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TNC postup:
od vykresu dilce k obrabéni podle programu

Krok Ukol TNC- Strana
rezim
Priprava
1 volba nastroje —_ —_
2 urcit nulovy bod dilce
pro zadani souradnic —_ —_
3 urcit otacky a posuvy
libovolné 107, 116
4 TNC a stroj zapnout _ 17
5 najet do referenci 17
6 upnout dilec —_ —_
7 vloZit vztazny bod/
na indikaci polohy ...
7a ... s dotykovou sondou @ 33
7b ... bez dotykové sondy @ _____ 31
Program zadat a otestovat
8 zadat NC-program
nebo nacist
externé z dat. rozhrani 59
9 zkuSebni chod: NC-program
projit bez nastroje
blok po bloku 103
10 je-linutno: optimalizovat
NC-program 59
Obrabétdilec
12 upnout nastroja

obrabét podle programu
dilec
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Platnost této prirucky

Tato prirucka plati pro TNC 124 od verze softwaru
Progr. 246 xxx-16.

TFi"x"zdeznamenaijilibovolnacisla.

@ Podrobnétechnickéinformace naleznetev
Technické prirucce k TNC 124.

Cisla verzi softwaru NC a PLC vaseho TNC

Po zapnutiTNC zobrazuje €isla softwaruNC a PLC na obrazovce.

Predpokladané misto pouzivani

Zafizeni odpovida tfidé A podle EN 55022 a je ur¢eno predevsim k
provozuv pramyslovém prostredi.

TNC 124
ModelovaradaTNC

Cotovlastnéznamena"NC" ?

Ceskyterminpro”"NC" (Numerical control) je "&islicové fizeni", &ili
"fizenispomocidigitalnitechniky”.

Moderniftidici systémy, jako jsou TNC od firmy HEIDENHAIN, majik
tomuto uceluvestavény pocitac.

Protose nazyvaji"CNC" (Computerized NC).

Firma HEIDENHAIN stavéla NC-systémyod pod&atku proodborné
pracovniky, ktefizadavaji své programy pfimo na strojizklavesnice.
Proto sefidicisystémyHEIDENHAIN nazyvajiTNC (Tipp-NC -
némecky "tippen” =psatnaklavesnici).

TNC 124 je¥idici systém pro vrtaciafrézovaci stroje, které majiaz
tfiosy. Dodate¢né mlZze TNC 124 indikovat polohu ve ¢tvrté ose.

Dialogové programovani

Obsluha stroje definuje obrabénidilce vobrabécim programu (NC-
program).

DoNC-programu zapisuje vSechny udaje, které TNC pro obrabéni
potfebuje, napf. souradnice cilové polohy, obrabéciposuva otacky
vietena.

Pridialogovém programovaniprovadiobsluhazadavanijednoduse
pomocisoftklaves nebo klaves napanelu. TNC sivyzada
automaticky formoutextovych dotaztivSechny idaje, potfebné k
zadaniprisluSného kroku programovani.

TNC 124



Spravné pouzivani prirucky

ZacatecCnikovislouZipfiru¢ka sou€asné jako podklady pro vyuku.
Na tivod poskytuje vkratkostinékteré dilezité zakladniudaje a
prehled o funkcichTNC 124.

VdalSimtextuje kazdafunkce vysvétlenapodrobné pomoci
prikladid. Nemusite setedy zbytecné trapit néjakou "teorii".
Doporucujemeviechny priklady postupné projitavyzkouset.
Prikladyjsou pojaty srozumitelné; zpravidla nebudete kzapisu
prikladu do TNC potfebovatvice nez 10 minut.

Proznalce TNCtato prirucka predstavuje referenéniainformacni
pomucku. Pfehledna struktura priru¢ky arejstfik umoznujisnadno
nalézthledanétéma.

Postupy oviladani

Schématické navody dopliuji kazdy priklad vtéto pFirucce.
Majituto strukturu:

Zpusob provozu je uvedenv ivodu kazdého postupu ovladani.

ilc!ejsou;ob(azeny Zde se vysvétluje funkce klaves nebo pracovnikrok.
avesy,kteremusite|  poudietonutne, jsouzdeidoplitkové informace.
stisknout. )
D 4
Vyzva k zadani )
Zdejsouzobrazeny Zde sevysvétluje funkce klaves nebo pracovnikrok.
klavesy, které musite Pokud jetonutné, jsouzdeidopliikové informace.
stisknout.
N\ J
N\,

Nasleduje-lipo poslednim pokynu jesté Sipka, znamenato, Ze navod pokracCuje
nadalSistrané.

Vyzva kzadani se objevi pfinékterych ukonech (nevsakvzdy) na
obrazovce TNC nahore.

Existuji-lidvapostupy oddélené carkovanou pfimkouaslovem
"nebo”, takmizetevolitjedennebodruhy.

U nékterych ukon( je navicvpravo zobrazenaobrazovka, ktera se
objevipo stisknutiklavesy.

Zkracené postupy ovladani
Zkracené postupy ovladani dopliiuji priklady a vysvétlivky. Sipka (»)
zde znamena nové zadani nebo novy pracovni krok.

8 TNC 124



Zvlastni pokyny v této prirucce

Obzvlasté dulezitéinformace se uvadgjivzdy samostatnévsedém
policku. Témto pokyniimvénujte zvySenou pozornost.

Pokud byste tato upozornéninerespektovali, mohlo by se napf. stat,
Zenékteréfunkce nebudoupracovattak, jak siprejete, neboze
dojde k poSkozeninastroje nebo obrobku.

Symboly v pokynech
KaZdy pokynjevlevo oznaten symbolem, kteryinformuje ojeho
vyznamu.

@ VSeobecny pokyn ,
napr. na chovani ridiciho systému.

F' Odkaz na vyrobce stroje,
napr. Zze musiprisluSnou funkciuvolnit.

A Dulezité upozornéni,
které je napr. potfebné pro funkci urgitého nastroje.

TNC 124



Prislusenstvi TNC

Elektronicka ruc¢ni kolecka

ElektronickarucnikoleCkaod HEIDENHAIN ulehCipresnérucni
nastavenipolohy pohybem sani.

Stejnéjako priotaceniru¢niho mechanického kolanakonvenénim
strojiptsobielektronické provedenitak, Ze Ize pohybovat sanémiv
jednotlivych osach.

Ujetoudrahunajednuotacku miZetev TNC navolit.

elektronické ru¢nikoleckoHR410

10 TNC 124



1 Zaklady prozadanipolohy

1
Zaklady definice polohy

Vztazny systém a souradné osy

Vztaznysystém

Abychom mohlidefinovat polohy, potfebujeme vztaznou soustavu

(vztaznysystém).

Taknapfiklad mistanazemékoulilze absolutné definovatjejich

kudaniresp. definicipoloh) "délka" a "Sitka": sit'délkovych a
Sirkovych kruh( predstavuje "absolutnivztaznou soustavu™ narozdil
od "relativni” definice polohy, tj. ve vztahuk jinému, znamému mistu.

Kruh 0° zemé&pisné délky (polednik) naobrazkuvpravo prochazi

hvézdarnouvGreenwich, kruh 0°zemépisné Sitky je rovnik.

Pravouhlysouradnysystém

PFiobrabéniobrobkunafrézce nebonavrtaéce, kteraje vybavena
fidicim systémem TNC, se zpravidla vychazi z kartézského

(= pravouhlého, pojmenované po francouzském matematikovi a
filozofovi René Descartesovi, latinsky Renatus Cartesius; 1596
az 1650) souradného systému vztaZzeného pevné k obrovku;
ktery se sklada ze tfi souradnych os X, Y a Z rovnobéznych se
strojnimi osami stroje; predstavime-li si prostfednik pravé ruky
ukazujici ve sméru osy nastroje od obrobku k nastroji, pak tento
ukazuje ve sméru kladné osy Z, palec ve sméru kladné osy X a

ukazovak ve sméru kladné osy Y.

Oznaceniosy

X,YaZjsouhlavniosy pravouhlého soufadného systému. Pfidavné

osy U, VaW jsourovnobézné s hlavnimi osami.
Rotacgniosy se oznacujiA, Ba C (vizobrazek 1.3).

=77 RN
/,.././___/‘__/___‘/____1! _____ RO SER VR SN

77/ T8 Greenwich N TN o

Foocd e LTI NN 20

90° 0° 90°

Obrazek 1.1: Geografickasoustavasouradnic
jeabsolutnivztaZznasoustava

Obrazek 1.2: Oznaceniasmérystrojnich os
ufrézky

Obrazek 1.3: Hlavni, pfidavné arotacniosyv
pravouhlém soufadném systému

TNC 124
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1

Zaklady prozadanipolohy

Vztazné body a udaje polohy

VloZeni (nastaveni)vztaznéhobodu

Vykres obrobku udava pro obrabéni urcity tvarovy prvek obrobku
(vétSinouroh obrobku) jako "absolutnivztaznybod"” a pfipadné je-
dennebo nékoliktvarovych prvkujako relativnivztazné body.
Nastavenimvztaznéhobodujetémtovztaznym bodim pfifazen
pocCatek absolutniho popf. soufadného systému; obrobek -
vyrovnanyvucistrojnim osam - je presunutdo urcité polohyrelativné
knastrojiaindikace polohyje bud’vynulovananebo nastavenana
odpovidajicihodnotu polohy (napf. aby byl respektovan polomér
nastroje).

P¥iklad: Souradnice (1) diry

X= 10 mm
Y= 5 mm
Z= 0 mm (hloubka vrtani: Z = - 5 mm)

Nulovy bod pravouhlého souradného systému lezi
vzdalen v ose X 10 mmavose Y 5 mm v zaporném
sméru od diry(dD).

Obzvlast' komfortné nastavite na TNC 124 vztazné body pomoci
funkcidotykové sondy.

ZA

Obrazek 1.4: Pocatek pravouhlého souradného
systému splyvasnulovymbodem
obrobku.

ZA

Obrazek 1.5: Dirav poloze M definuje
souradnysystém.

12
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1 Zaklady prozadanipolohy

Vztaznébodyazadanipolohy

Absolutnipolohynaobrobku

Kazdapolohanaobrobku je jednoznacné definovanajejimi
absolutnimisouradnicemi.

Priklad: Absolutni souradnice polohy Q):

X = 20 mm
Y = 10 mm
Z = 15 mm

Pokudvrtate nebofrézujete podle vykresu obrobku sabsolutnimi
souradnicemi, pak najizdite nastrojemnasouradnice.

Prirtistkové polohy naobrobku

Polohamuze bytrovnézvztazenak predchazejicicilové poloze:
relativninulovy bod pak buderovnézlezetvpredchazejicicilové
poloze. Pak se hovoti oinkrementalnich soufadnicich
(inkrement=pfriristek), popr.inkrementalnich nebofetézcovych
rozmérech (protoZe polohaje zadanazaseboujdoucimirozméry).
Prirdstkové soufadnicejsou oznacenypismeneml.

Priklad: Prirdstkové souradnice polohy @) vztaZené k poloze @

Absolutni soufadnice polohy @):

X = 10 mm
Y = 5 mm
Z = 20 mm
Prirtistkové soufadnice polohy @ :
IX= 10 mm
IY= 10 mm
IZ=-15 mm

Pokud vrtate nebofrézujete podle vykresu obrobku s priristkovymi
souradnicemi, pak najizdite nastrojemdale osouradnice.

ZA

Obrazek 1.6: Poloha Mk prikladu
"Absolutnipolohyobrobku™

Obrazek 1.7: Polohy@a @k prikladu

"P¥irastkové polohynaobrobku"

TNC 124
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1 Zaklady prozadanipolohy

Pohyby stroje a odmérovaci systémy

Programovanipohybunastroje

Podle konstrukce stroje se vjedné ose pohybuje bud’st(l stroje s
upnutym obrobkem nebo nastro;j.

@5 Pokud zadavate v programu pohybynastroje, pak
dodrZujte nasledujicizasadu:
Pohyby nastroje se programuijivzdy tak, jakoby obrobek
stalvkliduanastrojvykonaval vSechny pohyby.

Obrazek 1.8: VoseY aZse pohybuje

. . . nastroj, v ose X stul stroje
Odmérovacisystémy

Odmérovacisystémy - délkové odmeérovacisystémy prolinearni
osy, rotacniodmérovaci systémy pro rotacniosy - premenuiji ZA
pohyby strojnich os na elektrické signaly. TNC 124 vyhodnocuje
signaly a stale vypocitava aktualnipolohu strojnich os.
P¥ipreruSeninapajenise ztraciprifrazenimezipolohou strojnich sani
avypoctenou aktualnipolohou; TNC miZe toto pfifazenipo zapnuti
napajeniopétobnovit.

Obrazek 1.9: Odmérovacisystém pro

o - linearni osu, napr. proosu X
Referencniznacky

Nameéfitkach odmérovacich systému je umisténajednanebo
nékolikreferentnichznacek. Referentniznalky generujipfijejich

prejetisignal, ktery definuje pro TNC polohu na méfitku jako
referencnibod (vztaZzny bod méfitka = pevny bod na stroji).

Spomocitéchtoreferenénich bodlimaze TNC opétobnovit
prifazenimezipolohou strojnich saniaindikovanou aktualni

polohou.

U délkovych odmérovacich systémi sreferenénimiznackamiv
kédované roztecdipritom potfebujete popojet strojni osou
maximalnéjen 020 mm (20° urotacnich odmérovacich systémua).

Obrazek 1.10: Pravitka - nahote sreferenénimi
znaCkamivkdédovanéroztedi,
dolesjednoureferencniznackou

14 TNC 124



1 Zaklady pro zadanipolohy

Zadani uhlu

Prozadaniuhlujsou definovanynasledujicivztazné osy:

Rovina Uhlova vztazna osa
X/Y +X
Y/Z +Y
Z/X +7

Znaménko smysluotaceni

Kladny smyslotacenije protisméruotacenihodinovychrucicek,
kdyZ je rovina obrabénipozorovanave sméruzaporné osy
nastroje (vizobr. 1.11).

Priklad: uhel v roving obrabéni X /Y

Uhel Odpovida ...
+45° ... pllici ose mezi +X und +Y
+180° ...zaporné ose X

-270° ... Kladné oseY

Obrazek 1.11: Uhelauhlovavztaznaosa
napfikladvrovnéX/Y

TNC 124
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1 Zaklady prozadanipolohy

POZNAMKY

16 TNC 124



2 Prace s TNC 124 - prvni kroky

2

Prace s TNC 124 - prvni kroky

Nez zacnete

Po kazdém zapnutimusiteprejetreferenéniznacky:

TNC 124 automaticky opét stanovizpolohreferenénich znatek
prifazenimezipolohou osovych saniaindikovanymipolohami, které
jste naposledy definovali pfed vypnutim napajeni.

Pokud nastavite novyv

ztaznybod, zapamatuje siTNC automaticky

timtonové definovanaprifazeni.

Zapnuti TNC 124

Zapnéte napajecinapétiTNCastroje.

o
dlv

TEST PAMETI

Cekejte prosim.

TNC provedetestinternipaméti.

Stislvmout za sebou
adrzet:

p v
g PRERUSENiIi PROUDU
Smazathlasenipreruseniproudu.
p v
CHYBIi RIiDICIi NAPETIi PRO RELE
Zapnétefidicinapéti.
TNC automaticky otestuje funkciobvodu CENTRALSTOP.
p v
\ PREJET REFERENCNI BODY
Pro kazdou (¢ Prejizdgjte referenénibodyv poradi, které navrhuje TNC naobrazovce.
osu 1
——- nebo———————mpebo-——————H—"H—"1+-1———"1—"—"—"—""—"—"—"—"—"—"—"—

Prejizdéjte referentnibodyvlibovolném poradi:

stisknéte a drztesmérové tlacitko, azzmiziindikace té osy, kterou je pravé
pojizdéno.

Poradiv tomto prikladé: osa X, osa Y, osaZ.

TNC je nynipfipravenk innostiv provoznimreZimu

RUCNiPROVOZ.

TNC 124
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Prace s TNC 124 - prvni kroky

Provozni rezimy TNC 124

Vybérem provoznihorezimuurcujete, které funkce TNC 124 mazete
pouZzit.

Pouzitelné funkce Provozni rezim Klavesa
Pojizdéni strojnimi osami RUCNI
* se smérovymi tlaCitky, PROVOZ @

+ s elektronickym rué¢nim koleCkem,
+ krokové polohovani - JOGG;
nastavenivztazného bodu -

téZ s funkcemi dotykové sondy
(napf. stfed kruhu jako vztazny bod);
zadani a zména otacek vietena

a pridavné funkce

Zadani a vykonani POLOHOVANI
polohovacich blokd po blocich; S RUCNIM
zadani a vykonani vrtacich ZADANIM

cykll po blocich;
zména otacek vietena, posuvu, pridavnych funkci;
zadani dat nastroje;

UloZeni obrabécich krok PROGRAM
v paméti TNC pro malé série: ZADAT/EDITOVAT
+ zadanim z klavesnice,

+ Teach-In;

Pfenos programu pres

datové rozhrani

Vykonani programu CHOD PROGRAMU
* plynule,
+ po blocich

Provoznirezim miZetekdykolivzménittim, Ze stisknete klavesu
toho provoznihoreZimu, do kterého chcete prejit.

Funkce HELP, MOD a INFO

Funkce HELP, MOD aINFO systému TNC 124 muzZete vyvolat
kdykoliv.

Vyvolanifunkce:
» Stisknéte klavesu funkce.

ZruSenifunkce:
» Znovu stisknéte klavesufunkce.

Funkce Oznaceni Klavesa

Integrovany navod pro uzivatele: NAPOVEDA
zobrazeni obrazku a vysvétlivek
k aktualni situaci na obrazovce

Zmeéna uzivatelskych parametrd: MOD
nova definice chovani TNC 124

Vypodcet feznych udaju, INFO
stopky, funkce kalkulatoru

MOD

18
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2 Prace s TNC 124 - prvni kroky

Volba funkci softklaves

Softklavesové funkce jsousestavenydojedné nebo nékolika list
softklaves. TNC zobrazuje poCettéchtolist symbolemnaobrazovce
vpravo dole. Pokud se tam neobjevizadny symbol, nachazise
vSechnyvolitelnéfunkcev pravé zobrazované listé softklaves.
Aktualnilista softklavesje vsymboluznazorné&naplnymobdélnikem.

Piehled funkci

Funkce

Listovani listami softklaves: dopredu

Listovani liStami softklaves: dozadu

Skocit zpét o jednu uroven softklaves

TNC zobrazi softklavesy s hlavnimi funkcemi provozniho
rezimu pokazdé poté, co stisknete klavesu provozniho
rezimu.

Symboly na obrazovce TNC

TNCvas stale informuje pomoci symbol(l o svém provoznim stavu.
Symboly se na obrazovce objevuji

+ vedle oznaCeni souradné osy; nebo

+ ve stavovém radku dole na obrazovce.

Symbol Funkce / vyznam
T.. Nastroj, napt. T 1
S..M Otacky vietena, napt. S 1000 [ot/min]
F..”» Posuv, napf. F 200 [mm/min]
M... Pfridavna funkce, nap¥.M 3
4. Vztazny bod, napf.:.4— 1
AKT TNC zobrazuje aktualni hodnoty
ciL TNC zobrazuje cilové hodnoty
REF TNC zobrazuje referencni polohu
VL.OD. TNC zobrazuje vle¢nou odchylku
%k Ridici systém je aktivni
1O Brzda vietena je aktivni
—(O— Brzda vretena neni aktivni
® Osou Ize pojizdét pomoci elektronického

ru¢niho koleCka

*) Pokud je symbol F nebo S zobrazen inverzné, pak
chybi uvolnéni posuvu nebo otacek vietena od PLC.

PROGRAM - ZADAT/EDIT LY |

0 BEGIN PGM 1111 MM
1 F 9993

2 X-20 RO

3 Y-20 RO

4 F MAX

120.000 VY +
35.000 C +

25.500
180.000°

M5/9 41

Z so#S O

Obrazek2.1: Symbollidt softklaves na
obrazovcevpravodole,
zobrazenaje prvniliSta softklaves

TNC 124
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2 Prace s TNC 124 - prvni kroky

Integrovany navod pro uzivatele

Priklad:

Integrovany navod pro uZivatele Vamv kazdé situacipomuze
vhodnymiinformacemi.

Vyvolaniintegrovaného navodu pro uZivatele:

» Stisknéte klavesu HELP.

» Listujte pomoci "listovacich™” klaves, pokud je situace
objasnéna na vice obrazovkovych strankach.

Zrus$eniintegrovanéhonavoduprouzivatele:
» Stisknéte znovu klavesu HELP.

Integrovany navod pro uzivatele k nastaveni vztazného bodu

( SNIMAT OSU OBROBKU )

Funkce SNIMAT OSU OBROBKU je vtéto priruéce popsanana
strance 34.

» Zvolte provozni rezim RUCNi PROVOZ.
» Nalistujte druhou obrazovkovou stranku.
» Stisknéte klavesu HELP.

Na obrazovce se objevi prvni stranka s vysvétlivkami ke
snimacimfunkcim.

Na obrazovce vpravo dole je strankovy odkaz:

predlomitkem je Cislo zvolené stranky a za nim celkovy pocet

stran.

Integrovany uzivatelsky navod obsahuje nyninatrech

obrazovkovych strankachinformace ktématu

SNIMACIFUNKCE:

+ Prehled snimacichfunkci(strana 1)

 Graficka zobrazeni ke v§em snimacim funkcim
(strana 2 a strana 3)

» Opusténi integrovaného navodu pro uZivatele:
Stisknéte znovu klavesu HELP.

Naobrazovce TNC se opét objevivybérové menu pro Snimaci

funkce dotykové sondy.

» Stisknéte (napft.) softklavesu Osaobrobku.
» Stisknéte klavesuHELP.
Integrovany navod k obsluze obsahuje nyninatrech

obrazovkovych strankach specialniinformace kfunkci SNIMAT

OSU OBROBKU :
+ Souhrnvdech pracovnich krok (strana 1)
+ Grafickézobrazenipostupusnimani(strana?2)

+ Odkazykchovani TNC a k nastavenivztazného bodu (strana 3)

» Opusténi integrovaného navodu pro uZivatele:
Stisknéte znovu klavesu HELP.

HELP: FUNKCE DOTYKOUE SONDY

funkce vlozeni vztazneho bodu

hrana jako vztazna
HRANA Linie

osa mezi dvema hranami

osA obrobku jako vztazna
0BROBKU Linie

STRED

KRUHU

stred diry nebo val-
cove plochy jako
vztazny bod.

173

Obrazek 2.2: Integrovanynavod prouZivatele

k SNIMANI, strana 1

HELP: SNIMAT 0OSU OBROBKU
————————————— nastrojem —---------—------

vlozit osu jako vztaznou Llinii
priprava : zadat data nastroje pomoci
MOD

1. volba osy, pr. X.
X

2. naskrabnout prvni hranu

3. ulozit hodnotu polohy
uLoZIT prvni hrany obrobku

4. naskrabnout protejsi hranu a ulo=zit
jeji polohu do pameti funkci ULOZIT
17,2

Obrazek 2.3: Integrovany navod pro uZivatele k

SNIMANi OSY OBROBKU, strana 1

HELP: SNIMAT OSU OBROBKU
————————————— nastrojem —-----=---—-——--

po ulozeni do pameti druhe hrany TNC
Ukaze polohu osy a roztec protilehlych
hran. Display =zamrzne.

5. odjet nastrojem od hrany

6. @ zadat vztaznou hodnotu
pr. X=0 mm.

7. potvrdit

TNC ukaze polohu osy vretena,
vztazenou ke vztazne Llinii

Obrazek 2.4: Integrovanynavod pro uzivatele k

SNiIMANi OSY OBROBKU, strana 2

20
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2 Prace s TNC 124 - prvni kroky

Chybova hlaseni

Jestlize se pripracis TNC vyskytne néjaka chyba, objevi se na
obrazovce hlaSenive formé popisnéhotextu.

Vyvolani vysvétlivek k hlaSenym chybam:

» Stisknéte klavesu HELP.

Vymazanichybového hlaseni:

» Stisknéte klavesuCE.

Blikajici chybova hlaseni

c POZOR!
Priblikajicichchybovych hlaSenichje ohroZzena
bezpecna funkce TNC.

Pokud TNC zobraziblikajicichybové hlaseni:

» Poznamenejte si chybové hlaSeni zobrazené na obrazovce.

» Vypnéte napajeci napéti TNC a stroje.

» Pokuste se pfi vypnutém napajecim napéti odstranit poruchu.

» Informujte servis pokud nelze poruchu odstranit nebo pokud
se blikajici chybové hlaSeni vyskytuje opakované.

Volba mérového systému

Polohy mliZete nechatzobrazitvmilimetrech nebovpalcich (inch).
Pokudjste zvolili"inch", objevi se nahofe naobrazovce vedle
indikaceinch.

Prepnutimérové soustavy:

» Stisknéte klavesuMOD.

» Nalistujte listu softklaves s uZivatelskymi parametry mm
nebo inch.

» Stisknéte softklavesu mm nebo inch.
Taseprepnedodruhého stavu.

» Znovustisknéte klavesuMOD.

Viceinformacio uzivatelskych parametrech najdete vkapitole 13.

RUCNI PROVOZ B35

~
(=) ©

WX+ 4.7244 | e |
Y + 1.0039
Z - 1.3780 [ )
C+ 180.000° | s |

T8 Z 408 0 M5/9 L1 -

Obrazek 2.5: Indikace inch na obrazovce

TNC 124
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Prace s TNC 124 - prvni kroky

Volba indikace polohy

Pro jednu polohu nastroje miZe TNC zobrazit rizné hodnoty polohy.

Obrazek 2.6 znazorfiuje nasledujici polohy
+ vychozipolohanastroje®

« cilova poloha nastroje @

+ nulovy bod obrobku W

+ nulovy bod mé&fitka (V)

Indikace polohy systému TNC mohou byt nastaveny na nasledujici
indikované polohy:
« cilova poloha CiL (1)

z TNC momentalné zadana hodnota polohy
« aktualni poloha AKT (2

aktualni poloha nastroje, vztazena k nulovému bodu obrobku
+ vleéna chyba VL.OD (3 )

vzdalenost mezi cilovou a aktualni polohou (CIL - AKT)
+ aktualni poloha vztazena k nulovému bodu mé&titka REF (4)

Zménaindikace polohy

» Stisknéte klavesuMOD.

» Nalistujte liStu softklaves s uzivatelskym parametrem POLOH.

» Stisknéte softklavesu provolbuindikace polohy.
Taseprepne dodruhého stavu.

» Zvolte poZzadovanydruhindikace.

» Znovu stisknéte klavesu MOD.

Viceinformacio uZivatelskych parametrech najdete vkapitole 13.

Omezeni rozsahu pojezdu

Vyrobce stroje definuje maximalni pojezdovou drahu strojnich os.

Obrazek 2.6: Polohy nastroje a obrobku

Obrazek 2.7: Omezenipojezdovéhorozsahu
definuje pracovniprostor

22
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3 Rucniprovozaserizeni

3
Rucni provoz a sefrizeni

Vyrobce stroje muze pro pojizdéni strojnimi osami
definovatjiny zplisob nezten, ktery je popsanyvtéto

prirucce.

U TNC 124 mate Ctyfi moznosti, jak pojizdét osamivaSeho stroje v

ru¢nim provozu:
smeérovatlacitka

elektronické rucnikolecko
krokové polohovani - JOGG
+ polohovanisru¢nimzadanim (viz kapitola 4)

Navic miZzete v provoznich rezimechRUCNiPROVOZ a
POLOHOVANIS RUCNIM ZADANIM (viz kapitola4) zadat a zménit

nasleduijiciveliCiny:

posuv F (posuv Ize zadat jen v rezimu POLOHOVANI S RUCNIM

ZADANIM)
otackyvretenaS
pridavnoufunkciM

Posuv F, otacky vietena S a pridavna funkce M

ZménaposuvuF

Pomociotocného potenciometru override naobsluznémpanelu
TNC mUZete plynule ménit posuvF.

Posuvovy override

Nastavi posuv F na 0 az 150% definované hodnoty

| (I, [~ 7 z

100
|

50 — — 150
MWW F %

Obrazek 3.1: Posuvovy override na
obsluzném panelu TNC

TNC 124
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3 Rucniprovozaserizeni @

PosuvF, otackyvretena S apridavnafunkce M

Zadani azménaotacekvietena S

Vyrobce stroje definuje, jaké otacky vietena S jsou
na vaSem TNC dovoleny.

Priklad: Zadani otacek vietena S

S Navolte funkci"otackyvretena"S.
D

Otacdkyvietena?

Zadejte otackyvretena S, napt. 950 ot/min.

ZmeénitotackyvretenaS.

Zménaotacéekvietena S

Sotocnympotenciometremoverride naobsluznémpanelu TNC -
pokud je kdispozici- mlZete plynule ménit otacky vietenaS.

Override otacéek vietena

Nastavte otatky vietena S na 0 az 150 % 20

definované hodnoty 50 150

Qs%
0

Zadanipridavné funkce M

Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce MmuZete
navaSem TNC pouzitajakou majifunkci.

Priklad: Zadat pfidavnou funkci

Zvolte ,Pridavnou funkci“ M .

-

o

avna funkce M ?

Zadejte pridavnou funkci M, nap¥.M 3: start
vietena, otaCenivpravo.

-5 48
v
=

Provést pridavnoufunkci M.
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3 Rucniprovozaserizeni

Pojizdéni strojnimi osami

Naobsluzném panelu TNC se nachaziSestsmérovychtladitek.
Tladitkaproosy XaZjsouoznacenys"'". Toznamena, Zze na
tlaCitkuznazornény smeér pojezdu znamena pohyb stolu stroje.

Pojizdéni se smérovymi tla€itky

Priklad:

Se smérovymtlacitkemvolite soutasné
+ souradnouosu, napf. X
+ smér pojezdu, napr. zaporny: X-

U stroja s centralnim pohonem muZete pojiZzdét strojnimi osami
pouzejednotlive.

Pokud pojizdite strojnimiosamipomocismérovychtladitek, zastavi
TNC osyautomaticky, jakmile smérovatlacitka uvolnite.

Plynulé pojizdéni strojnimi osami

StrojnimiosamimlZete pojizdéttéZz plynule: TNC pokracuje dalev
jizdé osamitéz pouvolnénismeérovychtlacitek.

Strojni osy zastavite stiskem tlacitka NC-stop (viz priklad 2 dole na
tétostrang).

Pojizdénirychloposuvem

Pokud chcete pojizdétrychloposuvem:

» Stisknéte tlac¢itko rychloposuvu soucasné se smérovym
tlaCitkem.

Pojizdéni strojni osou se smérovym tlacditkem ve
sméru Z+ (vyjeti nastrojem)

Priklad 1: Pojizdéni strojni osou
Provoznirezim: RUCNiPROVOZ

Obrazek 3.2: Smérova tlacitka na obsluzném
panelu TNC, uprostied tlacitko

rychloposuvu

ZA

Y
X

drzte:

Stisknéte a ZH Stisknéte a drzte stisknuté sméroveé tlacitko, napft. pro kladnysmérZ (Z'+) po
dobu, dokud ma TNC pojizdét strojni osou.

~

Priklad 2: Plynulé pojizdéni strojni osou
Provoznirezim: RUCNiPROVOZ

N . (D Odstartovaniosy: sou€asné stisknéte smérové tla¢itko, napt. pro kladny smér
. NC
Soutasné:(Z+| Z(Z'+)atladitko NC-I.
D 4

[ Zastaveniosy.

|

TNC 124
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3 Rucniprovozaserizeni

Pojizdéni strojnimiosami

Pojizdéni s elektronickym ruénim koleckem

ElektronickarucénikoleSka mliZete pripojit pouze na
strojich sbezvlilovym pohonem. Vyrobce stroje vam
podainformaci, zda miZete k vaSemu stroji pripojit
elektronickérucnikoleckonebone.

®

NavaSe TNC 124 m(Zete pripojit nasledujici elektronickaruéni
kole¢kafy HEIDENHAIN:

« prenosné rucni kole¢ko HR 410

+ vestavné rucni kolecko HR 130

Smérpojezdu o[ v
Vyrobce stroje definuje, jak plsobismérotaceninarucnim kolecku B I
nasmeér pojezdu os. [0 © Ol

Pokud pracujete s prenosnym ruénim koleCkemHR 410
PrenosnérucénikoleckoHR410jevybaveno dvémapo stranach 200
umisténymi uvolnovaC|m|tIaC|tky® StrojnimiosamimuzZete s - o
ruénim kole¢kem (2) pojizdét jen vtom ptipadg, Ze je stisknuto ‘\ﬁ
uvolnovacitlacCitko.

® Q0@ @ ® ®

DaI5| funkce ruéniho kole¢ka HR 410:
Pomoci tlagitek volby osy X, Y aZ (4 mazete zvolit osu,
kterou ma byt pojizdéno.
Pomoci smé&rovych tlagitek + a - (7 muZete plynule
pohybovat osami.
Rychlost pro pojizdéni ru¢nim koleCkem a smérovymi tlacitky
zvolite pomoci tlacitek rychlosti 6).
Pomoci tlagitka prevzeti aktualni polohy (5 muzete v
provoznim reZimu "Teach-in" pfevzit aktualni polohy do
programu nebo do dat nastroje v tabulce nastroju.
Tri voliteln& obsaditelna tlagitka pro rdizné funkce stroje @).
Vyrobce vaseho stroje vam fekne o moznostech pouZiti pro
tatotlacitka.
Pro vaSi bezpetnost je kromé& uvolnovacich tlaCitek urCeno i
tlagitko CENTRAL-STOP (1) - dal$i moZnost k rychlému a
bezpetnému uvedeni stroje do klidového stavu.
Pomoci pridrznych magnett na zadni strané mizete ruc¢ni
koleCko odloZit na libovolném misté na stroji.

Priklad: Pojizdéni ve strojnich osach elektronickym koleckem HR 410,
napr.voseY

Provozni rezim: RUCNIi PROVOZ

Obrazek 3.3: Prenosné ruc¢ni kole¢ko HR 410

Navolte funkcielektronickéhoru¢niho kolecka.

Symbolruéniho koleCka se objevivedle oznaceni"X" soufadnice X.

Zvolte souradnou osunaruénimkolec¢ku.
Symbolru¢niho koleCka preskocik navolené souradné ose.

e

=
8

zavislostinadefinicivyrobce stroje.

Zvolte ujetoudrahunaotackurucnihokoleCka: "velka - sttredni- mala”, v

=

Stisknéte tlacitko uvolnéni! Pojizdéjte osou otacenimruénimkoletkem.

J
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3 Rucniprovozaserizeni

Pojizdénive strojnichosach

Krokové polohovani- JOGG

Ptikrokovém polohovanizadejte pevnou hodnotu pfisuvu,
"prirastek”. TNC pojizdi strojnimi osami o tento p¥isuv.

Aktualnihodnotaprisuvu

Kdyz jste zadali pFisuv, ulozi si TNC hodnotu tohoto pfisuvu do
pamétiazobrazijivpravovedle svétle podlozeného zadavaciho

pole pro hodnotu pfisuvu.

Tato hodnota plati pro priristek do doby, neZ zadate na klavesnici
novou hodnotu nebo nez zvolite jinou pomoci softklavesy.

Maximalnihodnota pfirastku
0,001 mm < PrirGistek < 99,999 mm

ZménaposuvuF

Posuv F mlZete sniZitnebo zvySit pomociposuvového override.

Priklad: Pojizdéni osou s krokovym polohovanim ve sméru X+

ReZim provozu: RUCNi PROVOZ

C
=)
@
@
=

R

o)

™TX + 120,000
Y + 25.500
Z - 35.000
C + 180.000°

T 6 Z oS O M5/8 41 -—

Obrazek 3.4: Obrazovka TNC pfi krokovém

polohovani
‘ ?

N
o

-

JOGG Navolte funkcikrokovani.
N 4
PFisuv:
0 .00
5 ) Zadejte prisuv (5 mm ) - pomoci softklavesy.
——nebo —————mpebo—————————H—H—17-—1+-—+~—"—""+"-——"—"—"—"—"—"—"—"——
Zadejte prisuv (5 mm ) - pomoci klavesnice. Potvrdte zadani.
N 4
( PFisuv:
0 .00 5.000
)4('1' Pfejet strojni osou 0 zadany pfisuv, napf. ve sméru X+.

TNC 124
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Zadani délky a poloméru nastroje

Délkyapolomeéryvasich nastrojiizadejte do tabulky nastroji. TNC
respektuje tyto idaje pfinastavenivztaznych bodta privSech
obrabécichkrocich.

ZadatmUzete aZz 99 nastrojl.

Jako "délku nastroje” zadejte rozdil délkyAL mezinastrojema
nulovym nastrojem.

Pokud ke zjisténi délky nastroje naskrabnete povrch obrobku, pak
muzZete zcelajednodu$e pomocisoftklavesy prevzit aktualnipolohu
osynastroje.

Znaménko pro rozdil délky AL

Nastroj je delSi neZ nulovy nastroj: AL>0

Nastroj je krat§i neZ nulovy nastroj: AL<O0

Priklad: Zadani délky a poloméru nastroje do tabulky nastrojti

Ty T2 T3

——
Rq ! Ro ! R3<%

AL3<0
@ |
AL;=0 AL,>0

A

Obrazek 3.5: Délky a poloméry nastroja

Cislonastroje: napr.7 z
Délkanastroje: L=12 mm To T,
Radius nastroje: R= 8 mm D R
i
4 //A I
L/ ,
Y
D 4 » X
S |5
Navolte uZivatelské parametry.
D 4
/ Nalistujte listu softklaves se softklavesou Tabulka nastroja.
D 4
TABULKA o . ‘o
NASTROJ Otevrete Tabulku nastroja.
'd Y
\ Cislo nastroje? )
@ Zadejte Cislo nastroje ( napft. 7). Potvrd'te zadani.
N 4
Délka nastroje ? )
2 Zadejte délku nastroje (12 mm ). Potvrdte zadani.
—-nebo - ———~+——mpebo—————~-————"+~————"———++-———————— —
1
e Pfevezméte pomocisoftklavesy aktualni polohu osy nastroje.
+~——-nebo - ———F——mnebo — — — — — — — —
Prevezmeéte aktualnipolohu osy nastroje pomocitlacitka "Prevzetiaktualni
polohy" naru¢nimkoleCku. )

A 4
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3 Rucniprovozaserizeni

) .
Radius nastroje ?
a Zadejte polomér nastroje (8 mm). Potvrdte zadani.
w
ZruSte uzivatelské parametry.

Vyvolani dat nastroju

Délky apolomeéryvasich nastroji musite zapsat do tabulky nastroju
TNC (vizpfedchozistrana).

Pred obrabénim zvolte v tabulce nastrojil nastroj a osu nastroje,
se kterym chcete obrabét. K tomu presurite svétly pruh na
pozadovany nastroj, pomoci softklavesy zvolte osu a stisknéte
softklavesu Vyvolat nastroj.

TNC pakrespektuje pfiobrabéni s korekcinastroje v paméti
ulozenadatanastroje, téznapf. pficyklechvrtani.

Data nastrojlimuzete vprogramuvyvolatrovnéz
prikazem TOOL CALL.

TABULKA NASTROJU

RADIUS NASTROJE 7

UYUOLRT

NASTROJ
0SA NASTROJE 2z
NR DELKR RADIUS
0 + 0.000 + 0.000

1 + 29.829 + 7.500
2 +120.000 + 10.000

3 + 29.889 + 5.000

4 +180.000 + 20.000

) + 12.732 + 8.880

6| + 45.530 + 6.000 A

7 + 32.500 + 2.500 T
T6 Z 4SO M5/9 41 -

Obrazek 3.6: Tabulka nastrojii na obrazovce

J

N

J

N

TNC
Priklad: Vyvolani dat nastroje
MOD Zvolte uzivatelské parametry.

) N 4

/ Nalistujte prvnilistu softklaves se softklavesou Tabulka nastroju .
) N 4

TABULKA . .

NASTROJ Zvoltetabulkunastroju.

N
\ Cislo nastroje? )
Zadejte Cislo nastroje ( napt. 5). Potvrdte zadani.

Zvolte osu nastroje (Z).

NASTROJ

R

UYUOLAT "Aktivujte” nastrojazruste uZivatelské parametry.

TNC 124
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Rucniprovozasefizeni

Volba vztazného bodu

TNC 124 siuloZiaZ celkem 99 vztaZznych bodu do tabulky vztaznych
bodu. Tim odpadavétsinavypodltl drahy pojezdu, kdyz obrabite
podle komplikovanychvykrestobrobku svice vztaznymibody,
nebo pokud upnete na stole stroje sou¢asné nékolik obrobku.

Vtabulce vztaznych bodujsou pro kazdyvztazny bod uvedeny
polohy, které TNC 124 pfifazuje pfinastavovanivztaznych bodu
referenCnimubodunaméritkuvkazdé ose (REF-hodnoty).
Zmeénite-lityto REF-hodnotyvtabulce vztaznych bodu, posunete
vztaznybod.

TNC 124 zobrazuje €islo aktualnihovztazného bodunaobrazovce
vpravo dole.

Taktozvolitevztaznybod:

Ve vSech provoznich rezimech:

» Stisknéte klavesu MOD a nalistujte liStu softklaves se
softklavesou Tabulka vztaznych bodu.

» Stisknéte softklavesu Tabulka vztaznych bod.
» Zvolte vztazny bod, se kterym chcete obrabét.

» Opustite tabulku vztaznych bodu:
Znovu stisknéte klavesu MOD.

V RUCNIM PROVOZU a POLOHOVANI S RUCNiIM ZADANIM:

» Stisknéte klavesu se svislou Sipkou.

Vyrobce stroje definuje, zda mizete pouzit
"rychlouvolbuvztazného bodu™ pomociklavesy
se Sipkou nebo ne.

V rezimu ZADAT PROGRAM / CHOD PROGRAMU:

» Vztazny bod miZete zvolit rovnéz v programu prikazem
"DATUM".

30
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3 Rucniprovozaserizeni

Nastaveni vztazného bodu: najeti na polohy a zadani aktualnich hodnot

VztaZzné body nastavite nejjednodusejipomocifunkcidotykoveé
sondy TNC.
Funkce dotykové sondy jsou popsany od stranky 32.

Samoziejmé miZete také zcelakonvenéné naskrabnoutjednuhranu
obrobku po druhé a zadat polohu nastroje jako vztazny bod
(pfiklad natéto anasledujicistrance).

Priklad: Nastavenivztazného bodu obrobkubezfunkce dotykové sondy

Priprava

Rovinaobrab&ni: X /Y ZA
Osanastroje: Z

Radius nastroje: R=5mm

Poradipfinastaveni Y

vtomto prikladu: X-Y-Z —— /\

Zvolte poZadovany vztazny bod

(viz "volba vztazného bodu™)

Upnéte nastroj.

Stisknéte klavesu MOD a nalistujte listu softklaves se
softklavesou Tabulka nastrojl.

s

Zvolte uzivatelsky parametr Tabulka nastroju.
Vyberte nastroj, se kterym nastavite vztazné body.
Opust'te tabulku nastroju:

Stisknéte softklavesu Vyvolat nastroj.

Spustite vieteno, napf. pomoci pridavné funkce M 3.

Y YYY YV Y

TNC 124
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3 Rucniprovozaserizeni @
Nastavenivztaznéhobodu: najetina polohyazadaniaktualnichhodnot
Provozni rezim: RUCNI PROVOZ
| EESHZNY | Zvolte funkciVztaznybod. }
D 4
% | Zvolte osu: osa X.
9 .
@ Nasgkrabnéte obrobek na hrang ().
N 4
Nastavit vztazny bod
X=4+0
a Zadejte polohu stfedu nastroje ( X = - 5 mm)
a
prevezméte souradnici X vztazného bodu.
D 4
Y Zvolte osu: osaY.
D 4
| @ Naskrabnéte obrobek na hrané& 2) .
D
Nastavit vztazny bod
Y =-5
@ Prevezméte souradniciY vztazného bodu.
N
Z I Zvolte osu: osa Z.
'd Y
@ Naskrabnéte povrch obrobku.
D
Nastavit vztazny bod
Z =-5
m Zadejte polohu 3picky nastroje (Z=0mm)
a
prevezméte souradnici Z vztazného bodu.
32 TNC 124




3 Rucniprovozaserizeni

Funkce

k nastaveni vztazného bodu

VztaZzné body nastavite pomoci funkci TNC obzvlasté

jednoduSe. Nepotfebujete k tomu Zadnou dotykovou sondu,
zadny snimac hran, nybrz jednoduSe naSkrabnete nastrojem

hrany obrobku.

TNC vam nabizi k dispozici nasledujici funkce dotykové sondy:

+ Hrana obrobku jako vztazna pfimka:
Hrana
+ Osa mezi dvéma hranami obrobku:
Osa obrobku
« Stfed diry nebo valce:
Stied kruhu
U stfedu kruhu musi dira leZet v jedné z hlavnich rovin.

T¥i hlavni roviny jsou proloZzeny osami X /Y, Y /Z nebo Z / X.

Pripravaprovsechnyfunkce dotykové sondy

Upnéte nastroj.

Stisknéte klavesu MOD a nalistujte liStu softklaves se
softklavesou Tabulka nastrojl.

Zvolte uzivatelsky parametr Tabulka nastrojd.
Vyberte nastroj, se kterym nastavite vztazné body.
Opustte tabulku nastrojl:

Stisknéte softklavesu Vyvolat nastroj

» Spustte vieteno, napt. pomoci pridavné funkce M 3.

YYY VYVYy

Prerusenifunkce dotykové sondy

Méreni

TNC zobrazuje béhem funkce dotykové sondy softklavesu Prerusit.

Stisknete-li tuto softklavesu, vrati se TNC zpét do vychoziho
stavu zvolené funkce dotykové sondy.

priaméru a vzdalenosti

HELP: FUNKCE DOTYKOUE SONDY

funkce vlozeni vztazneho bodu

hrana jako vztazna
HRANA linie

osA osa mezi dvema hranami
obrobku jako vztazna

OBROBKU Linie

STRED stred diry nebo val-
cove plochy jako

KRUHU vztazny bod.

1/3

Zvolte pozadovany vztazny bod (viz "Volba vztazného bodu™)

U funkci dotykové sondy Osa obrobku zjistuje TNC vzdalenost
obou naskrabnutych hran; u Stfedu kruhu zjiStuje pramér kruhu.
TNC zobrazuje vzdalenost a pramér mezi indikacemi polohy na

obrazovce.

Pokud chcete méfit vzdalenost hran nebo prameér, bez
nastaveni vztazného bodu:

» Vykonejte funkci dotykové sondy tak, jak je popsano na
strané 34 (Osa obrobku) a na strané 35 (Stfed kruhu).

Jakmile TNC zobrazuje vzdalenost hran nebo primér:
» Nezadavejte zadné souradnice vztazného bodu, nybrz
stisknéte softklavesu Zrusit.

Obrazek 3.7: Integrovany navod pro uzivatele
k funkci dotykové sondy

TNC 124
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3 Rucniprovozaserizeni @

Funkceknastavenivztaznéhobodu

Priklad: Naskrabnout hranu obrobku, nechat zobrazit polohu
hrany obrobku a nastavit hranu jako vztaznou primku Z A

Sejmutahranajerovnobéznasosou.

Prov3echnysouradnice vztazného bodu mlzete naSkrabnouthrany
aplochytak, jakje popsano natéto strance a definovat je jako
vztazné primky.

Provozni rezim: RUCNI PROVOZ/ELEKTRONICKE RUCNI

KOLECKO/JOGG
/ Nalistujte druhoulidtu softklaves.
D g
HRANA Zvolte hranu.
D 4
b | Zvolte osu, pro kterou se ma nastavit souradnice: osa X.
.
Snimat vose X
@ Najed'te nastrojem proti hrané& obrobku.
N
ULOZIT | Polohu hrany obrobku uloZte do paméti.
h N 4
Odjedte nastrojemodhrany obrobku.
N 4
Zadat hodnotu X pro
+ 0
a TNC nabidne pro souradnici hodnotu 0.
Zadejte poZadovanou soufadnici hrany obrobku, napf. X = 20 mm
a
nastavte souradnici jako vztaznou pro tuto hranu obrobku.
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3 Rucniprovozaserizeni @
Funkce knastavenivztaznéhobodu

Priklad: Nastaveni osy mezi dvéma hranami obrobku jako
vztazné primky
Poloha osy W je ur&ena sejmutim hrany d)a @2).
Osa obrobku je rovnobé&znasosou Y.

PoZadovana souradnice osy: X=5mm

Provoznirezim: RUCNiPROVOZ/ELEKTRONICKE RUCNI
KOLECKO/JOGG

/ Nalistujte druhoulitu softklaves.
D

0SA
OBROBKU Zvolte osu obrobku.
I> Zvolte osu, pro kterou se ma nastavit souradnice: osa X.

b

1. hranusejmout v X

{

Najed'te nastrojem proti hran& (1) obrobku.

N
ULOZIT | Polohu hrany obrobku uloZte do paméti.
N 4

L 2. hranusejmout v X )
@ Najedte nastrojem proti hran& (2 obrobku.
'd N\
Polohu hrany obrobku uloZte do paméti.
ULDOZIT Indikace polohy je zmrazena; pod zvolenou osou se objevi
L vzdalenost obou hran. )
N
@ Odjedte nastrojemodhranyobrobku.
A\ J
Zadat hodnotu pro X
+ 0
Zadejte souradnici (X=5mm))
a
prevezméte souradnicijako vztaZznou pfimku pro osu.
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3 Rucniprovozaserizeni

Funkceknastavenivztaznéhobodu

Piiklad: Naskrabnout vnitini sténu diry a nastavit
stifed diry jako vztazny bod Y |
Hlavnirovina: rovinaX/Y
Osanastroje: Z
Souradnice X
stfedukruhu: X= 50 mm Lo
SouradniceY X
stfedukruhu: Y= 0 mm
Provoznirezim: RUCNi PROVOZ/ELEKTRONICKE RUCNI
KOLECKO/JOGG
/ Nalistujte druhou li§tu softklaves.
N
STRED Y
KRUHU J Zvolte Stred kruhu.
N 4
io/UYI NA Zvolte rovinu, ktera obsahuje kruh (hlavni rovina): rovina X/Y.
D 4
( Sejmout 1.bod v X/Y
@ Najedte nastrojem na prvni bod )1 na vnitini st&né& diry.
D
ULOZIT | Ulozte polohu na vnitfni sténé diry do paméti.
N 4 .
@ Odjedte nastrojem od vnitfni stény diry.
D 4
Naskrabnéte dalsi tfi body diry, podle pokynt na obrazovce.
Ulozte polohy do paméti stiskem softklavesy Ulozit.
A\ J
Zadat stfed obrobku
X=0
a Zadejte prvni soufadnici ( X = 50 mm )
a
prevezméte souradnici jako vztazny bod pro stfed kruhu.
A\ J
Zadat stfred obrobku
. Y = o >
Pfimo prevezméte nabidku TNC Y = 0 mm.
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POZNAMKY

TNC 124
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4

Polohovanisruénimzadavanim

4

Polohovani s ru¢cnim zadavanim

Vmnoha pfipadech obrabénise nevyplatiukladat obrabécikroky do
programu, napftiklad projednorazové obrabéciukonynebo
jednoduché geometrie obrobkd.

V provoznimrezimu POLOHOVANIS RUCNIM ZADANIM zadejte
primo do TNCvS8echny udaje, které byjinak byly uloZzenyvprogramu
obrabeéni.

Frézovaci a vrtaci operace
V provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM zadejte
ruc¢né nasledujiciudaje pro cilovou polohu:
Souradnou osu
+ Hodnotusouradnice
Korekcipolomé&runastroje

TNC paknajede nastrojemdo poZadované polohy.

Hluboké vrtani, vrtani zavitu, vrtaci cykly, frézovani
pravouhlé kapsy
V provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM muzete
vyuzitrovn&Z TNC-"cykly" (vizkapitola7):
+ hluboké vrtani
+ vrtani zavitu
+ rozteCny kruh
fady dér
pravouhla kapsa

Dfive nez opracujete obrobek

Respektovani radiusu nastroje

Zadanidatnastroje

Zvolte pozadovany vztazny bod (viz "Volba vztazného bodu™)
Upnéte nastroj.

Pfedpolohujte nastroj tak, aby obrobek a nastroj nemohly byt
pri najizdéni poSkozeny.

Zvolte vhodny posuv F.

Zvolte vhodné otacky vietena S.

YY YVYY

Y A
TNC mUiZe korigovat polomér nastroje (vizobr. 4.1).

PakmulZete pfimozadatvykresovérozméry:
TNC automaticky prodlouzi (R+) nebo zkrati (R-) drahu pojezdu o

polomérnastroje. R+

R—
Stisknéte klavesu MOD. —é}

Stisknéte softklavesu Tabulka nastroju.
Zadejte Cislo nastroje.
Zadejte délku nastroje.

Zadejte polomér nastroje. -@
Softklavesou zvolte osu nastroje.

YYYYYYY

X

Stisknéte softklavesu Vyvolat nastro;j.

Obrazek 4.1: Korekce radiusu nastroje
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4 Polohovanisruénimzadavanim

Posuv F, otacky vietena S a pfidavna funkce M
V provoznimreZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM miZete zadata

zmeénitnasledujiciveliCiny:
Posuv F

« Otacky S

+ Pridavna funkce M

Posuv F po vypnuti napajeni

Pokud zadate v provoznim rezimu POLOHOVAN{ S RUCNIM ZADANIM
posuv F, pojiZzdi TNC osami po vypnutinapajeniajeho opétovném

zapnutirovnézstimtoposuvem.

Zadaniazménaposuvu F

P¥iklad:

Zadani posuvu F

Zvolte funkci"posuv"F.

Zadejte posuvF, napf. 500 mm/min.

800
-

|

Potvrdte posuv F pronasledné polohovani.

ZménaposuvuF

Pomocioto¢ného potenciometruoverride naobsluznémpanelu

TNC mUZete plynule ménit posuvF.

Posuvovy override

Nastavi posuv F na 0 az 150 %
definované hodnoty

100

50 150
o Wh F %

1(I)O

50 — — 150
MWW

F %

Obrazek4.2: Posuvovyoverride naobsluzném

paneluTNC

TNC 124
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4 Polohovanisruénimzadavanim [

PosuvF, otackyvietena S a pfidavnafunkce M

Zadani azména otacek vietena S

Vyrobce stroje definuje, jaké otackyvretena Sjsouna
vaSem TNC dovoleny.

Priklad:Zadaniotacekvretena S

S Zvolte funkci"otackyvretena"S.
N 4

Otacky vietena?

Zadejte otaCkyvietena S, napr. 950 ot/min

ZmeénitotackyvretenaS.

Zménaotacekvietena S

Sotocnympotenciometremoverride naobsluznémpanelu TNC -
pokud je kdispozici- muzete plynule ménit otackyvretenaS.

Override otacéek vietena

Nastavi otacky vietena S na 0 az 150 % 100
definované hodnoty 50 150
MDsw»

o

Zadanipridavné funkce M

Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce MmuzZete
navaSem TNC pouzitajakou majifunkci.

Priklad:Zadatptridavnou funkci

Zvolte funkci"pridavnafunkce" M.

-

o

avna funkce M ?

Zadejte pridavnou funkciM, naptr.M 3: startvietena, otacenivpravo.

Vykonat pfidavnou funkci M.

-5 48
T
=
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4 Polohovanisruénimzadavanim @

Zadani a najeti polohy

Projednoduché obrabénizadejte pfimo souradnice v provoznimrezimu
POLOHOVANIS RUCNIMZADANIM.

Priklad: Frézovani schodu

Y A
Souradnice jsouzadanyjako absolutnimiry, 5 ® @
vztaznym bodem je nulovy bod obrobku. A
Rohovybod () : X=0mm Y=20mm
Rohovybod 2) : X=30mm Y=20mm
Rohovybod @): X=30mm Y=50mm © ®
Rohovybod @): X=60mm Y =50mm i
Priprava:
» Zvolte pozadovany vztazny bod (viz "Volba vztazného bodu™) N
» Zadejte data nastroje. O‘“@ g
» Predpolohujte vhodné& nastroj 1 > > X
(napf. X=Y =-20 mm). e ® ©
» Najed’te nastrojem na hloubku frézovani.
Provozni reZzim: POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM
Y ) Zvolteosu'Y.
N
Cilova poloha ?
0 . ogiye
Zadejte cilovou polohu pro rohovy bod (1): Y =+ 20 mm
a
KOREKCE zvolte korekci polomé&ru nastroje: R+.
RADIUSU
D
Najedte nastrojemnazadanousouradnici.
p .
X Zvolte osu X.
D
Cilova poloha ?
80 e o0 2:x-
Zadejte cilovou polohu pro rohovy bod 2): X =+ 30 mm
a
KOREKCE zvolte korekci polomé&ru nastroje: R - .
RADIUSU
D 4
‘ Najed'te nastrojemnazadanou souradnici.
N 4
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4 Polohovanisrugnimzadavanim
Zadanianajetipolohy
4
{ Y ZvolteosuY.
N 4
( Cilova poloha ?
Zadejte cilovou polohu pro rohovy bod(3): Y =+50 mm
a
KOREKCE zvolte korekci polom&ru nastroje: R +.
RADIUSU
h )
Najed'te nastrojemnazadanou souradnici.
D 4
X ) Zvolte osu X.
b N 4
Cilova poloha ?
a a Zadejte cilovou polohu pro rohovy bod @): X =+ 60 mm, korekce polomé&ru
nastrojejejizR +.
.
Najedte nastrojemnazadanousouradnici.
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Hluboké vrtani a vrtani zavitu

V provoznim rezimu POLOHOVANIS RUCNIMZADANIM mtiZzete
vyuzit TNC-cykly (vizkapitola 7) pro hluboké vrtaniavrtanizavitu.

Zvolte softklavesou poZadovany druh vrtani ve druhé listé
softklaves a zadejte nékolik Udaji. Tyto Udaje mUzete zpravidla
bez problému prevzit z vykresu obrobku (napf. hloubka vrtani a
hloubka pfisuvu).

TNC fidi stroj a vypocitava napt. u hlubokého vrtani predstavnou
vzdalenost, pokud vrtate svice prisuvy na nékolik tfisek.

Hluboké vrtani a vrtani zavitu ve vrtacim planu
Funkce hlubokéhovrtaniavrtanizavitu mizZete rovnézvyuzitve
spojenisvrtacimiplanyrozteCnéhokruhuarad dér.

Priabéh hlubokého vrtani a vrtani zavitu

Zadaniprohluboké vrtaniavrtanizavitumuizete rovnéz zapsatjako
"cykly" do programuobrabéni.

Jak TNCidi hluboké vrtani a vrtanizavitu je podrobné popsanov
kapitole 7 (hluboké vrtani: strana 79, vrtani zavit(: strana 82).

Predpolohovani vrtaku/zavitniku p¥i hlubokém vrtani a vrtani
zavitu

Predpolohujtevrtak/zavitnikvose Znad obrobkem.

Vose XavoseY (rovinaobrabéni) napolohujte vrtak/zavitnik do mista
diry. Napolohudiry najed’te bez korekce poloméru nastroje (zadani:
RO).

Zadani k hlubokému vrtani

Bezpecna vysSka, do které muze TNC najet vrtakem v roviné
obrabéni bez nebezpedi kolize; zadani jako absolutni hodnota
se znaménkem
Bezpelnostni vzdalenost vrtaku nad obrobkem

« Souradnice povrchu obrobku; zadani jako absolutni hodnota
se znaménkem
Hloubka vrtani; znaménko definuje smér vrtani
Pfisuv na hloubku
Casova prodleva vrtaku na dné diry

+ Pracovni posuv pfi vrtani

Zadani k vrtani zavitu

Bezpectna vyska, do které muze TNC najet vrtakem v roviné
obrabéni bez nebezpedi kolize; zadani jako absolutni hodnota
se znaménkem

+ Bezpecnostni vzdalenost vrtaku nad obrobkem

« Souradnice povrchu obrobku; zadani jako absolutni hodnota
se znaménkem
Hloubka vrtani; znaménko definuje smér vrtani
Casova prodleva zavitniku na konci zavitu
Pracovni posuv pfi vrtani

TNC 124
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Polohovanisruénimzadavanim

Priklad: HLUBOKE VRTANI

Souradnice Xdiry: 30 mm

SouradniceYdiry: 20 mm

BezpeCnavyska: +50 mm

Bezpetnostnivzdalenost (A) : 2 mm

Povrch obrobku: +0 mm

Hloubkavrtani ® : ~15 mm Y
Hloubkapfisuvu © : 5 mm

Casovaprodleva: 0,5 s S p— )

Posuvpfivrtani:
Priimérdiry:

Priprava

» Predpolohovatnastrojnad obrobkem.
ProvoznireZzim: POLOHOVANIS RUCNIM ZADANIM

80 mm/min
napr.6 mm

~@

<Y

|

Zvolte osu X.

poloha ?

Zadejte cilovou polohu k predpolohovanivose X: X=+ 30 mm
a
zvolte korekci poloméru nastroje: RO.

Pfedpolohujte nastroje vose X.

Zvolteosu'Y.

poloha ?

Zadejte cilovou polohu k pfedpolohovanivose Y: Y =+ 20 mm
Zvolte korekciradiusu nastroje RO0.

Pfedpolohujte nastrojvoseY.

a4
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4 Polohovanisruénimzadavanim

Hlubokévrtani

4

~

Nalistujte druhoulistu softklaves..

\

HLUBOKE
URTANI

Zvolte hluboké vrtani.

(1]

zpeéna vyska?

Zadejte bezpe&nouvysku nad obrobkem (+50 mm).

Potvrdte zadani.

(o]
.48 .4
®

ezpecénostni vzdalenost?

)
(2

Zadejte bezpetnostnivzdalenost A (2mm).

-

Potvrdtezadani.
b,
Povrch?
m Zadejte soutadnici povrchu obrobku (O mm).
Potvrdtezadani.
b
Hloubka vrtani?
Zadejte hloubku vrtani(®( - 15mm).
a @ Potvrdtezadani.
.
Prisuv na hloubku?

Gl
©

Zadejte prisuvna hloubkuCY5 mm).
Potvrdtezadani.

o ¢

asovaprodleva?

E
[
=
©)

Zadejte Casovou prodlevu k odlomenitfisek (0,5 s).
Potvrd'te zadani.

c
<

8
© -

Zadejte posuv pfivrtani (F=80mm/min).
Potvrdite zadani.

2 (@), ¢

Vyvrtatdiru.

TNC 124
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4 Polohovanisru¢nimzadavanim

P¥iklad: VRTANI ZAVITU

Souradnice Xdiry: 30 mm

Souradnice X diry: 20 mm

Stoupani p: 0,8 mm

Otacky vretena s: 100 ot/min

BezpeCna vyska: +50 mm

Bezped&nostni vzdalenost @A) : 3 mm v A

Povrch obrobku: 0 mm

Hloubka zavitu : -20 mm

Casova prodleva: 0,4 s S O
PosuvF =S - p: 80 mm/min

P¥iprava o (D) >
» Predpolohovat nastroj nad obrobkem. X
» Pro pravy zavit aktivovat vieteno s M 3. o =]

Provozni rezim: POLOHOVANI S RUCNiIM ZADANIM

ol Zvolte osu X.
D 4
( Cilova poloha ?
Zadejte cilovou polohu k predpolohovanivose X: X=+ 30 mm
a
KOREKCE
RADIUSU zvolte korekci poloméru nastroje: RO.

Predpolohujte nastrojevoseX.

ot

Zvolteosu'Y.

o4

lova poloha ?

Zadejte cilovou polohu k predpolohovanivose Y: Y =+20 mm
Zvolte korekciradiusu nastroje RO.

Predpolohujte nastrojvoseY.

(=43
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4 Polohovanisru¢nimzadavanim

Vrtanizavitt

v
2/
.

URTANI
ZAUITU

.

©

Nalistujte druhoulistu softklaves.

Zvoltevrtanizavitu.

ezpeéna vysSka?

m Zadejte bezpecnou vySku nad obrobkem (+ 50 mm).
D

]

Potvrd'te zadani.

Bezpecénostni vzdalenost ?

Zadejte bezpecnostnivzdalenost &) (3 mm). Potvrdte zadani.

a Zadejte souradnici povrchu obrobku (0 mm).

Potvrdite zadani.

o o

oubka vrtani?

-J2] 0] Zadejte hioubku vrtani®( - 20 mm ). Potvrdte zadani.
p v
{ Casova prodleva?

a . Zadejte ¢asovou prodlevu (0,4 s). Potvrdte zadani.
g v
L Posuv ? :

B a Zadejte posuv pfi vrtani zavitu (F = 80 mm/min).
Potvrdte zadani.
D
NIC Vyvrtat diru.
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4 Polohovanisruénimzadavanim

Plany vrtani

V provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM muzete
pouzit funkce vrtaciho planu rozteény kruh a fady dér.

Softklavesou zvolite funkci vrtaciho planu a zadate nékolik
Udaja. Tyto udaje muzete zpravidla bez problém( prevzit z
vykresu obrobku (napf. pocet dér a soufadnice prvni diry).

TNC vypocdte polohy v8ech dér, které tvofi vrtaci plan. Ke
kazdému vrtacimu planu vytvori prislusné grafické znazornéni.

Typ vrtani
Vpolohach prodiry, které TNC pro vrtaciplanvypod&te, miZete
provadétbud’

hluboké vrtani nebo

vrtani zavitu
Ktomu potfebuje TNC zase tidaje khlubokémuvrtaninebo vrtani
zavitl (viz strana 43 aZ strana 47).

Pokud ve vrtacich polohach nechcete vrtat nebo chcete vrtat

ruc¢né:

» odpovézte na dialogovou otazku Typ vrtani ? stiskem
softklavesy Zadné zadani.

Predpolohovanivrtaku/zavitniku

Predpolohujte vrtak/zavitnikvose Znad povrchem obrobku.
Vose XavoseY (rovinaobrabéni) napolohuje TNC vrtak/zavitnik
nad kazdouvrtacipolohou.

Rozteénykruh

Radydér

Pokud chcetevprovoznimreZimu POLOHOVANISRUCNIM
ZADANIMvrtatrozte&ny kruh, musite zadat do TNC nasledujici
udaje:
+ plnykruhnebo kruhovy segment

pocCet dér

souradnice stfedu a polomér kruhu

uhel startu: uhlova poloha prvni diry

pouze u kruhového segmentu: uhlova rozte€ mezi dérami

dira nebo zavit

Pokud chcete v provoznim reZzimu POLOHOVANIS RUCNIM
ZADANIMvrtat¥ady dér, musite zadatdo TNC nasledujici udaje:

souradnice prvnihovrtani
pocCetdérviadé
rozteCdérviade
uhel meziprvnifadou déraosou X
pocCetrad dér

+ vzajemnarozteCrad dér

+ diranebozavit

HELP:

Y

7.5

ROZTECNY KRUH

ey

R

10

X

pocet der 4
stred X + 10.000
Y + 7.500
polomer 5.000
start.uhel + 45.000°
tvo vrtani 1:HLUBOKE 6/7
Obrazek4.3: Integrovanynavod pro uzivatele:

grafikakrozte€némukruhu
(pInykruh)

HELP:

ROZTECNY KRUH

R

S
ke

10

Eegment kruhyl

X

pocet der 3
stred X + 10.000
Y + 7.500
polomer 5.000
start. uhel + 45.000°
uhlova roztec + 90.000°
tvo vrtani 1: HLUBOKE 777
Obrazek4.4: Integrovanynavod pro uzivatele:

grafikakroztecnémukruhu
(segmentkruhu)

48
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4 Polohovanisruénimzadavanim

Roztec€ny kruh

Urozte€néhokruhu musite znat:
+ plny kruh nebo kruhovy segment
pocCet dér
souradnice stfedu a polomér kruhu
uhel startu: dahlova poloha prvni diry
pouze u kruhového segmentu: uhlovou rozte€ mezi dérami
dira nebo zavit

TNCvypoc&te souradnicevsechdér.

Grafikaroztec¢ného kruhu

Pomocigrafiky miZete predvilastnimvrtanim zkontrolovat, zdaTNC
spravnévypocetlroztenykruh.
Grafikaroztecného kruhuVamtaké pomuze jestlize diry

volite pfimo

provadite jednotlivé

preskakujete

Piehled funkci

Funkce Softklavesa/klavesa

P¥epnout na piny kruh PLNY
KRUH

Prepnout na segment kruhu SEGMENT
KRUHU

Skocit o jeden fadek nahoru

Skocit o jeden fadek dold

Prevzit zadanou hodnotu

res i

ROZTECNY KRUH: GRAFIKA

Y

X+ 32.679

Y

+

40.000

L e
DALSI
URTANI

KONEC

POSLED.
URTANI

R

Obrazek 4.5: Grafika TNC k rozte¢nému

kruhu

TNC 124
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Polohovanisrucnimzadavanim

RozteCnykruh

Priklad: Zadani a provedeni rozteéného kruhu
Kroky "zadani dat rozteCného kruhu”, "zobrazeni grafiky
rozte€ného kruhu" a "vrtani” jsou v tomto pfikladu popsany
oddélenég.
Zadani k vrtani
Zadanikvrtani zadejte do TNC zvlast’ (viz strana 42 a strana 43),
drive nez zadate data rozte¢ného kruhu.
Bezpecnavyska: +50 mm
Bezpe&nostnivzdalenost @) : 3 mm
Povrch obrobku: 0 mm
Hloubkavrtani ® : -20 mm
Prisuvnahloubku © : 5 mm
Casovaprodleva: 0,4 s
Posuv: 80 mm/min
Datarozteéného kruhu Y A
Pocetdér: 8
Souradnice stfedu: X=50 mm 5
Y =50 mm /@ NG
Polomérroztecnéhokruhu: 20 mm o) 3(?
Vychoziahel: thel meziosou X 2 ey =)
aprvnidirou 30° o\Q' 9
-
-
o ) -
1. krok: Zadani dat rozteEného kruhu o 2 X
Provoznirezim: POLOHOVANISRUCNIM ZADANIM
/ Prepnéte nadruhoulistu softklavesvprovoznimrezimu POLOHOVANIS
bl ¥ RUCNIMZADANIM.
N 4
ROZTEC. “
KRUH ) ZvolterozteCnykruh.
D
ROZTECNY KRUH: ZADANI e
’m)
.
PLNY ) Zvolte piny kruh. STRe Dk )
KRUH RADIUS 20.000 |:>
TYP URTANI 1: HLUBOKE m
T 6 Z 405 0O M5/8 L1
D
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4 Polohovanisruénimzadavanim

RozteCnykruh

\

Zadatdataavyvolatdialog.

N 4
o

et

dér?

]
Po¢
8 J&o)

Zadejte Pocetdér (8).
Potvrdtezadani.

.,

Stired X?

Zadejte souradnici X stfedu rozte¢né kruZnice (X=50mm).

Potvrdite zadani.

80@
b

Stred Y?

80@
b

Zadejte souradniciY stfedu rozte€né kruznice (Y =50 mm).

Potvrdite zadani.

Radius ?

Zadejteradiusrozteéné kruznice (20mm).
Potvrdtezadani.

2Jole
.

Vychoziahel ?

Zadejte vychozi uhel od osy X k prvni dife ( 30°).
Potvrdtezadani.

80@
.

Typ vr

tani?

HLUBOKE
URTANI

Vpolohach narozteCném kruhu majibytvyvrtany diry.

TNC 124
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4 Polohovanisruénimzadavanim @

RozteCnykruh

2. krok: zobrazit grafiku rozte¢né kruznice

Pomocigrafiky rozteCné kruznice Ize rychle prekontrolovatzadana
dataroztecnékruZznice.
GrafikazobraziaktualnidirujakovyplnénykrouZek.

ROZTECNY KRUH: GRAFIKA 10 EXS
Y DALSI
URTANTI

TNC znazornirozte&noukruznici
grafickynaobrazovce;

zde plny kruh s 8 dérami,
GRAF IKA prvnidirana30°.
Souradnicediryjsouuvedeny

dolenaobrazovce.

KONEC

POSLED .
URTANI

T

X+ 32.678 Yt 40.000

N

Smyslrotace grafiky roztecného kruhuje ovlivnén
uZivatelskym parametrem (vizkapitola 13).

TNC muze grafiku vrtaciho planu zrcadlit (viz kapitola 13).

3. krok: Vrtani

Zkontrolujte predvlastnimvrtanim zadanive vrtacim cyklu!

Smyslrotace grafiky rozteéné kruznice je ovlivhén
uzivatelskym parametrem (vizkapitola 13).

START Odstartovatroztenoukruznici

Predpolohovatprvnisoufadnou osu. ’

Predpolohovatdruhou soufadnouosu. ]

Vyvrtatdiru. TNC vykonavrtani, jak bylo naposledy definovanovhlubokémvrtani
(nebovrtanizavitu).

= z z z
3 B‘H‘H{U

Vykonat nasledujiciavSechnadalSivrtani. ]

N

Funkce pfi vrtani a pro grafiku

Funkce Softklavesa

Dalsidira DALST
URTANI

Zpét na predchozidiru POSLED.
URTANI

Ukoncit grafiku/vrtani

KONEC

!
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4 Polohovanisru¢nimzadavanim
Rady dér
Protady dér musite znat:
+ soutradnice prvnihovrtani
pocCetdérvradé
rozteC dérvradeé

uhelmeziprvnitadoudérauhlovouvztaznouosou
pocCettad dér

vzajemnourozteCtad dér

diranebozavit

TNCvypocte soufadnicevsech dér.

Grafikarad dér

Pomocigrafiky mazete predvlastnimvrtanim zkontrolovat, zda TNC
fadydérspravnévypocetl.
Grafikarad dérVam také pomUze jestlize diry

volite pfimo

provaditejednotlivé

preskakujete

Prehled funkci

Klavesa

Funkce
Skocit o jeden radek nahoru

Skocit o jeden fadek doll

Prevzit zadanou hodnotu

DIRY U RETEZCI: GRAFIKA O E RS
Y DALSI
o] URTANI

o} KONEC

POSLED.
URTANI

i

Obrazek 4.6: Grafika TNC pro rady dér

TNC 124
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4 Polohovanisruénimzadavanim

Radydé&r

Priklad: Zadani a provedeni fad dér

Kroky "zadani dat fady dér", "zobrazeni grafiky rady dér" a

"vrtani” jsou v tomto prikladé p
Zadani k vrtani

Zadanikvrtani zadejte do TNC zvlast’ (viz strana 43 a strana 44),

dfive nez zadate datarad dér.

opsany oddéleng.

BezpelCnavyska: +50 mm
Bezpec&nostnivzdalenost®) : 3 mm ;
Povrch obrobku: 0 mm E
Hloubkavrtani® : -20 mm o
Pfisuvnahloubku®© : 5 mm —
Casovaprodleva: 0,4 s
Posuv: 80 mm/min
Datarad dér v
SoutadniceXdiry 1 : X =20 mm A
SouradniceYdiry ) : Y=15mm
PocCetdérvrade: 4 -
Roztet dér: +10mm ,%o/
Uhelmezifadamidéra o
osou X: 18° e/e/O/
Pocettad: 3 e/@/i
oo o9 18°
Roztec¢tad: +12mm Wt
L @
o > -
- y 5 X
1. krok: Zadani dat pro fady dér o Q
Provozni rezim: POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM
/ PFepnputnadyuhouIiétusoftklavesvprovoznimreiimuPOLOHOVANiS
L ¥ RUCNIMZADANIM.
D 4
DIRY U RETEZCI: ZADANI 0 EXS
oRAF 1K |
e )
DIRY U Zvolte fady d&r. o e L os [
RETEZCI UHEL + 18.000°
rocer fee, v oo L)
TYP URTANI 1: HLUBOKE
T 6 2 408 0 M5/9 L1
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4 Polohovanisruénimzadavanim

Radydér

1.otvor X ? :
Zadejte souradnici X diry 1) (X =20 mm)).
m Potvrd'te zadani. )
D 4
1.otvory? )
Zadejte souradnici Y diry D) (Y=15mm).
Potvrdte zadani.
N 4
Pocetdér viadeée ?
Zadejte poCet dérviadé (4 ).
Potvrdte zadani.
N 4
Roztec¢ dér?
Zadejte rozte¢ dérviadé dér( 10 mm).
E Potvrdte zadani.
D 4
Uhel ?
Zadejte uhel meziosou X atadamidér (18°).
B Potvrd'te zadani.
D 4
Pocet fad ?
Zadejte PocCetfad (3).
Potvrdte zadani.
N 4
Roztec¢ Fad?
Zadejte Rozte¢fad (12mm).
Potvrdte zadani.
N 4

Typ vrtani ?

HLUBOKE . . . . . o B .
| V polohach narozte€né kruznici maji byt vyvrtanydiry.
URTANI P Iibytvyv yairy

TNC 124
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4 Polohovanisruénimzadavanim

2

Radydér

2. krok: Zobrazeni grafiky fad dér

Pomoci grafikyfad dérlze rychle pfekontrolovat zadana datafad

dér.

Grafikazobraziaktualnidiru jakovyplnénykrouzek.

GRAFIKA

TNCznazornitadydérgrafickyna

DIRY U RETEZCI:

GRAFIKA

obrazovce,
zde 3 tady dér se 4 otvory:

1. vrtanivX=20 mm, Y=10 mm;
rozte¢ dér 10 mm;

uhel mezitfadou déraosou X 18°;
rozte¢fad 12 mm;

Souradnice aktualnidiryjsou
uvedenydole naobrazovce.

¥

o

MO
DALSI
URTANI

KONEC

POSLED.
URTANI

U BF

TNC muZe grafikuvrtaciho planuzrcadlit,
vzavislostina uzivatelském parametru (viz kapitola 12).

3. krok: Vrtani

Zkontrolujte pfedvlastnimvrtanim zadanive vrtacim cyklu!

START

Spustit Rady dér.

Predpolohovat prvnisoufadnouosu.

Pfedpolohovatdruhou soufadnou osu.

Vyvrtatdiru. TNCvykonavrtani, jak bylo naposledy definovanovhlubokémvrtani

(nebovrtanizavitu).

g

VykonatnasledujiciavSechnadalSivrtani.

N

Funkce pfi vrtani a pro grafiku

Funkce

Softklavesa

DalSidira

DALSI
URTANI

Zpét na predchozidiru

POSLED.
URTANI

Ukoncit grafiku/vrtani

KONEC

'
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4 Polohovanisruénimzadavanim

Frézovani pravouhlé kapsy

V provoznim rezimu POLOHOVANI SRUCNIM ZADANIM m(izete
pouZit TNC-cyklus kfrézovanipravouhlé kapsy.

Zadanikfrézovanipravouhlé kapsy mizete zapsattézjako "cyklus”
do programu obrabéni (viz kapitola 7).

Cyklus zvolite vdruhélisté softklaves pomocisoftklavesy "Frézovani
kapsy"azadate potfebnadata. Tato datamizete zpravidlabez
problému zjistit zvykresu obrobku (nap¥. délky stén a hloubka
kapsy).

TNC ridi stroj a vypocitava drahu pfi vyprazdnéni kapsy.

Prabéh a zadani k frézovani pravouhlé kapsy
Viz kapitola 7.

TNC 124
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Polohovanisruénimzadavanim

Priklad: PRAVOUHLA KAPSA

BezpecCnavyska:
Bezpecnostnivzdalenost:
Povrch obrobku:
Hloubkafrézovani:
Hloubka pfisuvu:
Posuvnahloubku:

Stfed kapsy X:

Stfed kapsyY:
DélkastranyX:
Délkastrany:

Posuv pfiobrabéni:
Smér:
Pridavek nadokonceni:

Provoznirezim: POLOHOVANiI S RUCNIM ZADANIM

+ 80
2
+0
-20
7
80

50
40
80
60

100

0: SOUSLEDNE

mm
mm
mm
mm
mm
mm/min
mm
mm
mm
mm

mm/min

0,5 mm

-20Y

<Y

-30 v

80

Y

40

10

O-e

«<Y

n00Y

2/

Nalistujte druhou listu softklaves.

b

FREZOU.
KAPSY

Zvolte cyklus Pravouhla kapsa.

ezpecéna vysSka?

00@

Zadejte bezpe&nou vysku nad obrobkem ( VYSKA + 80 mm ).
Potvrdte zadani.

=48 .4

ezpecénostni vzdalenost?

)
()

Zadejte bezpe&nostnivzdalenost (VZDAL2 mm).
Potvrdtezadani.

o4

ovrch?

Zadejte soutadnici povrchu obrobku ( POVRCH 0 mm).

Potvrdte zadani.

(@

Jakmile jste zadalivSechnadata odstartujte cyklus Pravouhla kapsa.
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5 Zadavaniprogram(

5
Zadavani programul

TNC 124 v provoznim reZimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

VprovoznimreZimu PROGRAMZADAT/EDITOVAT uloZite pracovni
kroky do paméti TNC, napftiklad pro vyrabénimalych sérii.

ProgramyvTNC

TNC uklada do paméti pracovni kroky pro obrabéniv podobé
programuobrabéni. Tyto programy mizZzete ménit, dopliiovata
libovolné Casto provadét.

Funkci Externise programy ukladajinadisketovou jednotku
HEDENHAIN FE401 av pripadé potreby se opét nactou do TNC.
Nemusite tedy programyznovu zadavat.

Programy muzete také pfenaSetdo osobniho pocitace (PC) nebona
tiskarnu.

Kapacita programové paméti

TNC 124 si ulozi do paméti soucasné aZz 20 program( s celkem
2 000 NC-bloky.

Program smi obsahovat maximalné& 1 000 NC-bloku.

Indikace polohybéhem zadavaniprogramu

V provoznimreZimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT zobrazuje TNC
aktualni polohyvdolni¢asti obrazovky - ve vy8i nejspodnég;jsi
softklavesy.

Programovatelné funkce

Cilové polohy
Posuv F, otaCky vietena S a pridavna funkce M
Vyvolani nastroje
Cykly pro hluboké vrtani a vrtani zavitu

+  Cykly rozte¢né kruznice a fad dér

+ Opakovani ¢asti programu:
Cast programu se naprogramuje pouze jednou a Ize ji
provadét az 999krat bezprostfedné za sebou.
Podprogramy:
Cast programu se naprogramuje pouze jednou a Ize ji
provadét libovolné ¢asto na riznych mistech programu.
Vyvolani vztazného bodu

+  Casova prodleva
PferuSeni programu

Prevzetipoloh: rezim Teach-In
Aktualnipolohy nastroje mlZzete prevzit pfimo do programu, napr.
téZ cilové polohy priobrabéni.
Funkce Teach-InVamvmnohapripadech uspofivelmimnoho prace
prizadavani.

Coshotovymprogramem?

V kapitole 10 je vysvétlen provoznireZim PROVADENI PROGRAMU,
vnémzse program obrabéniobrobku uskuteciuje.

8

PROGRAM - ZADAT/EDIT

PREY o |

SPRAVA-

L

PROGR .

BEGIN PGM 1111
F 8988

MM

X-20 RO

Y -20 RO
F MAX

Z+100
STOP

NABWIN =0

IIIK[-C/ Iil\

AKT. %+ 120.000 Y+ 25.500
z- 35.000 C+ 180.000°
T6 Z 480 M5/9 L1

Obrazek5.1: Prvnilita softklavesvprovoznim
rezimuPROGRAM ZADAT/

EDITOVAT

TNC 124
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a8

Zadani €isla programu

Musite zvolit program a oznacit jej Cislem mezi 0 a 9999 9999.

Provoznirezim: PROGRAMZADAT/EDITOVAT

Zvolte spravu program.

SPRAVA-
PROGR.

w

Zvolte prehled programl.

PROGRAM
CISLO

UOLBA PROGRAMU

P DI

CISLO PROGRAMU 7

PALEC/
MM

.

18

5/ 20

8/ 27

15/ 24

21/ 19

55/ 29
|93/ 5]
100/ 11

212/ 39

500/ 101

11117
1402/
2108/
5125/
8988/

12

91
37
16

U

T 6 Z 4SO

M5/9 L1

2/0/'0

Zvolte program pomociklaves se smérovymi Sipkami.

g Cislo programu?
Zvolte novy nebo existujici program, napft. program s ¢islem 1.
nebo - ———~——mnpebo——————H—H—H—H———71-~+-————""————————— — —

4

PALEC/

Zvolte mérovy systém.
MM VY Sy

@ ¢

Potvrd'te zadani. Program se zadanym Cislemlze nynizadat, zmé&nitaprovést.

Pokud zvolite mérovy systém softklavesoumm /palce,

prepise TNC provozniparametrmm / palce.

Programyv pirehleduprogramu

Prehled programti se objevi, stisknete-li softklavesu Cislo
programu.

Cislo pred lomitkem je &islo programu, &islo za lomitkem udava
pocet blok(lvtomto programu.

Program se skladavzdy nejméné ze dvou blokd.

Smazani programu

Jestlize néktery programjiznepotrebujete, nebo nedostacuje
pamét' TNC, pak mliZete programyvymazat:

» Stisknéte softklavesu Spravaprograma.

» Stisknéte softklavesu Smazatprogram.

» Zadejte Cislo programu.

» Kesmazanizvoleného programu stisknéte klavesu ENT.
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Zadavani programu

ProvoznireZzim: PROGRAMZADAT/EDITOVAT

8

PROGR.

SPRAVA-

Zvolte program (viz predchozistrana).

4

PomocifunkciprvniliSty softklaves
muZete

+ volitspravuprogramut

+ zadavatsouradnice

Ve druhélisté softklavesjsou

tytofunkce:

« zadavanilLabel (navésti)pro
podprogramy aopakovanicasti
programd

+ vyvolanidatnastroje

+ preruSeniprogramu

+ smazaniblokuprogramu

Ve treti liSté softklaves jsou k dispozici

cykly kzadanido programu:

- definicecyklupro
hluboké vrtani, vrtanizavitu,
rozteCnykruhatadydér

+ vyvolanicyklu

+ vyvolanivztaznéhobodu

+ Casovaprodleva

+  Teach-In

Ve Ctvrté listé softklaves jsoutyto funkce
+ posuvF

« pridavnafunkce M

« otadkyvretenaS

PROGRAM - ZADAT/EDIT LR |
SPRAUA-
PROGR .
0 BEGIN PGM 1111 MM
1 F 9998
2 %-20 RO ¢ >
3 v-20 RO
4 F MAX
8§  STOP
AKT. X+ 120.000 Y+ 25.500
z- 35.000 C+ 180.000°
TB Z +S 0 M5/9 L1 &=
A\ J
PROGRAM - ZADAT/EDIT LRI |
CISLO
LABEL
0  BEGIN PGM 1111 MM UYVOLAT
1 F 9999 LABEL
2 %-20 RO UYUoLAT
3 V.20 RO NASTROJ
4 F MAX
5 Z+100 sToP
6  sToP
AKT. %+ 120.000 Y + 25.500 |BLOK
Z- 35.000 C+ 180.000° UYMAZAT
T6 Z .08 0 M5/9 L1 ==
'd N\
PROGRAM - ZADAT/EDIT 0 DIE
DEFIN.
CYKLU
0 BEGIN PGM 1111 MM UYuoLAT
1 F 9999 CYKLUS
2 %-20 RO UYUOLAT
3 V.20 RO UZT.BOD
4 F MAX
5 2+100 CASOUA
B STOP PRODLEUV
AKT. %+ 120.000 Y+ 25.500 TEACH
z- 35.000 C+ 180.000°IN
T6 Z 48 0 M5/9 L1 ==
A\ J
PROGRAM - ZADAT/EDIT PRy |
‘ F
0 BEBIN PGM 1111 MM M
1 F 8989
2 X-20 RO s
3 v-20 RO
4 F MAX
5 Z+100
6 sTOP
AKT. X+ 120.000 VY + 25.500
z- 35.000 C+ 180.000°
T 6 Z 408 0 M5/9 L1 =

TNC 124
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5 Zadavaniprogram(

Prace s programovymi bloky

Aktualni blok

Aktualniblok stoji mezi ¢arkovanymiarami.

Nové bloky vklada TNC za aktualniblok.

Pokud se mezi arkovanymilinkami nachaziblok END PGM, pakjiz
nelze pripojitZzadny novy blok.

Prehled funkci

Funkce Softklavesa/klavesa

Zvolit pfedchozi blok

Zvolit nasleduijici blok

Zrusit Ciselné zadani

Smazat aktualni blok BLOK
UYMAZAT

Primavolba programového bloku

Jestlize zpracovavate vétsiprogram, nemusite volitkazdy blok
pomoci klaves se Sipkami. Pomoci GOTO zvolte pfimo ten blok,
kterychcete zménit nebo za ng&jz chcete vlozit dalsibloky.

(@)
08 e

Provoznirezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

Pfimo zvolit blok programu s Cislem bloku

.

{0}
O
Cislo bloku ?

Zadejte &islo bloku, naptiklad 58.
b N 4
( Potvrdite zadani.
TNC zobraziblok s ¢islem 58 jako aktualni blok.
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Zména programovych blokt

UdajevprogramumuZete dodate&né ménit, naptiklad k opravé
preklep.
Pritom vam TNC opét pomizZe se v§emi dialogy ve formé
popisnychtextu.

Prevzetizmény
Kazdouzménumusitepotvrditklavesou ENT, jinak nebude ucinna!

Priklad: Zména €isla programu

» Zvolte blok BEGIN nebo END
» Zadejte nové Cisloprogramu.
» Potvrdtezménu stiskemklavesy ENT.

Priklad: Zména programového bloku

Provoznirezim: PROGRAMZADAT/EDITOVAT

/ Zvolte blok programu, ktery se ma zmeénit.

Vstupte dobloku k provedenizmény.

Zadejte zménu, napt. novou cilovou polohu ( 20).

8 (g (o

Potvrdte zménu stiskem klavesy ENT.

Piehled funkci

Funkce Klavesa

Zvolit pfedchozi blok

Zvolit nasleduijici blok

Zvolit blok pfimo Cislem bloku

@
o
1
o

Vstoupit do bloku za u€elem zmény

Potvrditzménu

@0

TNC 124
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5 Zadavaniprogram(

Smazani programovych blokti

BlokyvprogramumlZete opétvymazat.

Po vymazani TNC automaticky znovu usporada ¢isla blokud a
jako aktualni blok zobrazi programovy blok pfed smazanym
blokem.

Bloky BEGIN a END jsou chranény proti smazani.
Priklad: Vymazani libovolného bloku programu

Provozni rezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

/ Zvolte blok, ktery se ma smazat
(nebo pfimo skoc¢te na blok pomoci GOTO).
D 4

/ Nalistujte druhou listu softklaves.

.,

BL OK Aktualniblokvymazat.
UYMAZAT

| vétSi souvislou ¢ast programu muZete bez problém( vymazat:
» Zvolte posledni blok této asti programu.

» Stisknéte softklavesu Vymazat blok tolikrat, aZz se vymaZou
v8echnybloky ¢astiprogramu.
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Posuv F, otacky vietena S a pridavna funkce M

Vprogramu muizete mimo geometrie obrobku definovataménittéz
nasledujiciveliCiny:

Pracovni posuv F [mm/min]

Pridavné funkce M

Otacky vietena S v ot / min

PosuvF, pfidavné funkce M a otaCkyvietena S se nachaziv
samostatnych programovychblocichajsouplatné, jakmile TNC
vykonablok, ve kterém se nachazi.

Tyto programové bloky se musi v programu nachazet pred
polohovacimi bloky, pro které maji platit.

ZadaniposuvuF

Pracovniposuvje udinny "modalng”.

Toznamena, Ze zadany posuvje platny tak dlouho, nezje zadan novy
posuv.

Vyjimka: rychloposuv F MAX

Rychloposuv F MAX

Strojnimi osami muzete téZ pojizdét s rychloposuvem (F MAX).
Vyrobce stroje zadave strojnim parametruvelikostrychloposuvu F
MAX.

F MAX neni u€inny modalng.

ZaNC-blokem s F MAX plati opét posledni posuv F, ktery jste zadali
sCiselnouhodnotou.

Priklad zadani

Provoznirezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

/ Nalistujte &tvrtou listu softklaves.
) v J
F | Zvolte posuvF.
D 4
Posuv? )
Zadejte posuv F, napt. F = 500 mm/min.
a m Potvrdte zadani. Rozsah zadavani 0 az 30 000 mm/min.
— nebo-—— — — r——mebo————————— 1 — - — — —
F MAX Zvolte rychloposuv F MAX

Pomociotocnéhoregulatoruoverride naobsluzném
panelu TNC mlzZete béhemvykonavaniprogramu posuv
plynule ménit.

TNC 124
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5 Zadavaniprogramti
PosuvF, otackyvretena Sapridavnafunkce M

Zadaniotacéekvietena S

Vyrobce stroje definuje, jaké otackyvietena S jsou
navasem TNC dovoleny.

OtackyvretenaSjsouucinné "modalné”.
Toznamena, Ze zadané otaCkyvietenajsou platnétak dlouho,
dokud nejsouzadanynoveé otacky.

Priklad zadani
Provoznirezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT
/ Nalistujte &tvrtou listu softklaves.
D
S | Navolte otackyvretenasS.

N 4

§ Otacky vietena ? )
g a Zadejte otackyvietena S, napf. S=990 ot/min.
a Potvrdte zadani. Rozsah zadavani je 0 az 9999,999 ot/min.

Pomocioto¢néhoregulatoruoverride naobsluzném
panelu TNC mazete béhem vykonavaniprogramu otacky
vietenaplynule ménit.

Zadanipridavné funkce M

Pomocipridavnych funkci (M-funkci) ovlivnite napf. smyslotaceni
vietenaachodprogramu.

Prehled vsech pridavnych funkci, které mizetevTNC 124 zadat,
naleznetevkapitole 14.

Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce Mmizete
navasem TNC pouzitajakou majifunkci.

Priklad zadani
ProvoznireZzim: PROGRAMZADAT/EDITOVAT
/ Nalistujte &tvrtou listu softklaves.
.
M | Zvolte Pridavné funkce M.
A\ J
Pridavna funkce M? J
. Zadejte pridavnou funkci M, napf. M 3 (roztoCeni vietena vpravo).
3 Potvrdite zadani.
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Zadani piferuseni programu

Program mUzeterozc¢lenitpomocinavésti Stop:
TNC pak provede nasledujiciblok programuteprve tehdy, azznovu
odstartujete chod programu.

Provoznirezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

/ Nalistujte druhou li&tu softklaves.

b

STOP VloZte do programu navésti Stop.

Opétné odstartovani chodu programu po jeho preruseni
» Stisknéte klavesu NC-I.

TNC 124
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B8

Vyvolani dat nastroje v programu

V kapitole 3 bylo vysvétleno, jak zadate délky a poloméryvasich
nastrojii do tabulky nastroji TNC 124.

Datanastrojll, uloZzenavtabulce, sitaké mizete vyvolatz programu.

Pokud pfiprovadéni programu ménite nastroj, nemusite pokazdé
volitvtabulce nastroja novadatanastroje.

Prikazem TOOL CALLvyvola TNC automaticky délkuapolomér
nastroje ztabulky nastroju.

Osunastroje pro provadénidefinujete vprogramu.

Zadate-lido programu jinou osu nastroje, nezjakaje
uvedenavtabulce, ulozi TNC do tabulky tuto novou osu

TABULKA NASTROJU

DELKA NASTROJE 7
+180.000

UYVOLAT
NASTROJ

0OSA NASTROJE
NR DELKA

z
RADIUS

II'III'

+ 0.000
+ 29.829
+120.000
+ 29.889
+ 12.732
+ 45.530
+ 32.500

N~ ON -0

0.000
7.500
10.000
.000
20.000
9.980
6.000
2.500

+ o+t o+
al

-
_
ES
1

T6 Z w80

M5/8 L1 -

MEEITONE: Obrazek 5.2: Tabulka nastroji na obrazovce
TNC
ProvoznireZzim: PROGRAMZADAT/EDITOVAT
/ Nalistujte druhou listu softklaves.
D 4
UYUOLAT Vyvolani dat nastroje z tabulky nastroju.
NARSTROJ
\ p 3 N
Cislo nastroje?
Zadejte Cislo nastroje ( napt. 4 ), pod nimz jsou data nastroje v tabulce nastroju
uloZena. Potvrdite zadani.
Rozsah zadavani: 0 az 99
D
( Osa nastroje? )
> Zadejte osu nastroje (napfiklad Z) .
V programu je vyvolaninastroje TOOL CALL 4 Z.
—-nebo - —————mnebo-——"—————"H—H——"—+"—+~--—"——————— — — —
ZADNE Zadné zadani pro osu nastroje, je-li jiz blok TOOL CALL s osou nastroje v programu.
ZADANI V programu je vyvolani nastroje TOOL CALL 4 .

ObrabénibezTOOL CALL

Pokud piSete programy obrabéni bez TOOL CALL, pracuje TNC s

daty toho nastroje, ktery byl naposled zvolen.

Pokud vymeénite nastroj, mazete rovnéz v rezimu CHOD
PROGRAMU prepnout do tabulky nastroja a vyvolat nova data
nastroje.
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Vyvolanivztazného bodu

TNC 124 siulozido tabulky vztaznych bod( az 99 vztaznych bodu. V
programu si muzete vztazny bod z této tabulky vyvolat. K tomu
zadejte softklavesou Vyvolani vztazného bodu blok DATUM XX,
ktery pfi provadéni programu vyvola vztazny bod zadany pod XX.

Provozni rezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

/ Nalistujte treti listu softklaves.
N 4
UYUOLAT . .
Vyvolejte vztazny bod z tabulky.
UZT.BOD yvoiel y Y
9
| Cislo vztazného bodu?
Zadejte CislovztaZzného bodu (napfr. 5).
Potvrdte zadani. Rozsah zadavani: 1 az 99.

TNC 124
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Zadani ¢asové prodlevy

Vprogramech obrabénimizete zadat Casové prodlevy. Tose déje
pomocisoftklavesy Casova prodlevaatimvygenerovaného bloku
DWELL XXXX.XXX. PFivykonavanibloku DWELL je chod programu
zastavenpozadanyasvsekundach.

Provozni rezZim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

/ Nalistujte treti listu softklaves.
'd N\

CASOUA Vyvolejte ¢asovou prodlevu

PRODLEV

D
Prodleva v sekundach ?
Zadejte ¢asovou prodlevu v sekundach (napft. 8).
B Potvrdte zadani. Rozsah zadavani: 0 az 9999,999.
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6

Polohy obrobku v programu

Zadani poloh obrobku

Promnohojednoduchych obrabécich ukont dostacuije, je-li
obrobekv programu popsan pouze soufadnicemipoloh, do kterych
maTNCnajetnastrojem.

Mate celkem dvé moznosti, jak tyto soufadnice zadatdo programu:
+ zadatsouradnice pomociklavesnice
+ prevzitaktualnipolohunastroje pomocifunkce Teach-In

Zadani prokompletniprogramobrabéni

Aby TNC vykonal program obrabéni, nestacido programu zadatjen
souradnice. Kompletniprogram obrabéniobsahuje nasleduijici
zadani:
+ BlokBEGINaEND (TNC je vytvofiautomaticky)
+ PosuvF

PridavnoufunkciM

OtackyvretenaS

Vyvolaninastroje TOOLCALL
V kapitole 5 je vysvétleno, jak se do programu obrabénizadava

posuv F, pfidavnafunkce M, otacky vietena S avyvolaninastroje
TOOLCALL.

Dulezité pokyny k programovani a obrabéni

Nasledujicipokynybyvam mély pomocirychle abez problému
dospétk naprogramovani obrobku.

Pohyb nastroje a obrobku
PFi obrabéni na frézce nebo vrtatce se pohybuje bud’ nastroj
nebo stal stroje s upnutym obrobkem.

@ Pokud zadavate v programu pohyby nastroje, pak
dodrZujte nasledujicizasadu:
Pohyby nastroje se programujivzdy tak, jakoby obrobek
stalvkliduanastrojvykonaval vSechny pohyby.

Predpolohovani

Napolohujte nastroj na zacatku obrabéni tak, aby pfi najeti nebyl
po8kozen aniobrobek ani nastroj.

Optimalnipoloha pro predpolohovaninastroje leZiv prodlouZeni
drahynastroje.

Posuv F a otacky vietena S

Prizplisobte posuv F a otacky vietena S vaSemu nastroji,
materialu a podminkam obrabéni.

VaSe TNC vypoc&te posuv F a otacky vietena S pomoci INFO-
funkci (viz kapitola 12).

V priloze naleznete diagram, ktery vam pomdZe privolbé posuvu F
privrtanizavitu.

TNC 124
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Zadanipoloh obrobku

Priklad programu: Frézovani stupné

Souradnicejsou programovany jako absolutnimiry, @ @
vztaznym bodem je nulovy bod obrobku.

Rohovy bod D) : X=0mm Y =20mm
Rohovy bod 2 : X=30mm Y =20 mm
Rohovy bod @) : X=30mm Y =50 mm
Rohovy bod @ : X=60 mm Y =50 mm

Souhrn v§ech krokd programovani
» V hlavnim menu reZimu PROGRAM-ZADAT/EDITOVAT

zvolte Sprava programa.

» Zadejte Cislo programu, ktery chcete zpracovavat a
stisknéte klavesu ENT.

» Zadejte cilové polohy.

Vykonani hotového programu

<Y

Hotovy programvykonate v provoznimrezimu CHOD PROGRAMU
(viz kapitola 10).

Priklad zadani:

Zadat cilovou polohu do programu
(blok 11 v prikladu)

Zvolte souradnou osu ( 0sa X).

JIEN
.
Cilo

va poloha ?

Zadejte cilovou polohu, napf. 30 mm

a
KOREKCE zvolte korekci poloméru nastroje: R-.
RADIUSU

. 4

|

Potvrd'te zadani. Zadana cilova poloha se nyninachazijako aktualniblok mezi
carkovanymilinkami.

Bloky programu

0 BEGIN PGM 10

1F 9999

2 7+20

3 X-20 RO
4vY-20 RO
57-10

6 TOOL CALL 1 Z

7S 1000
8M 3
9F 200

10
11
12
13
14
15
16
17

Y+20

X+30

Y+50

X+60

F 9999
Z+20

M 2

END PGM 10

MM

ZaCatek programu, Cislo programu a merovy systém
VyS8Si posuv k predpolohovani

BezpecCna vyska

Pfedpolohovani nastroje v ose X

Pfedpolohovani nastroje v ose Y

Najeti nastrojem na hloubku frézovani

Vyvolani nastroje, napr. nastroj 1, osa nastroje Z
Otacky vretena

Start vietena, otaceni vpravo

Pracovni posuv

Souradnice Y rohového bodu (1)

Souradnice X rohového bodu (2)

Souradnice Y rohového bodu (3)

Souradnice X rohového bodu 4)

VyS8Si posuv pro vyjeti nastrojem

Bezpecna vyska

STOP programu, STOP vietena, VYPNOUT chladici kapalinu
Konec programu, Cislo programu a mérovy systém
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6 Polohy obrobkuv programu

Prevzeti poloh: rezim Teach-In

P¥iprogramovaniTeach-In existujityto dvé moznosti:

zadat cilovou polohu, prevzit cilovou polohu do programu,
najet na polohu

najet na polohu a prevzit aktualni polohu do programu
pomoci softklavesy nebo tlacitka "prevzeti aktualni polohy” na
ru¢nim kolecku

Bé&hemreZimu Teach-Inse daji prevzateé polohy nasledné pozmeénit.

Priprava
» Zvolte pres Cislo programu ten program, do n&ho? chcete
polohy prevzit.

» Zvolte z tabulky nastroju data nastroja.

Posuv Fvrezimu Teach-In

NazadatkurezimuTeach-Innadefinujte posuv, kterymbude TNC

pojizdét nastrojem b&hem reZimu Teach-In:

» Zvolte funkci Teach-In a jako prvni zadejte programovy blok s
poZadovanym posuvem F.

» Stisknéte klavesu NC-I.

Prehled funkci

Funkce Softklavesa/klavesa
Zvolit pfedchozi blok .
¥
Zvolit nasleduijici blok .
*

Smazat aktualni blok BLOK
UYMAZAT

TNC 124
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6 Polohy obrobkuv programu
Pfevzetipoloh:reZimTeach-In

Priklad programu: Zhotovit kapsu abéhem obrabénivytvorit program v

PritétofunkciTeach-Inopracujete obrobek podle vykresovych
rozmera.

TNC pfenese souradnice pfimo do programu. Pohyby pro
predpolohovaniavyjetinastrojem muiZete zvolitlibovolnég, ale - @. @
vhodnéazadatje stejnéjakovykresovérozmeéry ~4 |/

Rohovybod 1) : X=15mm Y=12mm
Rohovybod @) : X=15mm Y =47mm
Rohovy bod ® : X=53mm Y=47mm A Y
¢ . — — N > Zé
Rohovybod @ : X=53mm Y=12mm o ©) o)

Hloubka kapsy:Z =napt. - 10 mm O<>-@ -

< ¥

0 -
15
53Y

Provoznirezim: PROGRAMZADAT/EDITOVAT

ZvolteTeach-In.

TERCH
IN

:

Priklad: Prevzit do programu soufadniciY rohového bodu(3)

Y I Zvolte souradnou osu (osaY). }
.

{ Cilova poloha ?

Zadejte cilovou polohu, napf. 47 mm
KOREKCE alkk'l“ ctroioR
RADIUSU zvolte korekcipolomérunastroje R-.
w9
NC Napolohujte se nadanou souradnici.
1 Poté zadejte a prevezméte libovolné dalSisouradnice.
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Polohy obrobkuv programu

Pfevzetipoloh:reZimTeach-In

Priklad programu: Naskrabnout ostriivek a prenést polohy

do programu

Vtomto prikladu vytvorite program, ktery obsahuje aktualnipolohy
nastroje.

Pokud budete vykonavat program s aktualnimi polohami:

» Pouzijte nastroj, ktery ma stejny polomér jako ten, se kterym
jste naskrabli aktualni polohy.

» Poutzijete-li jiny nastroj, musite vdechny bloky programu
zadat s korekci radiusu.

Jako polomér nastroje pak pro obrabéni zadejte rozdil mezi

polomé&ryobounastroju:

Polomérobrabéciho nastroje
— polomér nastroje pouzitého pfi Teach-In

= Zadavany polomér nastroje

Volba korekce poloméru nastroje

Aktualnikorekce poloméruje ve svétlém polinahofe naobrazovce.
Pokud chcete zménitkorekci poloméru nastroje:

» Stisknéte softklavesu Korekce radiusu.

Provoznirezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

ZA

IEHCH Zvolte Teach-In.

b

/ Nalistujte druhou li&tu softklaves.

Priklad: Prevzeti sourfadnice Z (povrch obrobku)
do programu

z'—f Jed'te nastrojemaznaskrabnete povrch obrobku.

b

ULOZIT )
Z UloZte polohu osy nastroje ( Z ) pomoci softklavesy do paméti TNC

tlaCitkem "prevzetiaktualnipolohy” naru¢nimkoleCku.
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6 Polohy obrobkuv programu

Prevzetipoloh:rezimTeach-In

Dodateé¢nazmeénacilové polohy

Polohy, kteréjste pfeneslido programupomociTeach-In, mizete

zmeénitdodatecné.

K tomu nemusite rezim Teach-In opoustét.

Novou hodnotuzadejte dozadavacihofadku.

Priklad: Zmeénit libovolny blok pfeneseny pomoci Teach-In

Provozni reZim: PROGRAM ZADAT, Teach-In

0/'0

Klavesamise smérovymiSipkami (nebo funkci GOTO) zvolte blok uréeny ke ’
zZmene.

i

D 4
V navoleném bloku vstupte do mistaprovedenizmény. ]
N 4
Cilova poloha ?
m Napriklad: zadejte novou cilovou polohu
a
KOREKCE zmeénte korekcipoloméru nastroje.
RADIUSU
N

Potvrdte zmé&nu stiskem klavesy ENT.

Funkce p¥izméné programu Teach-In

Funkce

Softklavesa

Zadani posuvu F

Zadani pridavné funkce M

Zadaniotacek vietena S

il
)
)

Smazani aktualniho bloku

BLOK
UYMAZAT
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

7

Vrtaci cykly, vrtaci plan a frézovaci cykly v programu

Cykly k hlubokémuvrtaninebo vrtanizavitu, provrtaciplanak
frézovani pravouhlé kapsy (viz téZ kapitola 4) se nechaji zadat
rovnéz do programu. Kazdy zadany udaj je pak uveden ve
vlastnim bloku programu.

Tyto bloky jsou oznaeny navéstim CYCL za Cislem bloku a
Cislem. CYCL je zkratka anglického "cycle"”, v ¢eském prekladu
obdobné "cyklus".

V cyklech jsou zahrnuty vS8echny Gdaje, které TNC potfebuje pro
vykonani vrtaciho planu, vrtani nebo pravouhlé kapsy.

Do TNC 124 mlzete zadat celkem Sestriznych cyklG:

Vrtaci cykly . o
CYCL 1.0 HLUBOKE VRTANI
CYCL 2.0 VRTANI ZAVITU

Vrtaci plan

CYCL 5.0 PLNY KRUH

CYCL 6.0 SEGMENT KRUHU
- CYCL 7.0 RADY DER

Frézovani pravouhlé kapsy
CYCL 4.0 PRAVOUHLA KAPSA

Cykly musi byt kompletni

Z kompletniho cyklu nesmite vymazat zadny blok, jinak se pri
provadéni programu objevi chybové hlaSeni NEUPLNY CYKLUS.

Vrtaci cykly musi byt vyvolany

TNC vykona vrtaci cyklus na tom misté, kde se v programu
nachazi vyvolani cyklu ( CYCL CALL ). TNC vykona pfi vyvolani
cyklu vzdy ten vrtaci cyklus, ktery se v programu nachazi pred
vlastnim vyvolanim cyklu.

TNC vykona vrtaci plan a pravotuhlou kapsu automaticky na
tom misté&, na kterém se v programu nachazite. Pokud chcete
vrtaci plan nebo pravouhlou kapsu vykonat nékolikrat, musite
opakované zadat vSechny poZadované udaje nebo je zapsat do
podprogramu (viz kapitola 8).

Zadanicykla

K zadani cyklu stisknéte softklavesu "Defin. cyklu” ve treti listé
softklaves a pak zvolte dany cyklus.

TNC se pak automaticky dotaZze na v8echny udaje, které
potfebuje k provedeni cyklu.

TNC 124
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7

Vrtacicykly, vrtaciplan afrézovacicyklyvprogramu

Zadani vyvolani cyklu

Vtom mist& programu obrabéni, kde ma TNC vykonatvrtaci cyklus,
musibytcyklusvyvolan.

Provoznirezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

/ Nalistujte treti liStu softklaves.
N 4

VYUOLAT | Zadeijte vyvolani cyklu ( CYCL CALL ).
CYKLUS

Vrtaci cykly v programu

UTNC 124 miZete zadat nasledujicidvavrtacicykly:
Cyklus CYCL 1.0 HLUBOKE VRTANI
Cyklus CYCL 2.0 VRTANI ZAVITU

Cyklus 1.0 HLUBOKE VRTANI

Pokud chcete vrtat svice prisuvy, pak zadejte do TNC 124 cyklus
1.0 HLUBOKE VRTANI.

PFi obrabéni vrta TNC v nékolika pfisuvech a mezi nimi vyjede
vzdy vrtakem zpatky na bezpecCnostni vzdalenost.

Cyklus 2.0 VRTANI ZAVITU

@5 Pro cyklus vrtani zavitu potiebujete
vyrovnavaci pouzdro.

Pokud chcete vrtat zavit, pak zadejte do TNC 124 cyklus 2.0
VRTANIZAVITU.

PFiobrabénivrta TNC zavitvjednom prisuvu. Po ¢asové prodlevé
na konci zavitu vyjede TNC nastrojem zpé&t s opatnym smérem
otaceni vietena.

Znaménka pro zadavané hodnoty u obouvrtacich cyklu

"Bezpe&nou vysku" Ha souradnici povrchu obrobku © zadavejte
absolutnése znaménkem.

Znaménko pro hloubku vrtani (délku zavitu) B definuje smér
vrtani. Pokudvrtate vzaporném smeéruosynastroje, pakzadejte
hloubkuvrtanise zapornymznaménkem.

Obrazek 7.1 ukazuje dale bezpe&nostnivzdalenost®) a pfisuv na
hloubku © .

Predpolohovani vrtaku

Pfed vykonanim cyklu pfedpolohujte vrtak: vose nastrojeavroving
obrabéni. Souradnice pro predpolohovanimuizete zadatdo
programu pred cyklus.

Obrazek 7.1: Absolutni a pfirastkové
zadavané hodnoty u vrtacich
cyklu
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

Vrtacicyklyvprogramu

HLUBOKEVRTANI

Cyklem 1.0 HLUBOKE VRTANIvrta TNC ve vice pfisuvech na
programovanou hloubkuvrtani.

Prabéh cyklu

Zadaniv

Pribéh cykluje znazornénnaobrazcich7.2a7.3.

I
TNC predpolohuje vrtak v bezpecnostni vzdalenosti A) nad
povrchemobrobku.

I:

TNC vrta pracovnim posuvem F aZ na prvni hloubku pfisuvu ©) .
Poté vyjede vrtakem s rychloposuvem (F MAX) opét zdiry zpatky na
bezped&nostnivzdalenost @).

li:

TNC najede vrtakem zpét do diry a napolohuje ho
rychloposuvem aZ na predstavnou vzdalenost @) na posledni
hloubku prisuvu C) . Poté vrta o dalsi prisuv ©

Iv:

TNC vyjede vrtakem opét zpatky a opakuje proces vrtani (pfisuv/
vyjeti), aZ je dosaZenahloubkavrtani®).

Nadné diry TNC chvilizGistane k odlomeni tfisky a pak vyjede
vrtakem rychloposuvem (F MAX) zpét nabezpetnouvysku.

Predstavna vzdalenost(®)
TNC automaticky zjisti pfedstavnou vzdalenost @)pro vrtani:

Hloubka vrtani do 30 mm: 1 =0,6 mm
Hloubka vrtani 30 mm az 350 mm: (1)= 0,02 « hloubka vrtani
Hloubka vrtani nad 350 mm: O =7mm

cyklu 1.0 HLUBOKE VRTANI
- Bezpedna vyska - VYSKA
Bezpectna vyska, ve které mize TNC pojizdét vrtakem v
rovin€ obrabéni bez nebezpeci kolize.
Bezped&nostni vzdalenost VZDAL A
Z bezpedné vysky na bezpectnostni vzdalenost najizdi TNC
nastroj rychloposuvem.
« Povrch obrobku - POVRCH
Absolutni sourfadnice povrchu obrobku
Hloubka vrtani - HLOUBKA
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem diry (Spicka
kuZelu vrtaku).
PFisuv na hloubku - PRISUV ©
Rozmér, o ktery TNC pfisouva vrtak
Casova prodleva - PRODLV v [s]
TNC bé&hem Casové prodlevy uvolni kuzel vrtaku na dné diry.
Posuv - F v [mm/min]
Pojezdova rychlost vrtaku pfi hlubokém vrtani.

Hloubka vrtani a prisuv na hloubku

Prisuvnahloubku nemusibytnasobkem hloubkyvrtani.
Je-lihloubka pfisuvuvétSineborovnahloubce vrtani, najede TNC
vrtakem nadno diry jednim pfisuvem.

II

RS

-

Obrazek 7.2: Kroky | a ll v cyklu 1.0
HLUBOKE VRTANI

ITI

@-@‘*
©
’

®

©

=
vis

©

IV m A

®

L

Ll

o

Obrazek 7.3: Kroky lll a IV v cyklu 1.0
HLUBOKE VRTANI

TNC 124
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Vrtacicykly, vrtaciplan afrézovacicyklyvprogramu

Priklad programu: Cyklus 1.0 HLUBOKE VRTANI

Vrtacicyklyvprogramu

Souradnice Xdiry: 30mm

Souradnice Y diry : 20 mm

Pramér diry: 6 mm

Bezpe&na vyska VYSKA: +50 mm

Bezpeénostni ) Y 7|

vzdalenost VZDALA: 2 mm

Souradnice povrchu

obrobku POVRCH: 0 mm 9 40

Hloubka vrtani HLOUBKA B: - 15 mm

Prisuv na hloubku PRISUV © : 5 mm

Casova prodleva PRODLV: 0,5s o oD -

Pracovni posuv F : 80 mm/min ! X
© ™

Priklad: Zadani cyklu 1.0 HLUBOKE VRTANI

Provozni rezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

2/

Nalistujte tfetiliStu softklaves.

.

DEFIN.
CYKLU

Zvolte definicicyklu.

HLUBOKE
URTANI

Zadejte cyklus 1.0 HLUBOKE VRTANI do programu.

Ehi

Bezpeéna vyska?
Zadejte bezpetnou vysku (VYSKA = 50 mm).
a Potvrd'te zadani.
p »
g Bezpecénostni vzdalenost?
@ Zadejte bezpeg&nostni vzdalenost@®)( VZDAL = 2 mm).
Potvrd'tezadani.
D 4
g Povrch obrobku?
m Zadejte souradnici povrchu obrobku ( POVRCH = 0 mm).
Potvrd'te zadani.
N 4
Hloubka vrtani ?
Zadejte hloubku vrtani B ( HLOUBKA = - 15 mm ).
a @ Potvrd'te zadani.
N 4
( Pfisuv na hloubku?

Zadejte prisuv na hloubku© (PRISUV = 5 mm).
Potvrdtezadani.

(@
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

Vrtacicyklyvprogramu

b

Casova prodleva?

Zadejte ¢asovou prodlevu k odlomeni tfisek (PRODLV = 0,5 s).
a ’ Potvrdte zadani.
D

Pos uv ?

Zadejte posuv pri vrtani (F =80 mm/min).
a m Potvrd'te zadani.

Bloky programu

0 BEGIN PGM 20 MM ZaCatek programu, Cislo programu a mérovy systém

1 F 9999 Vy§8i posuv k predpolohovani

2 Z+600 Poloha pro vymeénu nastrojl

3 X+30 Predpolohovani v ose X

4 Y+20 Predpolohovani v ose Y

5 TOOLCALLS8Z Vyvolani nastroje pro hluboké vrtani, napr. nastroj 8,
o0sa nastroje Z

6 S 1500 Otacky vretena

7 M3 Start vietena, otaceni vpravo

8 CYCL 1.0 HLUBOKE VRTANI Nasleduji data pro cyklus 1.0 HLUBOKE VRTANI

9 CYCL 1.1 VYSKA +50 Bezpedna vyska

10 CYCL 1.2 VZDAL 2 BezpelCnostni vzdalenost nad povrchem obrobku

11 CYCL 1.3 POVRCH +0 Absolutni souradnice povrchu obrobku

12 CYCL 1.4 HLBKA -15 Hloubka vrtani

13 CYCL 1.5 PRiSuUvV 5 Pfisuv na hloubku

14 CYCL 1.6 PRODLV 0.5 Casova prodleva na dné& diry

15 CYCL1.7F 80 Pracovni posuv

16 CYCL CALL Start vietena, otaceni vpravo

17 M2 Start vietena, otaceni vpravo

18 END PGM 20 MM Konec programu, Cislo programu a mérovy systém

TNC vykona cyklus 1.0 HLUBOKE VRTANI v provoznim reZzimu
CHOD PROGRAMU (viz kapitola 10).
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7 Vrtacicykly, vrtaciplan afrézovacicyklyvprogramu
Vrtacicyklyvprogramu
VRTANI ZAvVITU

S cyklem 2.0 VRTANI ZAVITU miZete na obrobku zhotovit pravy
nebo levy zavit.

Override je pfi vrtani zavitu bez funkce
Pokud vykonavate cyklus 2.0 VRTANI ZAVITU, pak jsou otocné
regulatoryoverride otaCekvretenaaposuvu bezfunkce.

Nutné je vyrovnavaci pouzdro

Pro cyklus 2.0 VRTANI ZAVITU pottebuje TNC délkové
vyrovnavaci pouzdro. Béhem vrtani zavitu kompenzuje
vyrovnavaci pouzdro odchylky mezi programovanym posuvem F
a programovanymi otackami vietena S.

Vrtani pravého nebo levého zavitu
Pravy zavit: START vietena s pridavnou funkci M 3
Levy zavit: START vietena s pridavnou funkci M 4

Priabéh cyklu

Zadani v cyklu 2.0 VRTANI ZAVITU

Priabéh cyklujeznazornénnaobrazcich7.4a7.5.

I:
TNC predpolohuje vrtak v bezpe€nostni vzdalenosti & nad
povrchemobrobku.

In:
TNC vrta zavit s posuvem F az do konce zavitu B) .

i
Na konci zavitu zméni TNC smysl otaceni vietena a po uplynuti
Casove prodlevy se vrati se zavitnikem nabezpeCnouvysku.

Iv:
Nad zavitem TNC opét zméni smysl otaceni vietena.

o

—o-

Vypocet posuvu F

Vzorec pro vypoc&et posuvu: F=S o p v[mm/min], kde
S: otacky vietena v ot/min

p: stoupani zavitu v mm

Obréazek7.4: Krokylallvcyklu
2.0VRTANIZAVITU

Bezpet&na vyska - VYSKA IIT = v %% ®
Bezpedna vyika, ve které miize TNC pojizdét zavitnikem v & L)
roviné€ obrabéni bez nebezpeci kolize.

Bezpeénostni vzdalenost VZDAL (A

Z bezpecné vysky na bezpecnostni vzdalenost najizdi TNC
nastroj rychloposuvem.

Smérna hodnota: ABST = 4 x stoupani zavitu p

Povrch obrobku - POVRCH

Absolutni sourfadnice povrchu obrobku

Hloubka zavitu - HLBKA

Vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem zavitu:
Casova prodleva - PRODLV v [s]

Casova prodleva zabrani tomu, aby se pfi zp&tném pohybu
zavitnik zaklinil. Vyrobce stroje vam poda k této Casové
Smérna hodnota: PRODLV =0 a2 0,5 s Obrézek7.5: KrokylllalVvcyklu

« Posuv - F v [mm/min] 2.0VRTANI ZAVITU
Pojezdova rychlost zavitniku pfi vrtani zavitu.
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

Vrtacicyklyvprogramu

Priklad programu: Cyklus 2.0 VRTANi ZAVITU
Pravy zavit
Souradnice X diry: 30 mm
Souradnice Y diry: 20 mm
Stoupani zavitu p: 0,8 mm
Otacky vietena S : 100 ot/min
Bezpetna vyska VYSKA : +50 mm
BezpecCnostni vzdalenost
VZDAL @A) : 3 mm
Souradnice povrchu
obrobku POVRCH: 0 mm
Hloubka zavitu HLBKA®) : - 20 mm N -
Casova prodleva PRODLV: 0,4s X
PosuvF=S e p: 80 mm/min o &
Ptiklad: Zadani cyklu 2.0 VRTANI ZAVITU do programu
Provozni rezZim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT
/ Nalistujte tretiliStu softklaves.
'd Y
DEFIN. Zvolte definicicyklu.
CYKLU
N 4
URTANI Zadejte cyklus 2.0 VRTANI ZAVITU do programu.
ZAUITU
A\ J
Bezpeéna vyska?
Zadejte bezpe&nou vysku (VYSKA = 50 mm).
a Potvrdite zadani.
'd Y
g Bezpecnostni vzdalenost? )
Zadejte bezpeg&nostni vzdalenost@ ( VZDAL = 3 mm).
Potvrdte zadani. )
'd Y
g Povrch obrobku? )
a Zadejte souradnici povrchu obrobku ( POVRCH = 0 mm).
Potvrdite zadani.
N 4
: Hloubka vrtani ? :
Zadejte hloubku vrtani B ( HLOUBKA = - 20 mm ).
a a Potvrdte zadani.
D 4

TNC 124
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

Vrtacicyklyvprogramu

. 4

Casova prodleva?

Zadejte ¢asovou prodlevu (PRODLV=0,45s).
a n Potvrdte zadani.
N 4

Posuv?

B a Zadejte posuv privrtanizavitu (F=80mm/min).
Potvrdte zadani.

Bloky programu

BEGIN PGM 30 MM
1 F 9999
2 Z+600
3  X+30
4  Y+20
5 TOOLCALL4Z
6 S 100
7 M3
8 CYCL 2.0 VRTANIi ZAVITU
9 CYCL 2.1 VYSKA +50
10 CYCL 2.2 VZDAL 3
11 CYCL 2.3 POVRCH +0
12 CYCL 2.4 HLBKA -20
13 CYCL 2.5 PRODLV 0,4
14 CYCL2.6 F 80
15 CYCL CALL
16 M2
17 END PGM 30 MM

ZacCatek programu, Cislo programu a mérovy systém
VySSi posuv k predpolohovani

Poloha pro vymeénu nastrojl

Predpolohovani v ose X

Predpolohovani v ose Y

Vyvolani nastroje k vrtani zavitu, napr. nastroj 4,

0sa nastroje Z

Otacky vretena

Start vietena, otadeni vpravo (pravy zavit)

Nasleduji data cyklu 2.0 VRTANI ZAVITU

BezpecCna vyska

Bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku
Absolutni souradnice povrchu obrobku

Hloubka vrtani (délka zavitu)

Casova prodleva na konci zavitu

Pracovni posuv

Vyvolani cyklu

STOP programu, STOP vietena, VYPNOUT chladici kapalinu
Konec programu, Cislo programu a mérovy systém

TNCvykonacyklus 2.0 VRTANIZAVITUv provoznim reZzimu

CHOD PROGRAMU (viz kapitola 10).
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

Vrtaci plany v programu

Zadanikvrtacimu planuroztetny kruh afady dér (vizkapitola 4)
muzetetéZ zapsatdoprogramu.

Vrtani ve vrtacim planu

TNC vrta v polohach vrtaciho planu bud’ diry nebo zavity. Zadani
pro vrtani diry nebo zavitu, napt. bezpecnostni vzdalenost a
hloubku vrtani musite v programu zapsat do cyklu.

TNC provadivrtaniodpovidajicizvolenému cyklu, ktery sev
programunachazipred cyklemvrtacihoplanu.

Grafika vrtacich planui
Vrtaci plany v programu Ize zobrazit graficky.

Priklad programu: Cyklus 5.0 Rozte¢ny kruh (PIny kruh)

Pocetdér POCET: 8
Souradnice stfedu: CCX =50 mm YA
CCY =50 mm
Polomér rozteCného kruhu RAD: 20 mm o O
Uhel startu meziosou X / ol
aprvnidirou START: 30° 5 © _309)
0 Q L
\

Zadani k vrtani QY g}b
Informace k cyklu 1.0 Hluboké vrtani naleznete od strany 75. o
Bezpet&navyskaVYSKA: +50 mm
Bezpeé&nostnivzdalenostVZDAL: 2mm N o
Souradnice povrchu © N ;<
obrobku POVRCH: omm o 3
Hloubka vrtani HLBKA: - 15 mm
PFisuv na hloubku PRISUV: 5 mm
Casova prodleva PRODLV: 0,5s
Posuv F : 80 mm/min
Priklad: Zadani dat rozteCné kruznice do programu
Provozni reZim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT
‘ / Nalistujte tfetilistu softklaves.

D

DEFIN. Zvolte definicicyklu.
CYKLU
N 4
ROZTEC. Do programumajibytzadanadatarozte€néhokruhu.
KRUH LiSta softklaves se prepne.
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7 Vrtacicykly, vrtaciplan afrézovacicyklyvprogramu

Vrtaciplanyvprogramu

.
Typ?
PLNY TNC rozloZzi vrtani na rozte¢ny kruh.
KRUH
N 4
( Podet dé&r ? )

Zadejte pocet dé&r ( POCET =8 ).
Potvrd'te zadani.

a
©)

{

\
-
-
®
Qo
x

N

_/

Zadejte souradnici X stfedu roztecné kruznice (CCX =50 mm ).
Potvrdte zadani.

o]
a.
)

4

(7]
~+
=
(1]
o
<
N
AN

Zadejte souradnici Y stfedu rozte¢né kruznice (CCY = 50 mm ).
Potvrdte zadani.

a
®

dius ? )
Zadejte polomér roztecné kruznice ( RAD =20 mm ).
Potvrdte zadani.

O

B.(8

)
(3

q

=
(1]
(7]

tartu ? ]

Zadejte uhel startu od osy X k prvni dife
( START = 30° ). Potvrdite zadani.

B
{B.
@

Typ vrtani?

HLUBOKE

V polohach na rozteCném kruhu maji byt vrtany diry.
URTANI
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu
Vrtaciplanyvprogramu

Bloky programu

0 BEGIN PGM 40 MM Zacatek programu, Cislo programu a mérovy systém

1 F 9999 Vy$8i posuv k predpolohovani

2 Z+600 Poloha pro vyménu nastroju

3 TOOLCALL3Z Vyvolani nastroje pro vrtani, napr. nastroj 3, osa nastroje Z

4 S 100 Otacky vretena

5 M3 Start vietena, otaceni vpravo

6 CYCL 1.0 HLUBOKE VRTANI Nasleduji data pro cyklus 1.0 HLUBOKE VRTANI

7 CYCL 1.1 VYSKA +50 Bezpetna vyska

8 CYCL 1.2 VZDAL 2 Bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku

9 CYCL 1.3 POVRCH +0 Absolutni souradnice povrchu obrobku

10 CYCL 1.4 HLBKA -15 Hloubka vrtani

11 CYCL 1.5 PRiSUV 5 PFisuv na hloubku

12 CYCL 1.6 PRODLV 0.5 Casova prodleva na dné diry

13 CYCL1.7F 80 Pracovni posuv

14 CYCL 5.0 PLNY KRUH Nasleduji data cyklu 5.0 PLNY KRUH

15 CYCL 5.1 POCET 8 Pocet dér

16 CYCL 5.2 CCX +50 Souradnice X stfedu roztecné kruZznice

17 CYCL 5.3 CCY +50 Souradnice Y stfedu roztecné kruZnice

18 CYCL 5.4 RAD 20 Radius

19 CYCL 5.5 START +30 Uhel startu prvni diry

20 CYCL5.6 TYP 1:HLUBOKE Vrtani dér

21 M2 STOP programu, STOP vietena, VYPNOUT chladici kapalinu

22 END PGM 40 MM Konec programu, &islo programu a mérovy systém
Prosegmentkruhu (CYCL6.0 SEGMENT KRUHU) zadejte
za Uhlem startunavic thlovy krok (KROK) mezi
sousednimivrtanimi.

TNCvykona cyklusrozte€ného kruhuv provoznimrezimu CHOD
PROGRAMU (viz kapitola 10).
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Vrtacicykly, vrtaciplan afrézovacicyklyvprogramu

Vrtaciplanyvprogramu

Pt¥iklad programu: Cyklus 7.0 Rady dé&r

Souradnice X prvni diry (1) :
Souradnice Y prvni diry () :
Pocet dér v fadé DIRY :

Rozte¢ dér ROZT :

POSX =20 mm

POSY =15 mm
4

10 mm

Uhel mezifadou dér a osou X UHEL: 18°

Pod&et fad RADY :
Rozte¢ fad ROZT :

Zadani k vrtani

3
12 mm

Informace kcyklu 1.0 Hluboké vrtaninaleznete od strany 75.

Bezpe&navyskaVYSKA:

+50 mm

Bezped&nostni vzdalenost VZDAL : 2 mm
Souradnice povrchuobrobkuPOVRCH: 0 mm

Hloubka vrtani HLBKA : - 15 mm
PFisuv na hloubku PRISUV : 5 mm
Casovéa prodleva PRODLV: 0,5 s

Posuv F:

80 mm/min

Priklad: Zadani dat fady dér do programu

ProvoznireZim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

15

Y A

20

<Y

B/

Nalistujte tfetiliStu softklaves.

.

DEFIN.
CYKLU

Zvolte definicicyklu.

Do programu se majizadat datatady dér.

88
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

Vrtaciplanyvprogramu

. 4

1.dira X ?

Zadejte souradnici X diry (1 ( POSX = 20 mm ).
Potvrdte zadani.

800
b

1.dira Y ?

b

Zadejte souradnici Y diry (1) ( POSY = 15 mm ).
Potvrdte zadani.

Pocet dér v radeé ?

b

Zadejte po&et dér v fadé ( DIRY =4 ).
Potvrd’te zadani.

Roztec¢ dér ?

Zadejte rozte€ dér v fadeé dér ( ROZT =10 mm ).
Potvrdte zadani.

800
.

Uhel ?

Zadejte uhel mezi osou X a fadami dér ( 18°).
( UHEL = 18°). Potvrdte zadani.

800
.

Pocéet fad ?

Zadejte pocet fad ( RADY =3 ).
Potvrdte zadani.

.

Vzdalenost frad ?

Zadejte rozte¢ fad ( ROZT =12 mm ).
Potvrdte zadani.

-

Typ vrtani?

HLUBOKE
URTANTI

V polohach fady dér bude provedeno hluboké vrtani.
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

Vrtaciplanyvprogramu

Bloky programu

0 BEGINPGM 50 MM

1 F 9999

2 Z+600

3 TOOLCALL5Z

4 S 1000

5 M3

6 CYCL 1.0 HLUBOKE VRTANI
7 CYCL 1.1 VYSKA +50
8 CYCL 1.2 VZDAL 2
9 CYCL 1.3 POVRCH +0
10 CYCL 1.4 HLBKA -15
11 CYCL 1.5 PRIiSUV 5
12 CYCL 1.6 PRODLV 0.5
13 CYCL1.7F 80
14 CYCL 7.0 RADY DER

15 CYCL 7.1 POSX +20
16 CYCL 7.2 POSY +15
17 CYCL 7.3 DIRY 4
18 CYCL 7.4 ROZT +10
19 CYCL 7.5 UHEL +18
20 CYCL 7.6 RADY 3
21 CYCL 7.7 ROZT +12
22 CYCL 7.8 TYP 1:HLUBOKE
23 M2

24 END PGM 50 MM

ZacCatek programu, Cislo programu a mérovy systém
VyS8Si posuv k predpolohovani

Poloha pro vyménu nastroju

Vyvolani nastroje pro hluboké vrtani, napr. nastroj 5, osa
nastroje Z

Otacky vretena

Start vietena, otaceni vpravo

Nasleduji data pro cyklus 1.0 HLUBOKE VRTANI
Bezpecna vysSka

Bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku
Absolutni souradnice povrchu obrobku

Hloubka vrtani

PFrisuv na hloubku

Casova prodleva na dné& diry

Pracovni posuv

Nasleduji data cyklu 7.0 RADY DER

Souradnice X prvni diry (1)

Souradnice Y prvni diry )

Pocet dér v fadé

Rozte€ dér v fadé

Uhel mezi fadami d&r a osou X

Pocet rad

Rozte€ mezi dvéma rfadami dér

Hluboké vrtani

STOP programu, STOP vietena, VYPNOUT chladici kapalinu
Konec programu, ¢islo programu a mérovy systém

TNC provede vrtanitady dérv provoznim rezimu CHOD PROGRAMU (viz

kapitola 10).
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

Frézovani pravouhlé kapsy v programu

TNC usnadniuje vybranipravouhlych kapes. Vyzadate pouze
rozméry pravouhlé kapsy a TNC sam vypocte drahy pro jeji
vyfrézovani.

Priabéh cyklu

Zadani v

Pribéh cyklu je zobrazen naobrazcich7.6,7.7a7.8.

I:

TNC napolohuje nastroj v ose nastroje na bezpetnou vysku ®),
potom v roving obrabéni do stfedu kapsy av ose nastroje do
bezpednostnivzdalenostiA).

In:
TNC vrta s posuvem na hloubku na prvni hloubku pfisuvu ©).

ni:

Potom TNC vybere kapsu s pracovnim posuvem po draze
znazornéné naobrazku (obrazek7.8 znazorfuje sousledné
frézovani).

Iv:

Pfisuv na hloubku a vybrani se opakuje, az je dosazeno zadané
hloubky frézovani®). Na zavér vyjede TNC nastrojem zpét do
stfedu kapsy a na bezpetnou vysku @ .

cyklu 4.0 PRAVOUHLA KAPSA
- Bezpe&na vyska - VYSKA H
Absolutni poloha, ve které muaze TNC pojiZzdét nastrojem v
roviné obrabéni bez nebezpeci kolize.
- Bezped&nostni vzdalenost VZDAL (A:
Z bezpecné vySky na bezpec&nostni vzdalenost najiZzdi TNC
nastroj rychloposuvem.
Povrch obrobku - POVRCH
Absolutni souradnice povrchu obrobku.
Hloubka frézovani - HLOUBKA
Vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem kapsy.
PFisuv na hloubku - PRISUV©
Rozmér, o ktery TNC pfisouva nastroj.
+ Posuv na hloubku -(F)
Pojezdova rychlost nastroje béhem pfrisuvu na hloubku v
mm/min.
Stred kapsy X - POSX (VMIX)
Stred kapsy v hlavni ose roviny obrabéni.
Stred kapsy Y - POSY MY)
Stred kapsy ve vedlejSi ose roviny obrabéni.

Délka strany X - DELKA X X)

Délka kapsy ve sméru hlavni osy.

Délka strany Y - DELKAY (V)

Délka kapsy ve sméru vedlejsi osy.

Pracovni posuv - F

Pojezdova rychlost nastroje v roviné obrabéni v [mm/min].
Smé&r SMER

Hodnota zadani 0: sousledné frézovani (obr. 7.8: ve smyslu
pohybu hodinovych rucicek:

Hodnota zadani 1: nesousledné frézovani (proti smyslu
pohybu hodinovych rucicek)

Pridavek na dokon&eni - PRIDAV

Pfridavek pro obrobeni nacisto v roviné obrabéni.

<Y

Obrazek7.6: Kroklvcyklu
4.0 PRAVOUHLA KAPSA

II

zA

Obrazek7.7: Krokllvcyklu
4.0 PRAVOUHLAKAPSA

Obrazek7.8: Kroklllvcyklu
4.0 PRAVOUHLA KAPSA
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu
Priklad: Cyklus 4.0 PRAVOUHLA KAPSA z
Bezpecnavyska: +80 mm 0- -
Bezpecnostnivzdalenost: 2 mm 20 X
Povrchobrobku: +0 mm _30.)
Hloubka frézovani: -20 mm v
Hloubka prisuvu: 7 mm 80 \
Posuv na hloubku: 80 mm/min 70 j‘ e | ~
Stred kapsy X: 50 mm |
Stfed kapsy Y: 40 mm 404 7TL 0
DélkastranyX: 80 mm &
DélkastranyY: 60 mm 10 \»/ | Y
Posuv pfi obrabéni: 100 mm/min 04@ | >
Smér: 0: SOUSLEDNE o X
Pridavek nadokonceni: 0,5 mm - 0 ° g
PFiklad: Zadani cyklu 4.0 PRAVOUHLA KAPSA do programu
Provozni rezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT
/ Nalistujte tieti listu softklaves.
D 4
DEFIN Zvolte definici cyklu.
CYKLU
D 4
FREZOU. Zadejte cyklus 4.0 PRAVOUHLA KAPSA do programu
KAPSY
D 4
( Bezpeéna vyska?
B m Zadejte bezpe&nou vysku (VYSKA = 80 mm).
L Potvrd'te zadani.
4
Bezpecénostni vzdalenost?
Zadejte bezpe&nostni vzdalenost ( VZDAL = 2 mm).
Potvrdte zadani.
N 4
( Povrch obrobku?
Zadejte soufadnici povrchu obrobku ( POVRCH = 0 mm).
L Potvrd'te zadani.
4
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7 Vrtacicykly, vrtaciplanafrézovacicyklyvprogramu

Bloky programu

0 BEGIN PGM 55 MM
1 F 9999

2 Z+600

3 X-100

4 Y-100

5 TOOLCALL7Z

6 S800

7 M3

8 CYCL 4.0 PRAVOUHLA KAPSA
9 CYCL4.1 VYSKA +80

10 CYCL 4.2 VZDAL 2

11 CYCL4.3 POVRCH +0

12 CYCL4.4 HLBKA -20

13 CYCL 4.5 PRISUV 7

14 CYCL4.6 F 80

15 CYCL 4.7 POSX +50

16 CYCL 4.8 POSY +40

17 CYCL 4.9 DELKAX 80

18 CYCL 4.10 DELKAY 60

19 CYCL4.11 F 100

20 CYCL 4.12 SMER 0: SOUSLED.
21 CYCL 4.13 PRIDAV 0.5

22 M2

23 END PGM 55

MM

Zacatek programu, ¢islo programu a mérovy systém
Vy8Si posuv k predpolohovani

Poloha pro vyménu nastroju

Predpolohovani v ose X

Predpolohovani v ose Y

Vyvolani nastroje k frézovani kapsy, napf. nastroj 7,
0sa nastroje Z

Otacky vretena

Start vifetena, smér otaceni vpravo

Nasleduji data pro cyklus 4.0 PRAVOUHLA KAPSA
Bezpecna vysSka

BezpecCnostni vzdalenost nad povrchem obrobku
Absolutni souradnice povrchu obrobku

Hloubka frézovani

PFisuv na hloubku

Posuv na hloubku

Stred kapsy X

Stred kapsy Y

Délka strany X

Délka strany Y

Posuv pfi obrabéni

Sousledné frézovani

Pridavek na dokonceni

STOP programu, STOP vietena, VYPNOUT chladici kapalinu

Konec programu, ¢islo programu a mérovy systém

TNC provede cyklus 4.0 PRAVOUHLA KAPSAV provoznim rezimu CHOD
PROGRAMU (viz kapitola 10).
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8 Podprogramyaopakovanicastiprogramu

8
Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Podprogramy a opakovanicasti programu zadate vprogramuvzdy
jenjednou; vykonat se v8ak daji az 999-krat.

Podprogramylze vykonatnalibovolnych mistechvprogramu;
opakovani ¢asti programu se vykona pfimo nékolikrat po sobé.

Nastaveni programovych znacek: Navésti (label)
Podprogramy aopakovanicasti programuoznacite pomoci"Label”

(label:angl. "oznaceni", "navésti”).Vprogramuse pro "Label”
pouzivazkratka LBL.

Cisla navésti

Navésti s ¢islem od 1 do 99 oznacuje zacatek podprogramu nebo
c¢astiprogramu, ktera se ma opakovat.

Cislo navésti 0

NavéstiLBL s €islem 0 oznacuje vZdy konec podprogramu.
Vyvolani navésti

Podprogramy a €asti programu se vyvolavaji v programu
prikazem CALL LBL (call: anglicky "volat”, "vyvolat™).

Prikaz CALL LBL O je zakazany!

Podprogram:

Pobloku CALLLBLvV programu je jako dalSivykonanvyvolavany
podprogram.

Opakovanic¢astiprogramu:

TNC opakuje ¢ast programu, kterad se nachazi pfed blokem CALL
LBL. Spolu s prikazem CALL LBL zadejte i poCet opakovani.

Vnorovani €asti programu

Podprogramy aopakovanicastiprogramulze tézvzajemné
"vnorovat".

Taknapfiklad Ize zjednoho podprogramu vyvolat dalSi
podprogram.

Maximalni hloubka vnoreni: 8krat

HELP: LABEL-UYUOLAT

priklad podprogramu

o] BEGIN PGM 4 MM
1

10 LBL 14
gt
r{ie LBL O

18 U
30 CALL LBL 14
31

60 END PGM 4 MM
5/5

Obrazek 8.1: Integrovany navod pro uzivatele
k podprogramu (str. 5)

HELP: LABEL-UYUOLAT

priklad opakovani casti programu
cast programu ma byt opakovana 2x,
bude obrabena celkem 3x!

tedy

o] BEGIN PGM 4 MM

10 LBL 14

11
L)l

18 CALL LBL 14

60 END PGM 4 MM

REP 2/2

Obrazek 8.2: Integrovany navod pro
uZivatele k opakovani ¢asti
programu (str. 3)
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8 Podprogramyaopakovanicastiprogramu

Podprogram

Priklad programu: Podprogram pro drazky YA
Délkadrazky: 20 mm+prdmérnastroje

Hloubkadrazky: — 10 mm

Prameérdrazky: 8 mm (=primérnastroje) 8

Souradnice boduzapichu

Drazka() : X=20mm Y=10mm 50 § T
Drazka2) : X=40mm Y=50mm 40
Drazka®) : X=60mm Y=40mm

Protento priklad potfebujete frézu s Celnimizuby
fezajicimi pres stfed (DIN 844)!

Priklad: Nastaveni navésti pro podprogram

20

10

20
40

60 -

> ¥

Provozni rezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

2/

Nalistujte druhouliStu softklaves.

N 4
CISLO Nastavte programové naveésti ( LBL ) pro podprogram.
LABEL TNC navrhne nejnizsivolné Cislo naveésti.

D 4

Cislo navésti?

Prevzit navrZzené ¢islo navesti

Zadejte Cislo navésti ( 1 ). Potvrdte zadani.
V aktualnim bloku stoji nastavené navésti (Label): LBL 1.

Navéstim je nyni oznacen zacatek podprogramu (nebo
opakovani ¢asti programu). Programové bloky pro podprogram

zadejte za blok LBL.

Label 0 (LBLO) oznacujevzdykonec podprogramu!

Priklad: Zadani vyvolani podprogramu - CALL LBL

/ Nalistujte druhou liStu softklaves.
b

UYUOLAT Vyvolejte Label.

LABEL TNC navrhne Cislo navésti, které bylo naposledy nastaveno.
.
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8 Podprogramyaopakovani&astiprogramu
Podprogram
9
Cislo navésti?
Prevzitnavrzené Cislo navesti.
———nebo—————mnebo—-———————H————————+«7———"—>——"7"————— — —
@ Zadejte Cislo navésti( 1). Potvrdte zadani.
V aktualnim bloku stojivyvolané navésti (Label): CALLLBL 1.
POD- Otazka Opakovani REP? je pro podprogramybezvyznamu.
PROGRAM Softklavesou se potvrdi, Ze je vyvolan podprogram.
Po bloku CALLLBL se v provoznim rezimu CHOD PROGRAMU
provedou ty bloky programu, které jsou v podprogramu mezi
blokem LBL s vyvolanym Cislem a nejbliZzSim blokem s LBL 0.
Podprogram seibezbloku CALLLBL provede nejméné jednou.
Bloky programu
0 BEGIN PGM 60 MM ZaCatek programu, Cislo programu a mérovy
1 F 9999 Vy$Si posuv k predpolohovani
2 Z+20 Bezpecna vyska
3 X+20 RO Souradnice X bodu zapichu drazky (1)
4 Y+10 RO Souradnice Y bodu zapichu drazky (1)
5 TOOLCALL7Z Vyvolani dat nastroje, napr. nastroj 7, osa nastroje Z
6 S 1000 Otacky vretena
7 M3 Start vietena, smér otaceni vpravo
8 CALLLBL 1 Vyvolani podprogramu 1: vykonat bloky 17 az 23
9 X+40 RO Souradnice X bodu zapichu drazky (2)
10 Y+50 RO Souradnice Y bodu zapichu drazky (2)
11 CALL LBL 1 Vyvolani podprogramu 1: vykonat bloky 17 az 23
12 X+60 RO Souradnice X bodu zapichu drazky
13 Y+40 RO Souradnice Y bodu zapichu drazky @)
14 CALL LBL 1 Vyvolani podprogramu 1: vykonat bloky 17 az 23
15 Z+20 BezpeCna vysSka
16 M2 STOP programu, STOP vretena, VYPNOUT chladici kapalinu
17 LBL 1 Zacatek podprogramu 1
18 F 200 Pracovni posuv béhem podprogramu
19 zZ2-10 Zapich na hloubku draZzky
20 1Y+20 RO Frézovani drazky
21 F 9999 Vy88i posuv k vyjeti a pfedpolohovani nastroje
22 Z+2 Vyjeti nastroje
23 LBLO Konec podprogramu 1
24 END PGM 60 MM Konec programu, &islo programu a mérovy systém
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8 Podprogramyaopakovanicastiprogramu

Opakovani éasti programu

Opakovani ¢asti programu zadate podobné jako podprogram.
Konec ¢astiprogramuje oznacen prikazem k opakovani.
Label O se tedy nenastavuje.

Zobrazeni bloku CALL LBL p¥i opakovani ¢asti programu

Na obrazovce je nap¥. CALLLBL 1 REP 10/10.

Dvé Cisla, mezinimiz je lomitko, ukazuji, Ze se jedna o opakovani

Casti programu.

Cislo pred lomitkem je zadana hodnota pro po&et opakovani.

Cislo za lomitkem udava pri provadéni programu podet jesté
zbyvajicich opakovani.

Priklad programu: Opakovani ¢asti programu s drazkami

Délkadrazky: 16 mm+ prdmérnastroje

Hloubkadrazky: — 12 mm YA
Inkrementalnipresazeni H
boduzapichnuti: 15 mm 70 & < 16 »)9
Pramérdrazky: 6 mm (=pramé&rnastroje) 1
Souradnice boduzapichu 55 & D
Drazka() : X=30mm Y=10mm
D 40 SERD)
25 % S
Pro tento priklad potfebujete frézu s ¢elnimi zuby 10 a
fezajicimi pres stred (DIN 844)! N b ©
o -
Priklad: Nastaveni navésti pro opakovani €asti programu © 2
Provozni rezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT
/ Nalistujte druhouliStu softklaves.
D 4
CISLO Nastavte programové navésti ( LBL ) pro opakovani ¢asti programu.
LABEL TNC navrhne nejnizsi volné Cislo navesti.
N 4
( Cislo navésti? )
Pfrevzit navrzené Cislo navésti.
———nebo—————mnebo —————————————— ———— — — — — — — —
Zadejte Cislo navésti ( 1 ). Potvrdte zadani.
V aktualnim bloku stoji nastavené navésti (Label): LBL 1.
Programové bloky pro opakovanicasti programuzadejte zablok LBL.
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Opakovanicastiprogramu

Priklad: Zadani opakovani ¢asti programu - CALL LBL

/ Nalistujte druhou listu softklaves.

N 4
UYUOLAT Vyvolejte Label.
LABEL TNC navrhne ¢islo navésti, které bylo naposledy nastaveno.

N 4

Cislo navésti?
Prevzitnavrzené Cislo navesti.
———nebo—————mpebo———————H——H————+—+>"—"—+"———————— — —
Zadejte Cislo navésti ( 1 ). Potvrdte zadani.
V aktualnim bloku je nastavené naveésti (Label): CALL LBL 1.
N 4

Opakovani REP ?

Zadejte pocet opakovani ( 4 ).
Potvrdte zadani.

Po bloku CALL LBL jsou v provoznim reZzimu CHOD
PROGRAMU opakovany ty bloky programu, které se nachazi za
blokem LBL s vyvolanym Cislem a pred blokem CALL LBL.
Cast programu je vykonana vZzdy jedenkrat navic, nez je

programovany pocet opakovani.

Bloky programu
0 BEGIN PGM 70 MM

F 9999

Z+20

TOOL CALL9 Z
S 1800

M3

X+30 RO
Y+10 RO

~N o A WN =

LBL 1

F 150

10 Z-12

11 IX+16 RO
12 F 9999

13 Z+2

14 I1X-16 RO
15 IY+15 RO
16 CALLLBL 1 REP 4/4

17 Z+20
18 M 2
19 END PGM 70 MM

Zacatek programu, Cislo programu a mérovy systém

VyS8Si posuv k predpolohovani

BezpecCna vyska

Vyvolani dat nastroje, napt. nastroj 9, osa nastroje Z
Otacky vretena

Start vietena, smér otaceni vpravo

Souradnice X bodu zapichu drazky 1)
Souradnice Y bodu zapichu drazky 1)

ZacCatek ¢asti programu 1

Posuv pfi obrabéni béhem opakovani ¢asti programu
Zapichovani

Frézovani drazky

VyS8Si posuv k vyjeti a napolohovani nastroje

Vyjeti nastroje

Polohovani v X

Polohovani v Y

Cast programu 1 zopakovat Styrikrat

Bezpecna vySka
STOP programu, STOP vretena, VYPNOUT chladici kapalinu
Konec programu, Cislo programu a mérovy systém
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8 Podprogramyaopakovanicastiprogramu

POZNAMKY

TNC 124
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9 Pfenos program( pres datové rozhrani

9
Prenos programu pres datové rozhrani

PresdatovérozhraniV.24 TNC 124 m(zete pouZivat napriklad
disketovou jednotku FE401 nebo osobnipocita¢ PC jako externi
pamét’.

Nadisketovéjednotce Ize archivovat programy, tabulky nastrojt a
tabulky vztaznych bodtav pripadé potfeby je opét nacistdo TNC.

Obsazenipind, jejich zapojenia moznostipripojeni:
viz strana 115 atechnicka prirucka k TNC 124.

Funkce piiprenosu dat

Funkce Softklavesa/klavesa
Prehled programu uloZenych v TNC
TNC 124
OBSAH

Prehled program( uloZenych na FE
FE 401

OBSAH

PreruSeni datového prenosu
PRERUS.

Prepnout FE + EXT
Zobrazit dalSi programy

gl

Nacteni programu do TNC
Provozni rezim: PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

SPRAUVA- . .
Zvolte spravu programd.
PROGR .
A\ J
EXTERN | Zvolte Externi.
N 4 g
Cislo souboru ? )
Zadejte Cislo souboru, napf. 5.
N
Zvolte externizarizeni(disketovajednotkanebo PC s pfenosovym softwarem
TNC.EXE odfy HEIDENHAIN: nastaveni FE; PCbez TNC.EXE: EXT).
D 4
NACTENI ) Nacist program do TNC
START Naobrazovce TNC se objevihlaseniNacitani programu.

Pokud prenasiteprogramy z PC do TNC (nastaveni EXT), pak musi
PC programyvysilat.
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Prenos program(i pres datové rozhrani

Vypis programu z TNC

Priklad: Vypis programuz TNC

Provozni rezim:

PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

SPRAVA-
PROGR.

Zvolte spravu programl.

¢

EXTERN

Zvolte Externi.

D 4
/ Nalistujte Externivypis.
D 4

Cislo souboru ?

a Zadejte Cislo souboru, napt. 10.
N
Zvolte externi zafizeni.
Disketova jednotka nebo PC s programem na prenos dat TNC.EXE od fy
HEIDENHAIN: nastaveni FE; PC bez TNC.EXE nebo tiskarna: nastaveni EXT.
D

UYPIS
START

Program s ¢islem 10 pfenést na externizarizeni.
Naobrazovce TNC se objevi hlaseniVypis programu:

Q POZOR!

Existuje-li jiz na externim pamétovém médiu program
se stejnym Cislem, pak bude bez vystrahy prepsan!

Pifenos vSech programi z paméti TNC

Pokud chcete vypsat vS8echny programy z paméti TNC:

» stisknéte softklavesu Vypis vse.

TNC 124
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9 Pfenos program( pres datové rozhrani

Prenos tabulky nastrojti a vztaznych bodu

Provozni rezim: libovolny

MoD Zvolte uZivatelské parametry.

Zvolte tabulku nastroji nebo tabulku vztaznych bodu.

/ Nalistujte druhoulistu softklaves.
‘."
c

islo souboru ? ]

> Zadejte Cislo tabulky nastroji nebo vztaznych bodu.

w

NACTENI
START ::
Odstartujte nacteni nebo vypis dat.

nebo

UYPIS
START
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10  Vykonaniprogram
Yy prog

10
Vykonani programu

Programy provadite v provoznim rezimu CHOD PROGRAMU.

TNC poskytuje dvé moZnosti, jak programy vykonat:

Po bloku:

Stiskem klavesy NC-I odstartujete vzdy ten programovy blok,
ktery TNC zobrazuje jako aktualni blok mezi obéma ¢arkovanymi
primkami.

Po bloku se doporucuje zejména tehdy, kdyZ se program
provadi poprvé.

Plynule

TNC vykonava programové bloky automaticky za sebou, dokud
neni program prerusen nebo uplné vykonan.

Plynule pouZivejte tehdy, kdyz chcete bezchybny program
provést v jednom sledu.

Predpolohovaninastroje
Piedvlastnim chodem programu musite nastrojpredpolohovattak,
aby prinajetina prvnibod obrysu nemohl byt poSkozen aninastroj,
aniobrobek.
Optimalnivychozipolohanastroje leZzimimo programovany obrysna
prodlouzZenidrahy nastroje pfinajetina prvnibod obrysu.

Postup pfi najeti do vychozi polohy pro frézovani

» Vymeénit nastroj v bezpecné vysce.

» Najet nastrojem v ose X a Y (osa nastroje Z) na souradnice
vychoziho bodu.

» Najet nastrojem na pracovni hloubku.

Priprava

Upnéte obrobek na stul stroje.

Zvolte pozadovany vztazny bod (viz "Volba vztazného bodu™).
Nastavte vztazny bod obrobku.

Zvolte program, ktery chcete vykonat pomoci softklavesy
Cislo programu.

Yyvy

Zména posuvu F aotacekvietena S béhem chodu programu

Pomocioto&néhoregulatoruoverride naobsluzném panelu TNC
muzete béhem chodu programuplynule nastavit posuv Faotacky
vietenaSna0az 150 % programované hodnoty.

@ Nékteré systémy TNC nemaji oto¢ny regulator pro
override otacek vietena.
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10  Vykonaniprogramu

Prehled funkci

Funkce Softklavesa/klavesa

Start z bloku pred
aktualnim blokem

Start z bloku za aktualnim blokem

Blok startu zvolit ¢islem bloku GoTo

Zastavit pohyby stroje;
prerusit chod programu

Prerusit ch rogram
erusit chod programu INTERN-

STOP

Zadat data nastroje TABULKA
NASTROJ
Po bloku:
. o DALSI
reskocit bloky programu
p Yy prog BLOK )

UO%BBH

Po bloku
Provozni rezim: CHOD PROGRAMU
Pokud | PO Pokud je nahote na obrazovce indikovano CHOD PROGRAMU PLYNULE:
nutno: | BLOK U zvolte po bloku.
A\ J
Pro kazdy NC v - . i
[ blok: y Prokazdyjednotlivy programovy blok: polohovat. ,

Vykonavejte programoveé bloky stiskemtlacitkaNC-I, aZje obrabéni
ukon&eno.

Preskoc¢eniprogramovych blokt

TNC muzev provoznimreZimu CHOD PROGRAMU POBLOCICH
preskocitprogramové bloky.

PreskocCeniprogramovych blok:
» Stisknéte softklavesu DalSiblok.

Strojnimi osaminajedtep¥imo napolohu, ktera je zobrazenajako
aktualniblok (pfitom TNC respektuje prirastkové polohovaniz
presko&enych blok):

» Stisknéte klavesuNC-I.
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10  Vykonaniprogram

Plynule

Vyrobce stroje definuje, zda mizete na vaSem TNC
pouzit funkci chodu programu plynule nebo ne.

Provozni rezim: CHOD PROGRAMU

Pokud| CHOD - Pokud je nahore na obrazovce indikovano CHOD PROGRAMU PO
nutno: | PLYNULE BLOCICH: zvolte Plynule.
N 4
Ne Polohovat.

Je-li dosazeno programované polohy, vykona TNC automaticky
dalSi programovy blok.

Preruseni chodu programu

Zastavit chod programu, ale neprerusit jej:
» Stisknéte klavesu NC-0.

Pokracovani po zastaveni:
» Stisknéte klavesu NC-I.

Zastavit chod programu a prerusit jej:
» Stisknéte klavesu NC-O0.

V listé softklaves se objevi softklavesa INTERN-STOP.
» Stisknéte softklavesu INTERN-STOP.

Opétné odstartovanichoduprogramu pobloku STOP

Pokud TNCv programu obrabé&nidosahne bloku STOP, prerusi
chod programu.

Opétné odstartovani chodu programu:
» Stisknéte klavesu NC-I.

TNC 124
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11 Polohovanineftizenych os

11

Polohovani nefizenych os

17

Vyrobce stroje uréuje, které osy TNCFidiautomaticky
avkterychosachlze pojizdét mechanickymi
rucnimikolecky.

Proindikacinefizenych os existujidva druhy provozu, které definuje
vyrobce stroje:
Indikace polohy ukazuje aktualni polohu strojnich sani,
+ Indikace polohy ukazuje zbyvajici drahu do naprogramované
cilové polohy.

Osu pracuijici v rezimu zbytkové drahy poznate podle znaku A
ktery je umistén vpravo nahotre vedle oznaceni osy.

KdyZ vase TNC ukazuje zbyvajici drahu do cilové polohy, tak
muzZete programovat a zpracovavat ru¢né pohybovou osu:
jednoduchym dojetim sani na indikovanou nulovou hodnotu.

A takto funguje rezim zbytkové drahy pfi chodu programu:

Zadejte program, véetnérucniho polohovani.

Odstartujte chod programu.

TNC zastavichod programuv rucnich polohovacich blocich.
Strojnisané polohujte ru€nim najetimnanulu.

Znovu odstartujte chod programu.

YYYVYY
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12  Vypocetfeznych podminek, stopkyakalkulator: funkce INFO

INFO

12

Vypocet feznych podminek, stopky a kalkulator: funkce INFO

Volbafunkce INFO
Zvolte INFO-funkce.
REZNE UDRJE
‘ >
R: p C)
U: o] m/min
- ~ ~ ” . S= o] 1/min
REZNE Vypocet Feznych podminek _ :)
UDAJE pro frézovani. 5 o 1/min E
d: 0.000 mm
F= o mm/min /—\/
— nebo ————+—-nebo-————————— ;
STOPKY - CASOMIRA
‘CHS >
START
CAS
o .
STOPKY Volba stopek.. 00700 00,0
— nebo-— — — - -—-nebo-—————— — — — )
KAPESNI POCITAC
‘ >
riklad : souctu
: g
POCITARC | Volba pocetnich funkci. 2 potvrdit E
3. ia:attc izeLngu
odnotu r. . x
vys lLedek: +25.000 +
A\

Po stisknuti klavesy INFO muazete pouZit tyto funkce:

Rezné podminky

Vypocet otatek vietena z polomé&ru nastroje a fezné
rychlosti;

vypocet posuvu z otaek vietena, poctu britll nastroje a
pripustné tloustky tfisky na jeden bfit.

Stopky

Pocetni funkce

Zakladni poCetni operace +,—-,x, +;

Trigonometrické funkce sin, cos, tan (vypocet trojuahelniku);
trigonometrické arcus-funkce;

odmocniny a mocniny;

prevracené hodnoty ("1 déleno ...");

Cislow (=3,14....).

TNC 124
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Vypoc&etteznych podminek, stopky akalkulator: funkce INFO

INFO

Rezné podminky: vypoéet otacek vietena S a posuvu F

TNCvypodte otackyvietenaSaposuvF.

Jakmile potvrdite zadaniklavesou ENT, vyzada si TNC automaticky
dalSizadani.

Zadavané hodnoty

pro vypocet otacek vietena S v ot / min:
polomér nastroje R v mm a fezna rychlost Vv m / min

+ pro vypocet posuvu F v mm / min:
otacky vietena S v ot / min,
pocet britll nastroje n a pripustna tloustka trisky d v mm na
jeden brit nastroje.

Provypocetposuvunavrhne TNC automaticky praveé vypocétené
otackyvretena.
MuzetevSakzadatjinouhodnotu.

Prehled funkci

Funkce Klavesa

Prevzit zadani a pokraCovat v dialogu

Skocit na predchozi fadek zadani

Skocit na nasledujici radek zadani

886

Priklad: Zadani polomérunastroje

Provozni reZim libovolny, zvolena INFO-funkce Rezné podminky

Radius nastroje?

a Zadejte polomé&r nastroje (8 mm) a prevezméte jej do policka za pismenem (R).
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12  Vypocetfeznych podminek, stopkyakalkulator: funkce INFO

Stopky

Stopky ukazujihodiny (h), minuty ("), sekundy (") a setiny sekund.

Stopkybézidaleitehdy, kdyZINFO-funkce jinouvolbou opustite. P¥i
preruseninapajeni(vypnuti) TNC stopkyvynuluje.

Funkce Softklavesa

Odstartovat stopky CAS :
START

Stopky zastavit CAS ::
STOP

Vynulovat stopky CAS ::
NULOQURT

Poéetni funkce

Pocetnifunkce jsouv TNC shrnuty do tfilist softklaves:
+ zakladnipocCetnioperace (prvnilista softklaves)
+ trigonometrie (druhalista softklaves)
odmocniny, mocniny, reciproké hodnoty, €islo?
(tretilista softklaves)

Listy softklaves mliZete pfepinat "listovacimi” klavesami.
TNC zobraziautomaticky pro kaZdou pocetnioperaci priklad
zadani.

Prevzetivypocétené hodnoty

| kdyZfunkcikalkulatoru opétukongite, zGistane vysledekvypoctu
uvedenvzadavacimradku.

Vypoc&tenouhodnotu pak miZete pfimo prevzit napr. jako cilovou
hodnotu do programuanemusite jiznovu nat'ukavat.

Logika zadavani

PFivypocCtech sdvémahodnotami(napf. sCitani, odcitani):

Zadejte prvni hodnotu.

Hodnotu prevezméte: stisknéte ENT.

Zadejte druhou hodnotu.

Stisknéte softklavesu prislusné pocetni operace.

TNC ukaze vysledek této pocetni operace v zadavacim radku
na obrazovce.

YYVY

PY¥i vypoctech s jednou hodnotou (napf¥. sinus, reciproka
hodnota):
» Zadejte hodnotu.
» Stisknéte softklavesu prisludné pocetni operace.
TNC ukaze vysledek této pocetni operace v zadavacim radku
na obrazovce.

Priklad: Priklad najdete na dalSi strance.

INFO

TNC 124
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12  Vypodetifeznych podminek, stopkyakalkulator: funkce INFO
PocCetnifunkce

Priklad: Vypocet (3x4+14) + (2x6+1) = 2

Zadejte prvni hodnotu v prvni zavorce: 3 ; potvrdte zadani.
Na obrazovce se objevi udaj +3.000.
N 4
Zadejte druhou hodnotu v prvni zavorce: 4
a
x : druhou hodnotu sluc€te s prvni hodnotou: x.
Na obrazovce se objevi udaj +12.000.
D

Zadejte treti hodnotu v prvni zavorce: 14
a
treti hodnotu sluc¢te s indikovanou hodnotou 12,000 : +.

=
®)

Na obrazovce se objevi udaj +26.000.

Zadejte prvni hodnotu v druhé zavorce: 2 ; potvrdite zadani.
Tim se prvni zavorka automaticky uzavre!
Na obrazovce se objevi udaj +2.000.

Zadejte druhou hodnotu v druhé zavorce: 6
a
druhou hodnotu sluc€te s prvni hodnotou: x.

Na obrazovce se objevi udaj +12.000.

Zadejte tfeti hodnotu v druhé zavorce: 1
a
tfetihodnotu slu¢te s indikovanou hodnotou 12,000: +.

Na obrazovce se objevi tdaj +13.000.

- 4H34Ua45 4H

Zavrete druhou zavorku a zaroven ji sluc€te s prvni zavorkou: +.
Na obrazovce se objevi konecny vysledek: +2.000.
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UZivatelské parametry: funkce MOD

13

Uzivatelské parametry: funkce MOD

Uzivatelské parametry jsou provozni parametry, které muiZete pfi
praci s TNC ménit, aniz byste museli zadavat &islo klice (heslo).
Vyrobce stroje uruje, které provozni parametry vam jsou
pristupné a jak jsou rozdéleny na listach softklaves jako
uZivatelské parametry.

Volbauzivatelskych parametrt

Opusténi

» Stisknéte klavesu MOD.
Uzivatelské parametry se objevi na obrazovce.

» Nalistujte listu softklaves s poZadovanym uZivatelskym
parametrem.

» Stisknéte softklavesu prislusného uZivatelského parametru.

uzivatelskych parametru
» Stisknéte klavesuMOD.

Zadani uzivatelského parametru

Prepnuti

uzivatelského parametru

Ne&které uzivatelské parametry se prepinaji primo softklavesou:
preskocCidojiného stavu.

Priklad: Zména parametru pro mérovy systém

» Stisknéte klavesu MOD.

» Nalistujte listu softklaves se softklavesou mm nebo palce

(inche).

\/

Stisknéte zobrazenou softklavesu.

Softklavesa se prepne do druhého stavu, napf. z mm na
palce (inche).

Zobrazeny stav je nyni aktivni!

Znovu stisknéte klavesu MOD.

Tim jste ukondcili MOD-funkci.
Zména mérového systému je uc¢inna od tohoto okamziku.

Zménauzivatelského parametru

Pronékteré uzivatelské parametryzadejte Ciselnou hodnotu, kterou
prevezmete stiskemklavesy ENT.

Priklad: UZivatelsky parametr pro Setfi¢ obrazovky

PARAMETRY UZ

UATELE

TABULKA
NASTROJ

SLEEP

C- OSH
36

PROGRAM .0C- ZRCHDILD

PRACOV. | | NE

TABULKA
UZTAZ.B

CESKY NORMAL

PLC- POLOH.

NEMECK

RUCNI
Y] |POSuUV

‘JHZYK ROTACE ‘

)
)
EN
o
L= )

O

<

.24

Obrazek 12.1:

UZivatelské parametryna
obrazovce TNC

TNC 124
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UZivatelské parametry: funkce MOD

Uzivatelské parametry v TNC 124

Parametr Softklavesa Nastaveni / poznamky
Indikace polohy Poloh. IST, SOLL, REF, SCHPF
Mérovy systém mm Rozméry v. mm

inch Rozméry v palcich (inch)
Mod indikace ..-0sa 0 az 360°
Rotacni osa -180° az 180°
Tabulka nastroju Tab. nastr. Editace tabulky nastroju a

volba nastrojl

Tabulka vztaznych bodl Tab. vzt.

Zvoleni vztazného bodu a

bod editace
Rychlost V.24 300, 600, 1200, 2 400,
prenosu dat 4 800, 9 600, 38 400 baudl
(baudu)

Grafika rozte¢ného kruhu Rotace

normalni (matematicky kladny)
inverzni

Grafika rad dér Zrcadlo

vyp

ver.: zrcadleno svisle

hor.: zrcadleno horizontalné
ver. + hor.: zrcadleno svisle a
horizontalné

Posuv ru¢niho provozu F

Posuv pfi pojezdu ru¢nimi smérovymi
tlaCitky

Jazyk dialogl NC-jaz.

Némecky
Anglicky

Jazyk dialogu PLC PLC-jaz.

Némecky, anglicky, francouzsky,
italsky, Spanélsky ...

Setfi¢ obrazovky Sleep

5az 98 [min]
vyp =99

Programovaci pracovisté Progr.prac.

TNC na stroji
Programovaci pracovisté s PLC
Programovaci pracovisté bez PLC

Cislo klige (heslo) (heslo) Zmeéna provoznich parametrd, které
nejsou uZivatelskymi parametry
PFriznak Pfiznak ... Funkce zavislé na stroji
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14  Tabulky, prehledyadiagramy

14
Tabulky, prehledy a diagramy

Tato kapitola obsahuje informace, ke kterym p¥i dennipracisvasim
TNC ¢astosahnete:

prehled pfidavnych funkci (M-funkci) sdefinovanymvyznamem
prehledvolnych pfidavnych funkci
diagram pro zjiSténi posuvu pfivrtani zavitu
+ technickéinformace
prehled prisluSenstvi

Pridavné funkce (M-funkce)

Pridavné funkce s definovanymvyznamem

Pomocipridavnych funkcitidi TNC zejména:

+ chladicikapalinu (ZAP/VYP)

- otacenivretena (ZAP/VYP/smyslotaceni)
chodprogramu

+ vymeénunastrojl

Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce Mmizete
navasem TNC pouzitajakou majifunkci.

M-¢islo Standardni pridavna funkce

MO0 STOP chodu programu, STOP vietena, VYP chladici kapaliny

MO02 STOP chodu programu, STOP vietena, VYP chladici
kapaliny, navrat k bloku 1

MO03 START vretena ve smyslu hodinovych ruci¢ek

MO04 START vietena proti smyslu hodinovych ruc€ic¢ek

MO05 STOP otacenivietena

MO6 Vymeéna nastroje, STOP chodu programu, STOP vietena

M08 ZAP chladici kapaliny

M09 VYP chladici kapaliny

M13 START otaceni vietena ve smyslu hodinovych rucicek,
ZAP chladici kapaliny

M14 START otaceni vietena proti smyslu hodinovych rugicek,
ZAP chladici kapaliny

M30 STOP chodu programu, STOP vretena,

VYP chladici kapaliny, navrat k bloku 1

TNC 124
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14  Tabulky, prehledyadiagramy

Pridavnéfunkce (M-funkce)

Volné pfFidavné funkce

Vyrobce stroje vasinformuje o pavodné volnych pridavnych
funkcich, kterym pfiradil n€jakou funkci.

M-Gis. Volna pridavna funkce M-Gis. Volna pridavna funkce
MO1 M50
MO7 M51
M10 M52
M11 M53
M12 M54
M15 M55
M16 M56
M17 M57
M18 M58
M19 M59
M20 M60
M21 M61
M22 M62
M23 M63
M24 M64
M25 M65
M26 M66
M27 M67
M28 M68
M29 M69
M31 M70
M32 M71
M33 M72
M34 M73
M35 M74
M36 M75
M37 M76
M38 M77
M39 M78
M40 M79
M4 1 M80
M42 M81
M43 M82
M44 M83
M45 M84
M46 M85
M47 M86
M438 M87
M49 M88
M89
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14  Tabulky, prehledyadiagramy

Obsazeni konektoru a pripojovaci kabel pro datové rozhrani

Zarizeni HEIDENHAIN

Externi HEIDENHAIN Adaptérovy blok HEIDENHAIN X21
zafizeni Standardni kabel V.24 Spojovaci kabel TNC
napi. FE
ap| [’Z 3m :j E max. 17 m ::]
Obj. €. 274 545-01 Obj. €. 239 758-01 Obj. €. 286 998 ..
WH/BN| WH/BN] VBN ~

GND | 1| 1 Wi gnGN% |y SR wob? g v 1] 1 .
TXD 2 2 gevL 2 2 2 2 an GN 2 2 | TXD Transmit Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 p—— 3 3 | RXD Receive Data
RTS 4 4 s PK 4 4 4 4 o GY 4 4 | DSR Data Set Ready
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 o BN 5 5 | GND Signal Ground
DSR 6 6 | [ AD 6 6 6 6 ~FD 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | CTS ClearTo Send

8 8 r - 8 8 8 8 8 8 | RTS RequestTo Send

9 9 9 9 9 9 9 9

10 || 10 10 10 10 10

1| 1 SIS |1 Tj‘ —

12 12 12 12 12 12

13 13 13 13 13 13

14 14 14 14 14 14

15 [| 15 15 [| 15 15 15

16 16 16 16 16 16

17 17 17 17 17 17

18 || 18 18 || 18 18 18

19 [| 19 br 19 [ 19 19 19
DTR |20 || 20 20 || 20 20 || 20 bl

: / ) BN| " : . U BL

| 25 || 25 | [25][25]  [25]]25)

Obsazeni konektorl na logické jednotce TNC (X 21)
a adaptérovém bloku je rozdilné.

Rozhrani X21 splfiuje poZzadavek EN 50 178
na "Bezpecné oddéleni od sit&".

(&

P¥ipojeni cizich pristroju
Obsazenikonektoru ciziho pristroje miZe byt odlisné od obsazeni

konektoru pristroje fy HEIDENHAIN.
Zavisitonadruhuzarizeniatypu prenosu.
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14  Tabulky, prehledyadiagramy

Diagram pro obrabéni obrobku

@ Pomoci INFO-funkce fezné udaje vypocte TNC
otacky vietena S a posuv F (viz kapitola 12).

Posuv F pfi vrtani zavitu
F=pe S [mm/min]

F: Posuvv [mm/min]
p: Stoupani zavitu [mm]
S: Otacky vietena v [ot/min]

Priklad: Vypoc€et posuvu F pfi vrtani zavitu
p=1mm/ot

S =500 ot/min
F =100 mm/min (zdiagramu F =100 mm/min)

Stoupanip[mm/ot]

1

D N 0w © O

>
3
QO
O
\)\B

A
0.4 N\

03 >

0.25 AN QD

0.2 < N\,

0.15

0.012 RS\ 2

0.1

50
60
70
80
90
100
120
150
200
250
300
400
500
600
700
800
900
1000
1200
1500
2000
2500
3000
4000
5000
6000
7000
8000
9000
10 000

Otackyvretena S[ot/min]
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Tabulky, pfehledyadiagramy

Technické informace

Udaje o TNC

Kratky popis

Ridici systém s analogovou regulaci rychlosti
pro stroje s az 4 osami (3 fizené osy, poloha
4.0sy je indikovana)

Zadavani programu

Popisny dialog HEIDENHAIN

Kapacita
programové
paméti

20 program( obrabéni
2 000 programovych bloku
1 000 programovych blok{ v programu

Udaje polohy

Osové rovnobézné pravouhlé souradnice;
absolutni nebo pfirtistkové

Mérovy systém

Milimetry nebo palce

Krok indikace

zavisi na odmeérovacim systému a strojnich
parametrech, napr. 0,005 mm pfi periodé
déleni 20 um

Rozsah zadavani

0,001 mm (0,000 5 palce) az 99 999,999 mm
(3 937 palce); 0,001° az 99 999,999°

Maximalni
draha pojezdu

+/- 10 000 mm

Maximalni posuv

30 000 mm/min

Maximalni otacky
vietena

99 999 ot/min

Pocet nastroju v
tabulce nastroju

99

Vztazné body

99

Datové rozhrani

V.24/RS-232-C

Rychlost datového
prenosu

110, 150, 300, 600 ,1 200,
2400, 4 800, 9600, 38 400 baudu

Programovani
c¢asti programu

Podprogramy; opakovani ¢asti programu

Cykly obrabéni

Hlubokeé vrtani; vrtani zavitu s vyrovnavacim
pouzdrem, roztetna kruZnice; fady dér;
frézovani pravouhlé kapsy

Okolni teplota

Provoz: 0°C az 45° C
Skladovani: -30° C aZz 70° C

Hmotnost

ca. 6,5 kg

Prikon

ca.27W

TNC 124
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14  Tabulky, prehledyadiagramy

PrisluSenstvi

Elektronicka ruéni kolecka

HR 130 Vestavné ruéni kole¢ko
HR 410 Prenosné rucni kole€ko s uvolriovacimi
tlacitky

118 TNC 124



Rejstrik

A F M
ABST......cccoennel. 79, 82, 91 FMAX e 65 manipulace ............cceeeneanns 8
aktual.hodnotu vlozit ......... 31 frézovani ..., 41 miry117
aktualni hodnota ............... 18 funkce milimetr ... 21
vyvolat ...t 18 MOD ..o 111
B VOlit oo 4
funkce sondy .................... 33 N
prerusit ..................l. 33
blok programu .................. 62 hrana ..........ccooviin. 34 napajeci napéti ................... 3
blok stfed kruhu................. 36 navod obsluhy integr ......... 20
-aktualni ... 62 (01 1- RPN 35 nulovy Nastroj ................... 28
Cislo zadat ....... 65,69,70 funkce stroje ............o..ill 37 najet nadilec .................. 103
vymazat ..........coceeeenen. 64 frézovat vrstvu ................... 41 nastroj
bezp. klavesy .................... 26 (0 1:7- LT 38,68
G délka................ 28,30,38
c CiSlO i 28,68
geografické polomér ........... 28,30,38
CALL LBL ...ovviiiiiiiiiinn. 94 souradnice ................... 11 uvolnit .....ooooeveiiinn. 3
CYCL i, 77 vV programu ................. 68
CYCLCALL ..o, 78 H NC program vymazat ......... 64
chybové hlaseni ................ 21
chlazeni......cccoceviiiiiinnnannn, 3 HELP ... 21 o
CENTRAL STOP................. 3 hrana jako vztazna............. 33
CHOD PROGRAMU.......... 103 hluboké vrtani .............. 43,57 Override ......ccovvevviieeennnnn. 3
chod programu V Programu ........oeeeeeneene. 79 OSy Stroje .....covvvveiiiiinn, 11
pobloku ...........ccciinnni. 103 HLOUBKA.......ccoiiienn 82 pojizdéni ................ni. 23
plynule ........coooooiiinl. 105 hlavni rovina.............c........ 33 osa jako vztazna linie ......... 33
priprava .........ccccvveeneenns 103 otacky viretena S........... 23,39
vychozi poloha.............. 103 I propocCet ...........c..enes 107
najet nadilec ................ 103 OVERRIDE............. 24,40
cilova poloha INFO .o, 107 oprava chyby zadani .......... 63
V Programu ........oeeveeeeneen. 59 informace technické........ 117 osove limity........ccoveeeennn. 22
dodatecné ménit ............ 76 inkrementalni miry ............ 13 obrazovka ..........ccccceviiiinnnen. 3
CYKIUS ..o, 7 symboly ..............o.l. 19
vrtani zavitd .................... 82 J p
hluboké vrtani ................. 79
vyvolani ..., 78 JOQING v 27 polohu
cyklyvrtani .............coi 78 najet ......cocoviiieiiiinenns 41
K nastavit ...................... 41
D prevzit ........coeiiiiiini. 73
krok zaznamu .......... 117,118 polohovani
datové rozhrani .............. 117 kroky programovani........... 72 jogging .............. TR 27
disketova jednotka ........... 10 kapesni pocitac ............... 109 POLOHOVANI S RUCNIM
data nastroje ............... 28,30 KIAVESY ..covviiiiiiciiicee 18 ZADANIM .........cceveiennnn. 38
vyvolat ..o 29 L ,vzorvrtani ................ 48
V Programu ........ceeveeeneen. 68 ,vrtani zavitu .............. 43
drédhavose ........ccooeveenee. 117 Label oo 94 , hluboké vrtani .......... 43
LBL i, 94
E LBLO i, 94
logika zadani pri
externi VYPOCTU v 109
VYPIS ceviiiiiiiiieiieieeieeenn 101 VYrovnani...........cceeeenes 23
nacteni ...........ocoeeeeenen. 100
TNC 124 119



Rejstrik

P pracovni teplota .............. 117 U
prehledy .........c.coooeiinn. 113 .

Progra oletn 5 PRODLEVA v 79,82 e s osa 5
’-obrébét """""""" 18 PRIDVK ..o, 91 Kkrok 87
ODIADET a OFISIUZENSIVI oovrooroer 118,10 KMOK o
-uloZit ..o 18, 59 Vv
-oznadit ......oevieiennnl. 94 R
:glfselﬁléa .............. 60, 138 referenéni znacka ............ 14 vo\l/tc))?br;nry ....................... 1;?
preruseni 1 67 KOOUBIE 14 e
ovacovéni ITi0g  referendnibod 18 it 43
archivace 100 fezné udaje..................... 108 v pro ramu """"""""" 82
WIS 101 rozsah zadani.................. 117 rtant 'akogvztain"' """"""""
vymazé.t """"""""""" 60 rozteCny kruh ................... 48 bcj)d y 36
pren0s. .- 101 QKR v 52 leteno. o 3
volba 60 vV programu................. 85 VYPNOUT113 4

PROGRAM—ZADAT/EDIT rozte(”:né_ fetézce ............... 53 ZAPNOUT ...~ 113’4
FUNKR. oo 61 grafha 56 sTOP ... 413

B:Irggt programut ... 1;? rucni provoz .........c.cceeueenee. 23 WCh\?é'h%%ISharo"}é'rﬁ """" 18;

parametry uzivatele ........ 111 rueni el.koletko ......ovvvvvve. 26 wypottenou hodnotu

latnost navod 7 rychloposuv ...........cceeveene. 65 L

pat;llosk navodu ............... 104 p;revzn .......................... 1(1)3

[0To 30 o] (o] U vytizeni ..o

pocet nastrojl S vyzva k zadani ..................... 8
maximal ................... 117 . vztazna linie ...................... 33

programovani dialogem........ 7 soﬂl?ﬁggsa """"""""" 13 g vztazny bod

""""""""""" ’ relativni ...................... 12
PR software-verze .................... 7 g

D OatOVE oot 35 smysl otateni..._. Ll 15 asnybodvoit o 15.36,31

pocetni funkce ................ 109 snirrv]a(“: polohy """"""""" 14 vztaznysystem ......... ’ ’1 1

pravouhla kapsa................ 57 Sour:gg('ﬁfmi 13 vzoryvrtani 48

pravst:)t:lc::\gllf:r%sua o1 inkrementalni ... 13 vV programu ................. 83

DIYAUIE oo 1 05 soufadna osa.................... 11

POIEZAY w.ovvooeveeeroerrnr. 23 souradny system......... 1,12 z
smérovymi tladitky ...... 25 segment Kruhu ................. 87 Z8PNOUL «.vve e 17
jogging.....coeeiiiiin, 27 stfed kruhu jako zaznam polohy volit 22

poloha dilce ...................... 13 vztazny bod ..........o..... 33 7adani polony ........o.oo....

v programu 71 start.uhel ............ 48, 49, 53 K zakladu ... 11
pohyb dllce71 STOP oovvvvsencrienisensnnnes 67 zpusob zéznar-ﬁ-lj ................
pohyb nastroje ............. 14,71 STOP chodu programu.... 113 rotacni os 112
polomér nastroje............. ,38 StOp-0znat .........ovvvveenee. 67 zplsob prozl/o.z.ﬁ. ...............

korekce o 38 StopKY e, 109 svmbol 3
podprogram9597 systtta)ml MBI oo 60’?; klyévesa 18
pomocné funkce M 23,39,113 SYMDBOIY oo snimani ..........coeeeeeenns 4

volné .......ooovviiiinnns 114 b4 0 01=1 o b= R 18

S pevnym prifazenim...113 T

V programu................. 65
POSUV F oo 23,39,117 tagu:ty-":----":; ---------------- 1%3

p¥i Fezani ZAvitd ........ 116 ’%_a u halnastrOJu ................

PrOPOCEt v 107 each-In ... 73

V PrOgGramu ......o.ov....... 63 technické informace ....... 117

TOOL CALL ...cevvveeeneann. 68
120 TNC 124



Schema programu
Frézovani vneéjSiho obrysu

Zpusob provozu: PROGRAM ZADAT /EDITOVAT

Kroky programu
1 Programm otevfit nebo navolit
zadani: Cislo programu
meérova soustava v programu
2 Vyvolat data nastroje
zadani: Cislo nastroje
0sa vietena
samostatné: otacCky vretena
3 Vyména nastroje
zadani: souradnice polohy vymeény
korekce poloméru
samostatné: posuv (rychloposuv) a
pomocné funkce (vyména nastroje)
4 Najet vychozi polohu
zadani: souradnice vychozi polohy
korekce poloméru (RO)
samostatné: posuv (rychloposuv) a
pomocné funkce (vieteno spustit, smysl )
5 Najet nastroje na prvni hloubku
zadani: souradnice (prvni) pracovni hloubky
posuv (rychloposuv)
6 Najet prvni bod obrysu
zadani: souradnice prvniho bodu obrysu
korekce poloméru pro obrabéni
samostatné: posuv obrabéni
7 obrabéni az do posledniho bodu
zadani: kazdému bodu obrysu pfriradit
v8echny potfebné udaje
8 Najet koneénou polohu
zadani: souradnice koncové polohy
korekce poloméru (RO)
samostatné: pomocné funkce (vieteno STOP)
9 Vyjezd nastroje
zadani: souradnice nad dilcem
samostatné: posuv (rychloposuv)a

pomocné funkce (konec programu)

10 Konec programu
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