213
M99 Vyvolani cyklu po blocich Strana 239
M101 Automaticka vymeéna nastroje za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Strana 159
M102 ZruSeni M101
M103 Redukce posuvu pfi zanorovani na faktor F (procentni hodnota) Strana 214
M104 Opétna aktivace naposledy nastaveného vztazného bodu Strana 208
M105 Provést obrabéni s druhym k, -faktorem Strana 536
M106 Provést obrabéni s prvnim k, -faktorem
M107 Potlaeni chybového hlaseni u sesterskych nastrojl s pridavkem Strana 158

M108

ZruSeni M107




na na

M Ucinek Puisobi v bloku zadatku konci Strana
M109 Konstantni drahova rychlost na britu nastroje Strana 216
(zvySeni a snizeni posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)
M111 ZruSeni M109/M110
M114 Autom. korekce geometrie stroje pti obrabéni s naklapécimi osami Strana 227
M115 ZruSeniM114
M116 Posuv thlovych os v mm/min Strana 224
M117 ZruSeni M116
M118 ProlozZené polohovani ru¢nim koleckem b&éhem provadéni programu Strana 218
M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) Strana 216
M124 P¥i zpracovavani nekorigovanych pfimkovych blok( nebrat body v ivahu Strana 210
M126 Pojizdénirotacnich os nejkratsi cestou Strana 225
M127 ZruSeni M126
M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani naklapécich os (TCPM) Strana 228
M129 ZruSeni M128
M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému soufadnému systému Strana 208
M134 Presné zastaveni na netangencialnich prechodech obrysu pfi polohovani s rotacnimi Strana 230
osami
M135 ZruSeni M134
M136 Posuv F v milimetrech na otacku vietena Strana 215
M137 ZruSeni M136
M138 Vybér naklapécich os Strana 230
M140 Odjezd od obrysu ve sméru osy nastroje Strana 219
M141 Potlaceni kontroly dotykovou sondou Strana 220
M142 Smazani modalnich programovych informaci Strana 221
M143 Smazani zakladniho nato&eni Strana 221
M144 Ohled na kinematiku stroje v polohach CIL/AKT na konci bloku Strana 231
M145 ZruSeni M144
M148 Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop Strana 222
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Prehled funkci DIN/ISO
iTNC 530
M-funkce

M-funkce

MOO STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP
chladici kapaliny

MO1  Volitelny STOP provadéni programu

M0O2 STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP
chladici kapaliny/pfipadn& smazani zobrazeni stavu
(zavisi na strojnim parametru)/navrat do bloku 1

M109

Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje
(zvySeni a sniZzeni posuvu)

MO3  START vretena ve smyslu hodinovych rucicek
MO04  START vretena proti smyslu hodinovych rucic¢ek
MO5 STOP otaceni vietena

MO06 Vyména nastroje/STOP provadéni programu (zavisi
na strojnim parametru)/ STOP vietena

M08 ZAP chladici kapaliny
M09 VYP chladici kapaliny

M13  START vretena ve smyslu hodin/ZAP chladici
kapaliny

M14  START vfetena proti smyslu hodin/ZAP chladici
kapaliny

M30 Stejna funkce jako M02

M89 Volna dodate¢na funkce nebo
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim
parametru)

M90 Pouze ve vleEném reZimu: konstantni pojezdova
rychlost v rozich

M99  Vyvolani cyklu po blocich

M91  V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulo-
vému bodu stroje

M92  V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
poloze definované vyrobcem stroje, napr. k poloze
pro vyménu nastroje

M94  Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360°

M97  Obrabéni malych Gsekl obrysu
M98  Uplné obrobeni otevienych obryst

M101 Automaticka vymeéna nastroje za sestersky nastroj
po uplynuti Zivotnosti
M102 ZruSeni M101

M103 Redukce posuvu pfi zanorovani na faktor F (pro-
centni hodnota)

M104 Opétna aktivace naposledy nastaveného vztazného
bodu

M105 Provést obrabéni s druhym kv-faktorem
M106 Provést obrabénis prvnim kv-faktorem

M110 Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje (pouze
sniZeni posuvu)

M111 ZruSeni M109/M110

M114 Autom. korekce geometrie stroje pfi obrabéni s nak-
lap&cimi osami

M115 ZruSeniM114

M116 Posuv tuhlovych os v mm/min

M117 ZruSeniM116

M118 Prekryt ru¢ni polohovani béhem
provadeéni programu

M120 Predem vypocitat obrys s korekci radiusu
(LOOK AHEAD)

M124 Nebrat do uvahy b&éhem zpracovavani body z neko-
rigovanych pfimkovych vét

M126 Pojizdéni rotacnich os nejkratsi cestou

M127 ZruSeni M126

M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani nak-
lapécich os (TCPM)

M129 ZruSeni M128

M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklope-
nému souradnému systému

M134 Presné zastaveni na netangencialnich pfechodech
obrysu pfi polohovani s rotacnimi osami

M135 ZruSeni M134

M136 Posuv F v milimetrech na otacku vietena

M137 ZruSeni M136

M138 Vybér naklapécich os

M142 Smazani modalnich programovych informaci

M143 Smazani zakladniho natoceni

M144 Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/
CILOVA na konci bloku

M145 ZruSeniM114

M150 Potlagit hlaSeni koncového spinace

M200 Rezanilaserem: pfimy vystup programovaného
napéti

M201 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce drahy

M202 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce rychlosti

M203 Rezanilaserem: vystup napéti jako funkce ¢asu
(rampa)

M204 Rezanilaserem: vystup napéti jako funkce €asu

(impulz)

M107 Potlaceni chybového hlaSeni u sesterskych nastrojl
s pridavkem
M108 ZruSeni M107




G-funkce

Pohyby nastroje

GO0 Pfimkova interpolace, kartézska, béhem rychlo-
posuvu

GO1 Primkova interpolace, kartézska

G02 Kruhova interpolace, kartézska, ve smyslu hodi-

novych rucic¢ekKruhova interpolace, kartézska,
proti smyslu hodinovych rucicek

GO03 Kruhova interpolace, kartézska, bez udani sméru
otaceni

G05 Kruhova interpolace, kartézska, tangencialni

G06 P¥ipojeni obrysu

GOo7* Osoveé paralelni polohovaci véta

G10 Primkova interpolace, polarni, béhem rychlopo-
Suvu

G11 Pfimkova interpolace, polarni

G12 Kruhova interpolace, polarni, ve smyslu hodi-
novych rucicek

G13 Kruhova interpolace, polarni, proti smyslu hodi-
novych rucicek

G15 Kruhova interpolace, polarni, bez
udani sméru otaceni

G16 Kruhova interpolace, polarni, tangencialni
P¥ipojeni obrysu

G-funkce

Cykly pro zhotovovani otvort a zavita

G262  Frézovani zavitu

G263  Frézovani zaviti se zahloubenim
G264  Vrtaci frézovani zavitt

G265  Vrtaci frézovani zavit Helix
G267  FrézovanivnégjSich zavitl

Cykly k frézovani kapes, ostrtivkil a drazek

G210  FrézovanidraZek s kyvnym zapichem
G211  Kulata draZka s kyvavym zanorovanim
G212  Obrabéni nacisto pravouhlé kapsy
G213  Obrabéni nacisto pravouhlého ¢epu
G214  Obrabéni nadisto kulaté kapsy

G215  Obrabéni nacisto kulatého Cepu

G251 Pravouhla kapsa

G252  Kruhova kapsa

G253 Drazka

G254  Kruhova drazka

Najet, pfipadné odjet od srazeni/zaobleni/obrysu

G24~ Srazeni s délkou srazeni R

G25*  Zaoblené rohy s radiusem R

G26* Mékkeé (tangencialni) najeti obrysu
sradiusem R

G27* Mékkeé (tangencialni) odjeti od obrysu
sradiusem R

Cykly pro zhotoveni bodového vzoru

G220 Rastrbodl v kruhu
G221  Rastr bod v pfimkach

Definice nastroje

G99~ S Gislem nastroje T, délkou L, radiusem R

SL-cykly skupiny 2

G37 Obrys, definice Cisel podprogram dil¢ich obrysu
G120 Definice dat obrysu (plati pro G121 az G124)
G121 Predvrtani

G122  Vyhrubovani paralelné s obrysem

G123 Dno nacisto

G124  Strany nadisto

G125 Obrysové obrabéni (obrabéni otevieného obrysu)
G127  Valcovy plast’

G128  Valcovy plast’ drazkové frézovani

Korekce radiusu nastroje

G40 Bez korekce radiusu nastroje

G41 Korekce drahy nastroje, vlievo od obrysu

G42 Korekce drahy nastroje, vpravo od obrysu
G43 Osové paralelni korekce pro GO7, prodlouZeni
G44 Osove paralelni korekce pro GO7, zkraceni

Definice polotovaru pro grafiku

G30 (G17/G18/G19) Minimalni bod
G31 (G90/G91) Maximalni bod

Transformace (prepoc¢ty) souradnic

G53 Posunuti nulového bodu z tabulky nulovych bod(
G54 Posunuti nulového bodu v programu

G28 Zrcadleni obrysu

G73 Natoc&eni souradnicového systému

G72 Zmeéna méritka, zmenseni i zvétSeni obrysu
G80 Naklapéni roviny obrabéni

G247  Nastavenivztazného bodu

Cykly pro zhotovovani otvori a zaviti

G240  Navrtani stfedicich dualkt

G200  Vrtani

G201  Vystruzovani

G202  Vyvrtavani

G203  Univerzalni vrtani

G204  Zpétné zahlubovani

G205  Univerzalni vrtani

G206  Vrtani (fezani) zavitd s vyrovnavaci hlavou
G207  Rezani vnitfnich zavitl bez vyrovnavaci hlavy
G208  Vyfrézovani otvoru

G209  Rezani vnitfnich zavittl s lomem tFisky

Cykly pro plo$né frézovani (fadkovani)

G60 Zpracovani 3D-dat
G230 Plosné frézovani rovnych ploch
G231 PloSné frézovani libovolné nahnutych ploch

*) Funkce pUsobici po blocich

Cykly dotykové sondy ke zjisténi Sikmé polohy

G400  Zakladni natoCeni pomoci dvou bodl

G401 Zakladni nato¢eni pomoci dvou otvor(

G402  Zakladni natoceni pomoci dvou &epl

G403 Kompenzace zakladniho natoceni pfes osu
nataceni

G404  Nastaveni zakladniho natoceni.

G405 Kompenzace Sikmé polohy pres osu C

i



G-funkce G-funkce

Cykly dotykové sondy pro nastaveni vztazného bodu Mérové jednotky

G410  Vztazny bod obdélnik zevnitf G70 Mé&rova jednotka palec (stanovit na pocatku pro-
G411 Vztazny bod obdélnik zvenku gramu)

G412  VztaZzny bod kruh zevnitf G71 Mé&rova jednotka milimetr (stanovit na poCatku
G413  Vztazny bod kruh zvenku programu)

G414  VztaZny bod roh zvenku

G415  VztaZny bod roh zevnitf

G416  VztaZny bod stfed roztecné kruznice
G417  Vztazny bod v ose dotykové sondy
G418  Vztazny bod ve stfedu 4 otvor(

Cykly dotykové sondy k promérovani obrobku

Ostatni G-funkce

G55 Méreni libovolné soufadnice
G420  Meéfreni libovolného uhlu
G421 Méreni otvoru

G422  Méreni kruhového Cepu
G423  Meéreni pravouhlé kapsy
G424  Méreni pravouhlého ¢epu
G425  Méreni drazky

G426  Méreni 8itky stojiny

G427  Méreni libovolné souradnice
G430  Méreni stfedu rozte¢né kruznice
G431 Mé&feni libovolné roviny

Cykly dotykové sondy k proméfovani nastroje

G29 Posledni cilova hodnota polohy jako pdl (stfed
kruhu)

G38 STOP provadéni programu

G51* Predvolba nastroje (u centralniho zasobniku
nastroja)

G79*  Vyvolani cyklu

G98*  Definice Cisla navesti

*) Funkce pusobici po blocich

Adresy

% Pocatek programu
% Vyvolani programu

Cislo nulového bodu s G53

G480 Kalibrace TT

G481 Méreni délky nastroje

G482  Méreni radiusu nastroje

G483  Méreni délky a radiusu nastroje

Specialni cykly

Otaceni kolem osy X
Otaceni kolem osy Y
Otaceni kolem osy Z

Definice Q-parametru

Korektura opotfebeni délky s T
Korektura opotfebeni radiusus T

o

G04*  Casova prodleva F sekund

G36 Orientace vietena

G39*  Vyvolani programu

G62 Toleran&ni odchylka pro rychlé frézovani obrysu
G440  Méreni posunu osy

Definice roviny obrabéni

Tolerance s M112aM124

Posuv

Casova prodleva s G04
Faktor zmény méfitka s G72
Faktor F-redukce s M103

G17 Rovina X/Y, osa nastroje Z
G18 Rovina Z/X, osa nastroje Y
G19 Rovina Y/Z, osa nastroje X
G20 Osa nastroje IV

Rozmérové udaje

G-funkce

Uhel polarnich souradnic
Uhel natoceni s G73
Limitni uhel s M112

ITIIT | Q|| M| 0|0 O0m> | #

Souradnice X stfedu kruhu / pélu

G90 Absolutni rozméry
G91 Inkrementalni rozméry

Souradnice Y stfedu kruhu / pélu

Souradnice Z stfedu kruhu / polu

Stanoveni Cisla navésti pomoci G98
Skok na Cislované naveésti
Délka nastroje s G99

M-funkce

Cislo bloku

Parametr cyklu v obrabécich cyklech
Hodnota nebo Q-parametr v definici Q-parametru

Oo|lwuo|lz|z|rr| x|

Q-parametry
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Polarni soufadnice - radius
Radius kruhu s G02/G03/G05
Radius zaobleni s G25/G26/G27
Radius nastroje s G99

Otacky vietena
Polohovani vietena pomoci G36

Definice nastroje s G99
Vyvolani nastroje
dalSi nastroj pomoci G51

Osa, paralelni s osou X
Osa, paralelni s osou Y
Osa, paralelni s osou Z

N<X|s<c|-d-4-d|ovoo|3332D

Osa X
OsaY
OsaZz

*

Konec véty

Obrysové cykly

Vytvoreni programu pri obrabéni
nékolika nastroji

Seznam obrysovych podprogram(

G37 PO1 ...

Korektura radiusu obrysovych podprogramii

Obrysova data definovani

G120Q1 ...

Vrtak definovani/vyvolani
Obrysovy cyklus: predvrtani
Vyvolani cyklu

G121Q10...

Hrubovaci fréza definovani/vyvolani
Obrysovy cyklus: Hrubovani
Vyvolani cyklu

G122Q10...

Fréza obrabéni nacisto definovani/
vyvolani

Obrysovy cyklus: Dokon&eni dna
Vyvolani cyklu

G123 Q11 ...

Fréza obrabéni nacisto definovani/
vyvolani

Obrysovy cyklus: dokon&eni stény
Vyvolani cyklu

G124Q11 ...

Konec hlavniho programu, skok zpatky

MO02

Podprogramy obrysu

G98 ...
G98 LO

Obrys Poradi programovani Korekce
prvkt obrysu radiusu
Vnitfni ve smyslu hodinovych rugi¢ek (CW) G42 (RR)
(kapsa) Proti smyslu hodinovych rucicek G41 (RL)
(CCw)
Vngjsi ve smyslu hodinovych ruc¢icek (CW) G41 (RL)
(ostrli- Proti smyslu hodinovych rucicek G42 (RR)
vek) (CCw)
Transformace (prepocty) souradnic
Transformace
(pfepocet) Aktivovani ZruSeni
souradnic
Nulovy bod G54 X+20 Y+30 G54 X0Y0 z0
Posunuti Z+10
Zrcadleni G28 X G28
Natoceni G73 H+45 G73 H+0
Faktor zmény G72F0,8 G72 F1
méritka
Rovina obrabéni G80 A+10 B+10 G80
C+15
Definice Q-parametru
D Funkce
00 Prirazeni
01 Scitani
02 Odgitani
03 Nasobeni
04 Déleni
05 Odmocnina
06 Sinus
07 Kosinus
08 Odmocnina ze souttu kvadratl ¢ = + a2+b?2
09 Pokud je rovno, skok na Gislo navesti
10 Pokud neni rovno, skok na Cislo naveésti
11 Pokud je vétsi, skok na Cislo navesti
12 Pokud je mensi, skok na Cislo navesti
13 Uhel (Uhel zc sinac cos a)
14 Cislo chyby
15 Tisk

19 Prifazeni PLC




HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

e-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
e-mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
e-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support 2 +49 (8669) 31-3101
e-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
e-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
e-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls 2 +49(711) 952803-0
e-mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D-dotykové sondy HEIDENHAIN

e %4

Vam pomahaiji zkracovat vedlejsi Casy:
napriklad

e vyrovnavani obrobku

e definovani vztaznych bod
e promeéfovani obrobku

e (digitalizace 3D-tvaru

s obrobkovymi dotykovymi sondami
TS 220 s kabelem
TS 640 s infraCervenym pfenosem

e promérovani nastrojl
e kontrola opotrebeni
e detekce lomu nastroje

s nastrojovymi dotykovymi sondami
TT 130
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