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TNC typ, software a funkce

Tato pfiruCka popisuje funkce, které jsou k dispozici v
prislugné verzi software TNC.

TNC-Typ NC-Software-Nr.

TNC 310 286 040 xx

Vyrobce stroje optimalizuje vyuZitelné strojni parametry
TNC podle provedeni stroje. Z tohoto dlivodu jsou v
priru€ce popsany i funkce, které vas stroj a TNC nemusi
spliovat.

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

= funkce 3D-dotykové sondy
m cyklus vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy
m cyklus vyvrtavani

Spojte se prosim s dodavatelem vaseho stroje
a projednejte s nim individualni podporu pfi realizaci
pozadovanych funkci stroje.

HEIDENHAIN s.r.0. nabizi kurzy NC programovani
a udrzby. Intenzivni vyuka zajiStuje rychlé seznameni s
funkcemi TNC a s jejich efektivnim vyuZitim.

Predpokladané misto nasazeni

Provedeni TNC odpovida tfidé A podle evropskych norem
EN 55022 a je uréeno pro nasazeni v priimyslovém
prostredi.
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1.1 TNC 310

1.1 TNC 310

HEIDENHAIN TNC systémy jsou dilensky programovatelné fidici
systémy, na nichz Ize programovat b&zné frézovaci a vrtaci
operace primo na stroji pomoci lehce pochopitelného popisného
dialogu. Systém TNC 310 je ur€en pro nasazeni na frézkach a
vyvrtavackach s maximalné 4 osami. Misto ¢tvrté osy miZete téZz
programové nastavit thlovou polohu vietena.

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

Programovani: popisny dialog HEIDENHAIN

Obzvlast’ jednoduché je vytvoreni programu v uzivatelsky
prijemném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika znazornuje
jednotlivé obrabéci kroky b&éhem zadavani programu. Béhem testu
programu je mozna graficka simulace obrabéni.

Program lIze rovn&z zadavat, zatimco je pravé vykonavan jiny
program obrabéni obrobku.

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

1 Uvod



1.2 Obrazovka a klavesnice

Obrazovka

Obrazek vpravo znazoriiuje obsluzné prvky obrazovky:
1 Definice rozdéleni obrazovky

2 Tlacitka volby softklavesy

3 Prepinani list softklaves

4 Zahlavi
P¥i zapnutém TNC ukazuje obrazovka v zahlavi navoleny
provozni rezim. V zahlavi se téZ objevuji dialogové otazky a texty
chybovych hlaseni (vyjimka: kdyZ TNC zobrazuje pouze grafiku).

5 Softklavesy
Na pravém okraji obrazovky zobrazuje TNC dalSi funkce v
jedné listé softklaves. Tyto funkce navolite stiskem vedle
umisténych klaves2. Pro snadng&jSi orientaci znazornuji malé
obdélniky pfimo pod listou softklaves celkovy pocet list
softklaves, které se daji navolit 3 stiskem prepinacich klaves.
Aktivni liSta softklaves je znazornéna pomoci vyplnéného
obdélniku.

Rozdéleni obrazovky

UZivatel voli rozdéleni obrazovky: tak maze TNC napf. v provoznim
rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT zobrazovat program v levém
okné&, zatimco pravé okno souCasné znazoriuje napf.
programovaci grafiku. Alternativné se da v pravém okné zobrazit
také pomocny obrazek pfi definici cyklu nebo vyhradné program v
jednom celém okné. Které okno miiZze TNC zobrazit zavisi na
zvoleném provoznim rezimu.

Zména rozdéleni obrazovky:

(« Stisknout tlac¢itko prepinani obrazovky: lista
J softklaves zobrazuje mozna rozdéleni
obrazovky

PROGRAI: > Stiskem softklavesy zvolit rozdéleni obrazovky
GRAFIKA

HEIDENHAIN TNC 310

1

avesnice
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i rezimy
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1.3 Provozn

Klavesnice

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

1 MOD-funkce,
HELP-funkce

2 Ciselné zadani

3 Klavesy k vedeni dialogu

4 Smérové klavesy a instrukce skoku GOTO

5 Provozni reZzimy

6 Strojni klavesy

7 Otocné regulatory pro omezeni otacek vietena/posuvu

Funkce jednotlivych klaves jsou stru¢né shrnuty na zalozce
obalky. Pfesna funkce strojnich klaves, jako napt. NC-START, je
navic popsana v navodu k obsluze stroje.

1.3 Provozni rezimy

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

RUCNi PROVOZ a RUCNi KOLECKO

Sefizeni stroje se provadi v RUCNIM PROVOZU. V tomto provoznim
rezimu se daji ru¢né nebo krokové polohovat strojni osy. Vztazné
body mlZete nastavit bud’ tradi¢nim zplsobem naskrabnutim
kusu, nebo se spinaci dotykovou sondou TS 220. V tomto
provoznim rezimu umoZiiuje TNC také ru¢ni pojizdéni strojnimi
osami pomoci elektronického ru¢niho kole¢ka HR.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky
K dispozici nejsou Zadné moznosti volby. TNC stale zobrazuje
indikaci polohy.

RUCNI PROVODZ

¢t X +125,000
Y -25,000
i +b0, 000
kT, X +125,000
¥ -25,000
z +50,000

M5/9
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POLOHOVANI S RUCNiM ZADANIM

V tomto provoznim reZzimu se daji naprogramovat jednoduché
drahové pohyby, napf. k ofrézovani plochy nebo k predpolohovani.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky
K dispozici nejsou Zadné moznosti volby. TNC stale zobrazuje
indikaci polohy.

i rezimy

”

1.3 Provozn

PROGRAM ZADAT/EDITOVAT PROGRAM ZADAT/EDIT © omn
\, Lot v, . o AUTO on
VaSe obrabéci programy vytvofite v tomto provoznim rezimu. o BEGIN PEN 125 AN CRAF KA [OFF]
V8estrannou podporu a doplriky pfi programovani nabizi rizné LBLCTOR 8.2 2 N0 0 2Re
cykly. Na prani zobrazuje programovaci grafika jednotlivé kroky. 3 T00L CALL 0 2 VIHAZAT
4 L ¥-20 Y-28 Z+100 R@ FMAX Mb GRAFIKU
. - . 5 TOOL DEF 1 L+0 R+5
Softklavesy k rozdéleni obrazovky 6 T00L CALL 1 2 S600
7 L H+B@ Y-28 Z2-18 RO FMRAX M3 STRART
ra 8 L H+B@ Y+@ RR FbE@
Okno Softklavesa o L weinn oz E
10 RND R1@ PO BLOKU
Program PROGRAM O
cIL X +125,0008
Y -25,000 RESET
2 +50,000 o st
vlevo: program, vpravo: pomocny obrazek PROGRAN S M5/ 9|
pri programovani cyklu OBRAZ CYKLU

PROGRAM+

vlevo: program, vpravo: programovaci grafika RAFTRA

BUIID

Programovaci grafika GRAF KA

HEIDENHAIN TNC 310
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1.3 Provozn

PROGRAM TEST

TNC simuluje programy a ¢asti programu v provoznim rezimu
PROGRAM TEST, napt. k vyhledani geometrickych neslucitelnosti,
chybgjicich nebo chybnych Gdaju v programu a poskozeni
pracovniho prostoru. Simulace je podporovana graficky s rdznymi
pohledy. Test programu zaktivujete stiskem softklavesy v
provoznim reZimu PROGRAM PROVOZ.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa
Program PROGRAM )
Testovaci grafika GRAF TKA y
vlevo: program, vpravo: obecné PROGRAM+
. §TAY
informace o programu PoH
vlevo: program, vpravo: polohy a PROGRAM-

~ . STAY
souradnice POL . ZAZNAM
vlevo: program, vpravo: informace o PROGRAM +
nastroji Nngggﬂ
vlevo: program, vpravo: prepocty PROGRAM +

~ . §TAY
souradnic TRANSFORMACE
6

Qe

03:24:156
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PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU a
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

PGM

Bl
L N
. + + -
V rezimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE vykonava TNC program az 2 BLK FORM 8.2 X+1088 Y+1688 2+@
do konce programu nebo do okamZiku ru¢niho, popt. 3 TOOL DEF 1 L+@8 R+? B )
7 L LT s 4 TOOL DEF 2 L+8 R+3
programovaného preruSeni. Po preruSeni mlZete znovu zahdjit 5 TOOL CALL 1 2 S2088
provadéni programu. 6 L 2+1@@ R® FMAX M3 PGM
7 CYCL DEF 4 .9 TEST
V reZzimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU odstartujete kazdy blok g chpPSDVE PREZOVERT
jednotlivé stiskem tlagitka NC-START. 9 CYCL DEF 4 .2 HLOUBK -1@ =)
. sion oy e .
Softklavesy k rozdéleni obrazovky ! PN ]
Okno Softklavesa s M5/ 9| o
Program PROGRAM ]
vlevo: program, vpravo: vSeobecné PROGRAM+
informace o programu pite
vlevo: program, vpravo: polohy a PROGRAM-+
souradnice Fufgzgr«mm
vlevo: program, vpravo: informace o PROGRAM+
nastrojich Nngl;gJE
vlevo: program, vpravo: prepocty PROGRAM +
souradnic TRHNggg:mnﬁ
1.4 Zobrazeni stavu RUCNI PROVOZ
YLOZIT
,»,Dopliikové* zobrazeni stavu
CIL >
Zobrazeni stavu vas informuje o aktualnim stavu stroje. Objevi se X +125,000 M
automaticky ve vdech provoznich reZimech. 7 Y -25,000
V provoznich rezimech RUENI PROVOZ, RUENT KOLECKO a Z +b50,000 S
POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM se objevi indikace polohy ve —
velkém okné 1.
. X +125,000
Y -25,000

HEIDENHAIN TNC 310
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1.4 Zobrazeni stavu

Informace zobrazeni stavu

Symbol Vyznam

AKT. Aktualni nebo cilové souradnice polohy

ERNE Strojni osy

E ﬁ M Otacky S, posuv F a aktivni pridavna funkce M

*

Provoz programu je odstartovan

4

Osa je zpevnéna

ROT Osami je pojizdéno s ohledem na zakladni
otoCeni

Dopliikové zobrazeni stavu

Doplrikové zobrazeni stavu podava detailni informace o priibéhu
programu. Lze jej vyvolat ve vSech provoznich rezimech, s
vyjimkou RUCNIHO PROVOZU.

Zapnuti dopliikového zobrazeni stavu

Vyvolat liStu softklaves pro rozdéleni obrazovky
PROGRAHs Zvolit rozdéleni obrazovky s doplfikovym
POL . ZRZNAN zobrazenim stavu, napft. polohy a soufadnice

Nasledné jsou popsana rlizna dopliikova zobrazeni stavu, ktera
muzete navolit tak, jak bylo popsano vySe:

1 Uvod



FROGRAM+

sTAy VSeobecné informace o programu

PGM

1 Jméno hlavniho programu / &islo aktivniho bloku

2 Program, vyvolany pomoci cyklu 12
3 Aktivni obrabéci cyklus

4 Stted kruhu CC (pol)

5 Cita& pro asovou prodlevu

6 Cas obrabé&ni

PROGRAM+

sTAY Polohy a soufadnice

POL.ZAZWAM

1 Jméno hlavniho programu / Cislo aktivniho bloku

2 Indikace polohy
3 Druh indikace polohy, napt. zbytkova draha

4 Uhel zakladniho oto&eni

HEIDENHAIN TNC 310

IMENO PGM  STAT P 15
S STAT1
CcALL
CreL
SEE| 200 VRTANI
ccl © -129,5@0 |[ cAsSOVA PROD
4 |¥ -g4.250
T Be:E0: 41
JMEMO PGM  STAT y 15
3AKT. ¥ -27.0800
Y -125,000 5
7  +50.000
ZAKLADNI 0T0 +12,357

1.4 Zobrazeni stavu



1.4 Zobrazeni stavu

PROGRAM+

STR Informace o nastrojich

MASTROJE

1 Indikace T: Cislo nastroje

2 Osa nastroje

3 Délka a radius nastroje

4 Pridavky (delta hodnoty) z bloku TOOL CALL

it Prepoéty souradnic

TRANSFORMACE

1 Jméno hlavniho programu / Cislo aktivniho bloku

2 Aktivni posunuti nulového bodu (cyklus 7)
3 Aktivni uhel nato¢eni (cyklus 10)

4 Zrcadlené osy (cyklus 8)

5 Aktivni faktor méfitka (cyklus 11)

Viz ,,8.7 Cykly pro prepocet souradnic”

10

—

WASTROJ

+B-800

T
2 8
i
oL

1

L

B +5.080
DR

4 |peM  +@.108  +0.,100
TAB
1
i IMENOD PGM  STAT ; 15
NULOVY BOD OTACENT 3
¥ +152,000 +12,500
2 ¥ +100,000
ZRCADLENT |y
e
5 ZMENA MERITK
B,999500
1 Uvod



1.5 PrisluSenstvi: 3D-dotykové sondy a
elektronicka ruc¢ni kolecka
HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy
Pomoci rliznych 3D-dotykovych sond firmy HEIDENHAIN
miZete

automaticky vyrovnat obrobky

rychle a snadno nastavit vztazné body

Spinaci dotykova sonda TS 220

Tato dotykova sonda najde nejvétsi uplatnéni predevsim pfi
automatickém vyrovnani obrobku, nastaveni vztazného bodu a pfi
méreni na obrobku. Dotykova sonda TS 220 pfenasi spinaci
signaly po kabelu.

Funk&ni princip: ve spinaci dotykové sondé

HEIDENHAIN zaznamenava bezkontaktni opticky spinaC vychyleni
dotykového hrotu. Vytvoreny signal dava podnét k zapamatovani
aktualni hodnoty polohy dotykové sondy.

Elektronicka rucni kolecka HR

Elektronicka rucni kole€ka zjednoduSuji pfesné rucni pojizdéni
strojnimi sanémi. Ujeta draha na otacku kolecCka je volitelna v
Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ru¢nich koletek HR 130 a HR
150 nabizi firma HEIDENHAIN prenosné

rucni kolecko HR 410.

HEIDENHAIN TNC 310
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Rucni provoz a serizeni




2.1 Zapnuti

2.1 Zapnuti

&  Zapnuti a najeti referencnich bodu jsou funkce
= =zavislé na provedeni stroje. Informujte se ve vasi
priru¢ce k obsluze stroje.

Zapnout napajeci napéti TNC a stroje.
Poté zobrazi TNC nasledujici dialog:
PAMET - TEST

Pamét’ TNC je automaticky otestovana

PRERUSENI PROUDU

HlaSeni TNC, Ze doslo k preruSeni napajeni
— smazat hlaseni

PRELOZIT PLC PROGRAM

PLC-program systému TNC je automaticky prelozen

CHYBI RiDICi NAPETi PRO RELE

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

NAJEDTE DO REFERENCI

v Prejet referencni body v libovolném poradi:
== pro kazdou osu stisknout a drZzet smérové

tlacitko, az je prejet referencni bod,nebo

m prejet referenéni body s vice osami

Z > I'J sou&asn&: zvolit osy stiskem softklaves (osy
jsou pak na obrazovce zobrazeny inverzné)
a potom stisknout tlacitko NC-START

TNQ je nyni pfipraven k funkci a nachazi se v provoznim reZzimu
RUCNI PROVOzZ

14
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2.2 Pojizdéni strojnimi osami

%  Pojizdéni os se smérovymi tlacitky je zavislé na
& provedeni stroje. Informujte se v pfiru¢ce k obsluze
stroje!

Pojizdéni os se smérovymi osovymi tla€itky

@ Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ
Stisknout a drzet smérové osové tlacitko,
== dokud ma osa pojizdét

...nebo plynulé pojizdéni osou:

a Drzet stisknuté osové smérové tlacitko a kratce
= ' stisknout tlacitko NC-START. Osa pojizdi tak

dlouho, dokud neni zastavena
NC Zastaveni: stisknout tlacitko NC-STOP

Obéma metodami mliZete pojizdét i s vice osami soucasné.

HEIDENHAIN TNC 310
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2.2 Pojizd

Pojizdéni s elektronickym ruénim koleékem HR 410

Pfenosné rucni kole¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvoliiovacimi
tlacitky. Uvolnovaci tladitka se nachazi pod hvézdicovym
knoflikem kolecka.

Strojnimi osami muZete pojizdét pouze tehdy, pokud je stisknuto
jedno z uvolniovacich tlac¢itek (funkce zavisla na provedeni stroje).
Rucni kolecko HR 410 je vybaveno nasledujicimi ovladacimi prvky:
1 Tlagitko Central-stopu

2 RUCNI KOLECKO

3 Uvolriovaci tlacitka

4 Tlacitka k volbé osy

5 Tlacgitko pro prevzeti aktualni polohy

6 Tlacitka pro definovani posuvu (pomalu, stfedné, rychle;
velikosti posuvu jsou definovany vyrobcem stroje)

7 Tlacitka sméru, ve kterém TNC pojiZdi zvolenou osou

8 Strojni funkce
(tyto jsou definovany vyrobcem stroje)

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

Pojizdéni

@ Zvolit provozni rezim RUGNI PROVOZ

o
=

Aktivovat ruéni kole€ko, nastavit softklavesu na
ON

@

=1
bl
-

Stisknout uvolniovaci tlac¢itko

Zvolit osu na rué¢nim koleCku

@@I

Zvolit posuv

nebo = Pojizdét aktivni osou ve sméru + nebo —

16
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Krokové polohovani

P¥i krokovém polohovani se definuje pfisuv, o ktery strojni osa
popojede pfi stisku osového smérového tladitka.

) Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ

— Zvolit krokové polohovani, nastavit softklavesu
MENT na ON

PRISUV :

B Zadat pfisuv v mm, napt. 8 mm

1 Zvolit pfisuv pomoci softklaves (ve 2. nebo
3.listé softklaves)

Y+ Stisknout osové smérové tlagitko: opakované

iz polohovat

HEIDENHAIN TNC 310

NS -
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2.3 Otacky vietena S, posuv F a pridavna funkce M

2.3 Otacky vietena S, posuv F a
pridavna funkce M

V provoznim reZimu RUCNI PROVOZ zadate otadky vietena S a

pridavnou funkci M pres softklavesu. Pfidavné funkce jsou

popsany v kapitole ,,7 Programovani: pridavné funkce®. Posuv je

definovan strojnim parametrem a Ize jej zmé&nit pouze s otoCnym
regulatorem override (viz dalSi strana).

Zadani hodnoty
Priklad: Zadani otacek vietena S

S Zvolit zadani otacek vretena: stisknout
softklavesu S

Otacky vietena S=

1000 Zadat otacky vietena

NIC a prevzit je stiskem tlagitka NC-START

Otaceni vietena se zadanymi otackami odstartujete zadanim
pridavné funkce M.

Pridavnou funkci M zadate stejnym zplsobem.

Zména otacek vietena a posuvu

Pomoci oto¢nych regulatorl override pro otacky vietena S a posuv

F se daji ménit nastavené hodnoty v rozsahu od 0% do 150%.

&  Otocny regulator override pro otacky vietena je funkeni
= jen u stroju s regulovanym pohonem vietena.

Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce miZete
pouzit a jakou maji funci.

18
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2.4 Nastaveni vztazného bodu
(bez 3D-dotykové sondy)

PFi nastaveni vztazného bodu je indikace TNC nastavena na
souradnice znamé polohy obrobku.
Priprava

Upnout a vyrovnat obrobek

Vyménit nulovy nastroj se znamym radiusem

Presvédcit se, Ze TNC indikuje aktualni polohy
Nastavit vztazny bod
Ochranné opatteni: pokud nesmi byt naskrabnut povrch obrobku,

poloZi se na obrobek plech znamé tloustky d. Pro vztazny bod pak
zadejte hodnotu vétsi o d.

© Zvolit provozni rezim RUGNI PROVOZ
Opatrné najet nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne)
vzTeeny Zvolit funkci pro nastaveni vztazného bodu

BOD

. Zvolit osu

NASTAVIT REF. BOD Z=

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

plechu d

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavte stejnym zplisobem.

Pokud pouzijete v ose prisuvu prednastaveny nastroj, pak nastavte
indikaci osy prisuvu na délku nastroje L, popt. na soucet Z=L+d.

HEIDENHAIN TNC 310

YA
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jednoduchych polohovacich blokt
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3.1 Programov

3.1 Programovani a vykonani
jednoduchych polohovacich bloku

Pro jednoduché polohovaci bloky a k programovani vyvolani
nastroje je vhodny provozni rezim POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM. V ném mUZete zadat a pfimo nechat vykonat uS§notlivé
bloky ve formatu popisného dialogu HEIDENHAIN. TNC neuklada
zadané bloky v paméti.

Zvovlit provozn[ rqiim POLOHOVANI S
RUCNIM ZADANIM

Zadat libovolny polohovaci blok bez korekce
radiusu nastroje a poZadovany posuv
napr. X+25 RO F50

Ukongit zadani

NC Stisknout tlagitko NC START: TNC vykona
zadany blok

22
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4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmérovaci systémy a referencni znacky

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

PYi vypadku napdjeni dojde ke ztraté prirazeni mezi polohou sani
stroje a vypocCtenou aktualni polohou. Aby mohlo byt toto pfifazeni
znovu obnoveno, jsou na méfitcich odmérovacich systému k
dispozici referencni znacky. PYi prejeti referencni znacky prijme
TNC signal, ktery ozna&uje pevny vztazny bod stroje. Tak muze
TNC opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani
stroje.

B&Zné jsou na linearnich osach zabudovany linearni odmeérovaci
systémy. Na otocnych stolech a naklapécich osach se montuji
rotacni odmeérovaci systémy. K opétnému obnoveni pfifazeni mezi
aktualni indikovanou polohou a skutecnou polohou sani stroje,
musite u linearnich odmérovacich systéma s referenénimi
znackami v kddované rozteci prejet osou stroje maximalné 20 mm,
u rotacnich odmérovacich systémui o maximalné 20°.
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Vztazny systém

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

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

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu, se oznaduiji

jako absolutni soufadnice. Relativni souradnice se vztahuji k jiné
libovolné poloze (vztaznému bodu) v soufadném systému.
Relativni hodnoty soufradnic jsou téZ oznacovany jako prirtstkové
hodnoty souradnic.

Vztazné systémy na frézkach

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

TNC 310 muze fidit maximalné 4 osy. Vedle hlavnich os X, Ya Z
existuji rovnobézné lezici pridavné osy U, V a W. Rotacni osy jsou
oznaceny jako A, B a C. Obrazek dole znazorfiuje pfirazeni
pridavnych os, popf. rotacnich os k hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 310

zA
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4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Pokud je vyrobni vykres okotovan pravouhle, pak vytvorte program Y A
obrabéni rovnéz s pravouhlymi soufadnicemi.
U obrobkl s kruhovymi oblouky nebo s uhlovymi udaji je ¢asto L

jednodussi definovat polohy s polarnimi souradnicemi. _\PR N

Narozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z /

popisuji polarni souradnice pouze polohy v jedné roving. Polarni g PA; AR

souradnice maiji svlij poc¢atek v polu CC (CC = circle centre;

angl. stfed kruhu). Poloha v roviné je tak jednoznatné definovana PA; ;
. 10 A~ 0

pomoci CC

polarni soufadnice-radiusu: vzdalenost od p6lu CC k dané D7\ -
poloze X

polarni souradnice-uhlu: uhel mezi thlovou vztaZznou osou a 30
usecCkou, ktera spojuje pol CC s danou polohou.

Viz obrazek vpravo dole.

Definice pélu a uhlové vztazné osy

Pol nadefinujete pomoci dvou souradnic v pravouhlém soufadném
systému v jedné ze tfi rovin. Tim je také

jednoznacné pfifazena uhlova vztazna osa pro polarni souradnici
Uhlu PA.

Souradnice p6lu (rovina) Uhlova vztaZzna osa

XY +X
YZ +Y
ZX +Z
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Absolutni a relativni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Pokud se soufadnice polohy vztahuji k nulovému bodu soufadného
systému (pocCatku), pak se tyto oznacuji jako absolutni souradnice.
KaZda poloha na obrobku je jednozna¢né definovana pomoci
svych absolutnich souradnic.

Priklad 1: Diry s absolutnimi soufadnicemi
Dira 1 Dira 2 Dira 3

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

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

Relativni polohy obrobku

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

Prirlistkovy rozmér oznacite pomoci ,I“ (softklavesa) pred
oznadenim osy.

Priklad 2: Diry s relativnimi soufadnicemi

Absolutni souradnice diry 4:

X=10mm

Y=10mm

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

Absolutni a pfirtistkové souradnice
Absolutni soufadnice se vzdy vztahuji k p6élu a thlové vztazné ose.

PrirGistkové soufadnice se vZdy vztahuji k naposledy
programované poloze nastroje.

HEIDENHAIN TNC 310
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4.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

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

Zadava-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednoduse
poufZijte cykly pro pfepocet souradnic. Viz ,8.6 Cykly pro pfepocet
souradnic®.

Pokud je koétovani vykresu obrobku nevyhovuijici, pak zvolte jako
vztazny bod takovou polohu nebo roh obrobku, od kterého se daji
CO mozna nejsnadnéji zjistit miry

zbyvajicich poloh obrobku.

Obzvlasté komfortné nastavite vztazné body pomoci 3D-dotykové
sondy firmy HEIDENHAIN. Viz ,11.2 Nastaveni vztaZzného bodu s
3D-dotykovou sondou®.

Priklad

Nacrt obrobku vpravo znazorfiuje diry(1 az4), jejichz
koty se vztahuji k absolutnimu vztaznému bodu se
souradnicemi X=0 Y=0. Diry (5 aZ 7 ) se vztahuiji

k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi soufadnicemi
X=450 Y=750. S cyklem POSUNUTI NULOVEHO BODU
muzete docasné posunout nulovy bod na polohu X=450,
Y=750, aby mohly byt diry (5 az7 ) programovany

bez dalSich prepoctu.
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4.2 Sprava soubort

Soubory a sprava soubor

Pokud zadavate do TNC program obrabéni, pfifrad'te tomuto
programu nejprve jméno. TNC ulozi program jako soubor se
stejnym jménem. Rovnéz i tabulky uklada TNC jako soubory.

Jména soubort

Jméno souboru smi byt dlouhé maximalné 8 znakud. U programi

a tabulek pfipojuje TNC za jméno jesté rozsireni (priponu), které je
od jména souboru oddéleno teCkou. Toto rozsifeni oznacuje typ
souboru: viz tabulka vpravo.

35720 H

Jméno souboru Typ souboru

S TNC muzete spravovat az 64 soubor,
celkova velikost vSech souborl v8ak nesmi prekrocit 128 Kbyte.

Prace se spravou souborti

Tento oddil vas bude informovat o vyznamu jednotlivych informaci
na obrazovce a o tom, jak mlZete vybirat jednotlivé soubory.
Pokud dosud je§té nejste seznameni se spravou soubort TNC
310, pak si dikladné proc¢téte tento oddil a otestujte si jednotlivé
funkce primo na TNC.

Vyvolani spravy soubort

E Stisknout softklavesu PGM NAME:
NAME TNC zobrazi okno ke spravé souborut

Okno zobrazuje vSechny soubory, 1 které jsou uloZeny v paméti
TNC. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik informaci, které
jsou rozepsany v tabulce vpravo.

HEIDENHAIN TNC 310

Soubory v TNC Typ
Programy
v dialogu HEIDENHAIN .H
Tabulka pro
nastroje T
Zobrazeni Vyznam
Jméno souboru Jméno s maximalné 8 znaky
a typ souboru. Cislo za
jménem: velikost souboru v
Byte
Status Vlastnost souboru:
M Program je navolen
V provoznim rezimu
PROGRAM PROVOZ
P Soubor je chranén proti

zméné (Protected)
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4.2 Sprava souboru

Volba souboru Smazani souboru

Pfresurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete

PGM . . R smazat
NAME Vyvolani spravy soubort ) _ )
urMnzAT Zvolit funkci smazani: stisknout
@ ) softklavesu VYMAZAT. TNC se
dotaze, zda ma byt soubor
PouZijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouZzek na skute€n& smazan

Zad y bor:
pozadovany soubor Potvrdit smazani: stisknout

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a softklavesu ANO. Preruste smazani
dolt stiskem softklavesy NE, pokud
dany soubor nechcete smazat

Zadejte jedno nebo vice &isel voleného souboru a pak stisknéte Ochrana souboru/zru$eni ochrany
klavesu GOTO: svétly prouzek preskoci na prvni soubor, ktery

odpovida zadanym &islim Presunte svétly prouzek na soubor, ktery chcete

chranit
ROTECT- Aktivace ochrany souboru:
Zvoleny soubor je aktivovan v tom provoznim UNPROTEGT sitsknout softklavesu PROTECT /
rezimu, ze kterého jste vyvolali spravu soubord: UNPROTECT. Soubor ziska
stisknout klavesu ENT status P

Ochranu souboru zru8ite stejnym zptisobem
stiskem softklavesy PROTECT / UNPROTECT. Ke
zruSeni ochrany souboru zadejte Cislo Kklice (heslo)
Kopirovani soubort 86357.
Presurite svétly prouzek na soubor, ktery ma byt zkopirovan

cop Stisknout softklavesu COPY: zvolit funkci

[asc]+]xr 2) kopirovani

Zadat jméno cilového souboru a prevzit jej stiskem klavesy ENT:
TNC zkopiruje zvoleny soubor. Plivodni soubor zlstane
zachovan.

Prejmenovani souboru
Pfesurnite svétly prouzek na soubor, ktery chcete prejmenovat

RENAME Zvolit funkci pro prejmenovani

o) o)

Zadat nové jméno souboru; typ souboru
nemuze byt zménén

Provést prejmenovani: stisknout klavesu ENT
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Nacteni soubori / vypis souborti

Nacteni nebo vypis souboru: stisknout softklavesu
02 EXT. TNC disponuje nasledujicimi
funkcemi:

Funkce k na¢teni/vypsani soubori

Softklavesa

Nacteni vSech souborl

PRENOS

-
EXT THC

Nacteni pouze zvolenych soubort; akceptovani
souboru, nabizeného TNC:

stisknout softklavesu ANO; neakceptovat nabizeny
soubor: stisknout softklavesu NE

PRENOS

%
EHT THE

Nacteni zvoleného souboru: zadat jméno souboru

PRENDS
T — Mgl

Vypsani zvoleného souboru: presunout
svétly prouZek na poZzadovany soubor
a potvrdit volbu stiskem klavesy ENT

PRENOS
THC| — [EXT|

Vypsani v8ech soubort z paméti TNC

PRENOS

-
THC EXT

Zobrazeni prehledu soubort uloZenych na externim
zafizeni na obrazovce TNC

0BSAH
EXT
FAMET|

g

HEIDENHAIN TNC 310
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4.3 Vytvoreni a zadani programu

Struktura NC programu ve formatu popisného Blok:

dialogu HEIDENHAIN

-

ani programu

r'a

d

reni a za

-~

4.3 Vytvo

Program obrabéni se sklada z rady programovych blokl. Obrazek

vpravo ukazuje prvky jednoho bloku.
TNC ¢&isluje bloky obrabéciho programu ve vzestupném poradi.

Prvni blok programu je oznacen s ,BEGIN PGM“, jménem
programu a platnymi rozmeérovymi jednotkami.

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

Posledni blok programu je ozna¢en s ,END PGM*, jménem
programu a platnymi rozmérovymi jednotkami.

Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM

PFfimo po otevieni nového programu nadefinujte neobrobeny

polotovar ve tvaru kvadru. Tuto definici potfebuje TNC pro grafické

simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné 30 000 mm a
lezi rovnobézné s osami X,Y a Z. Tento neobrobeny polotovar je
definovan svymi dv€ma rohovymi body:

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

MAX-bod: nejvétsi souradnice X,Y a Z kvadru; zadat absolutni
nebo prirdstkové souradnice
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10 L[X+10 Y+5 RO F100 M3 |

Drahova funkce Slova

Cislo bloku

MAX

MIN




Vytvoreni nového programu obrabéni
Program obrabéni zadavejte vzdy v provoznim reZimu PROGRAM
ZADAT/EDIT.

Priklad pro vytvoreni programu

Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDIT

PGM
NAME

JMENO SOUBORU=

Vyvolat spravu souboru: stisknout softklavesu
JMENO PGM

3056 Zadat Gislo nového programu, potvrdit zadani
stiskem klavesy ENT

VSTUP PROGRAMU : HDH / MM

Prevzit rozmérové jednotky mm: stisknout
klavesu ENT, nebo

FREFPINANI
MM~ INCH

stisknout softklavesu PREPINANI MM/INCH

HEIDENHAIN TNC 310

CIL

X
Y
2

+125,000
-25,000
+50,000

wE—

MB/9

&

PREPINANT
HDH-DIN

PREPINANT
MM~ INCH

BRNGE

A

Pfepnout rozmérové jednotky na inch (palce):
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4.3 Vytvo

Definice neobrobeného polotovaru

Programové okno zobrazi definici BLK-FORM:

0

1
2
3

TNC vytvori automaticky &isla blok( a téZ bloky BEGIN a END.

BLK >
FORM
OSA VRETENA PARALEL S X/Y/Z ?
2
DEF BLK FORM: MIN-BOD ?
’
’
-40
DEF BLK FORM: MAX-BOD ?
100
100
’

Zadat osu vietena

BEGIN PGM 3056 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
END PGM 3056 MM
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Zahajeni dialogu k definici neobrobeného
polotovaru: stisknout softklavesu BLK FORM

PROGRAM ZADAT/EDIT
@ BEGIN PGM 123 MM
1 BLK FORM B.1 2 X+8 Y+@8 Z2-6@O
2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+100
Z+08
3 TOOL DEF 1 L+B R+7
4 TOOL DEF 2 L+B R+3
5 TOOL CALL 1 Z sS2@06@
6 L Z+188 R@ FMAX M3
7 CYCL DEF 4 .@
KAPSOVE FREZOVANI
8 CYCL DEF 4 .1 VZDAL. 2
i X +125,000
A -25,000 T
+ B
Z 50,0008 FI
S M5/9

S

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

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

Zacatek programu, jméno, rozmérove jednotky

Osa vretena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, rozmérove jednotky
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Programovani pohybi( nastroje v popisném dialogu

K naprogramovani bloku zahajte dialog stiskem nékteré
softklavesy. V zahlavi obrazovky se vas TNC dotaZe na vSechna
potfebna data.

Priklad pro dialog
':/° Zahajit dialog

SOURADNICE ?

X 10 Zadat cilovou souradnici pro osu X

5 @ Zadat cilovou souradnici pro osu Y, stiskem
Y Klavesy ENT k dal&imu dotazu

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

Zadat ,bez korekce radiusu®, stiskem
klavesy ENT prejdete k dalSimu dotazu

POSUV ? F=

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

PRIDAVNA FUNKCE M ?

3 Pridavna funkce M3 ,spusténi vietena“,
stiskem klavesy ENT ukon¢&i TNC tento
dialog

Programové okno zobrazi radek:
3 LX+10 Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM ZADAT/EDILT &
PRIDAVNE FUNKCE M 2
@ BEGIN PGM 15 MM )
1 BLK FORM 8.1 2 X+@ Y+B 2-48
2 BLK FORM 8.2 X+18@ Y+1B9@ 2+8
3 TOOL CALL 1 2 $25@8
4 L X+1@ Y+5 RQ F100
5 END PGHM 15 MM :>
cIL X +125.,0080
Y -25.880 | ::::::>
z +50,000 | & o
S M5/9
Funkce béhem dialogu Klavesa

PfeskocCeni dialogové otazky

PfedCasné ukonceni dialogu

2 0

PreruSeni a smazani dialogu
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4.3 Vytvo

Editace programovych radkua

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

Hledani stejnych slov v riznych blocich

Zvolit slovo v bloku: stisknout klavesu se Sipkou
tolikrat, az je oznaceno pozadované slovo

Volit blok, obsahuijici stejné slovo pomoci
klavesy s Sipkou

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

VloZeni bloki na libovolné misto
Zvolte blok, za ktery chcete vloZit novy blok a zahajte dialog.

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

Uzavrit zménu: stisknout klavesu END.

Pokud chcete vloZit néjaké slovo, stisknéte klavesu s Sipkou
(doprava), az se objevi poZzadovany dialog a zadejte poZzadovanou
hodnotu.
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Volba bloku nebo slova

Klavesy

Skok z bloku na blok

Volba jednotlivych slov v bloku

Smazani blokt a slov

Nastaveni hodnoty zvoleného slova
na nulu

m

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni
(neblikajiciho)

B 00
3
(7]
[V

m

Smazani zvoleného slova

Smazani zvoleného bloku (cyklu)

DEL

Smazani ¢asti programu:

Zvolit posledni blok mazané

Casti programu a mazat jednotlivé
bloky stiskem klavesy DEL




4.4 Programovaci grafika

Zatimco vytvafrite program, muze TNC zobrazit pomoci grafiky
programovany obrys.

Provadéni/neprovadéni soubé&zné programovaci grafiky
Zménit rozdéleni obrazovky na program vlevo a grafiku vpravo:
stisknout klavesu definujici rozdéleni obrazovky a pak
softklavesu PROGRAM + GRAFIKA

auto oM Nastavit softklavesu AUTO GRAFIKA na ON.
GRAF kA Zatimco zadavate programové radky, zobrazuje

TNC kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné.

Pokud nema byt grafika soub&zné provadéna, pak nastavte
softklavesu AUTO GRAFIKA na OFF.

AUTO GRAFIKA ON nevykresluje opakovani ¢asti programu.

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program

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

RESET Vytvoreni grafiky: stisknout softklavesu RESET +
sTART START

DalSi funkce viz tabulka vpravo.

Smazani grafiky

E Prepnout listu softklaves: viz obrazek vpravo
rMRZAT Smazat grafiku: stisknout softklavesu VYMAZAT
GREF IKU GRAFIKU

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM ZADAT/EDIT

5) GRA

AUTO On

© BEGIN PGM 126 MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+B Y+8 2-20
2 BLK FORM 8.2 H+100 Y+10@ 2+0
3 T00L CALL B 2

4 L H-28 Y-2@0 Z+100 R@ FMAH MG
5 TOOL DEF 1 L+@ R+b

6 TOOL CALL 1 Z Se@@

7 L ¥+B@ Y-28 Z-10 R@ FMAX M3
8 L H+B@ Y+@ RR FGOO

8 L ¥+108 Y+50@

1@ RMD R1G

UYMAZAT
GRAFIKU

START

START
PO BLOKU

1L X +125.,0080
Y -25,000

2 +50,000

W —
©

RESET
+

START

MB/9

|

GRAF IKA [OFF]

Hl

Funkce programovaci grafiky

Softklavesa

Blokové vytvareni programovaci
grafiky

START
PO BLOKU

Kompletni vytvoreni programovaci
grafiky nebo doplInéni po
RESET + START

START

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

STOP

3]
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4.4 Programovaci grafika

ZmensSeni nebo zvétsSeni vyrezu

Pohled na grafiku mizete sami nadefinovat. Pomoci ramecku
zvolite vyfez pro zvétSeni nebo
zmenseni.

Zvolit listu softklaves pro zvétSeni/zmenSeni vyfezu (posledni
lista, viz obrazek vpravo)
Ted’ jsou k dispozici nasleduijici funkce:

Funkce Softklavesa

PROGRAM ZADAT/EDIT

©® BEGIN PGM 125 MM

1 BLK FORM B.1 2 X+0 ¥+0 Z2-20
2 BLK FORM B8.2 #+100 V+100 Z+@
3 TOOL CALL @ 2

4 L H-20 Y-20 2+100 RO FMAK MG
5 TOOL DEF 1 L+8 R+B

6 TOOL CALL 1 Z S600

7 L X+b@ Y-20 2-18 RO FMAK M3
8 L H+B@ Y+B RR FE00

8 L ®+18@ Y+58

18 RMD R18

ZmensSeni ramecku — ke zmenSeni drzet stisknutou
softklavesu

cIL X +1
+

M5/9

v
o
]
D

»
«

WINDOW
DETAIL

GNES

WINDOL
BLK

bl
o
=
=

ZvétSeni ramecku — ke zvétSeni drzet stisknutou
softklavesu

Posunuti ramecku doleva — k posunuti
drzet stisknutou softklavesu. Posunuti ramecku
doprava: drZet stisknutou klavesu s Sipkou doprava

UIE|[S

- Prevzit zvoleny rozsah stiskem softklavesy
DETAIL WINDOW DETAIL

Stiskem softklavesy WINDOW BLK FORM obnovite opét
pocatecni vyrez.
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4.5 Funkce napovédy

Ve funkci napovédy (HELP) systému TNC jsou shrnuty nékteré
programovaci funkce. Pomoci softklavesy zvolite patficné téma

Volba funkce napovédy
Stisknout klavesu HELP

Zvolit téma: stisknéte nékterou z nabidnutych

softklaves

Téma napovédy / Funkce

[7d
o)
=
=
o
<
0
I
O

PROGRAM ZADAT/EDIT

M-funkce

HELP

2 GRA

A

KONEC

URESE

Parametry cykll

PROGRAM ZADAT/EDIT

Napovéda, ktera je vytvorena vyrobcem stroje
(volitelna)

Volba pfedchozi stranky

STRANA

lc S

Volba nasledujici stranky

w
a2
kol
o
=
o

Volba zac¢atku souboru

ZACATEK

Stop programu. stop vyretena, stop chlazeni
podnineny stop

kenec programus skok na hlek 1

start vretena ve smeru hodin

start vretena proti smeru hodin

step vretena

yyIENa Nastroje

start vretena ve snyslu hedin s chlazenin
start vretena proti smyslu hedin s chlazenin
konec programus skok na blok 1

vyvolat cyklus, modalni puscbnost

othratit rohy

programovane souradnice se vztahuii

k nuleovenu bedu stroje

pregramovane souradnice se vziahuji

k definovane poloze

v bloku: souradnice se wztahuji

k aktualni poloze nastroje

zohrazeni retachi osy redukovat na uhel pod 368 Grad
obrabeni malych schudku na obryse

zruseni korekoce radiusu na kenci bleku
wyvelanl cyklu ucinne jen v jednom bloku

M188 - modulace posuvu na kruhoven oblouku

HELP
£ GRA

STRANA

A

§

%)
El
D
=
B

ZACATEK

§

=
]
=
m
©

HLEDEJ

B

Volba konce souboru

KOMEC

Volba funkce vyhledani; zadat &islo, odstartovat
hledani stiskem klavesy ENT

HLEDE.T

QIS s

Ukoné&eni funkce napovédy HELP
Stisknéte klavesu END nebo klavesu HELP.

HEIDENHAIN TNC 310

39

4.5 HELP-funkce






=
‘@
>
o
=
®
P
<)
o
P
o

Nastroje




tahujici se k nastroji

ani vz

-

5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k nastroji

Posuv F

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

Zadani
Posuv mlZete zadat v kazdém polohovacim bloku. Viz
»0.2 Zaklady k drahovym funkcim®.

Rychloposuv

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

Trvani u€innosti

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

Zména béhem provadéni programu
B&hem provadéni programu zménite posuv pomoci otoného
regulatoru posuvu override F.

Otacky vietena S

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

Programovana zména
V programu obrabéni mizete ménit otacky vietena s blokem TOOL
CALL, tim Ze pouze zadate jen nové otacky vietena:

TooL Programovani vyvolani nastroje: stisknout

CALL softklavesu TOOL CALL (3. lista softklaves)
Preskogit dialogovou otazku ,CISLO NASTROJE ?*
stiskem klavesy ,SIPKA DOPRAVA*

Preskogit dialogovou otazku ,0SA VRETENA
PARALEL S X/Y/Z ?“ stiskem klavesy , SIPKA
DOPRAVA¢

V dialogu ,OTACKY VRETENA S= ?“ zadat nové
otacky vretena

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

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

Data nastroje mlzZete zadat bud’ pomoci funkce TOOL DEF pfimo
do programu nebo (a) oddélené v tabulce nastroja. TNC
respektuje zadané informace, pokud je provadén program
obrabéni.

Cislo nastroje

Kazdy nastroj je oznacen Cislem mezi 0 a 254.

Pokud pracujete s tabulkou nastrojli, pak jsou pro nastroje uvnitf
tabulky nastroja rezervovana &isla mezi 0 a 99.

Nastroj s ¢islem 0 je definovan jako nulovy nastroj a ma délku L=0
a radius R=0. V tabulce nastroji byste méli rovnéz definovat
nastroj TO s L=0 a R=0.

Délka nastroje L
Délku nastroje L mazete urcit dvéma zpusoby:

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

Znaménko:
Nastroj je delSi nez nulovy nastroj: L>L,
Nastroj je kratSi nez nulovy nastroj: L<Lg
Urceni délky:

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

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

Najet nastrojem na stejnou vztaznou polohu jako s nulovym
nastrojem

Indikace osy nastroje zobrazuje délkovy rozdil nastroje vuci
nulovému nastroji

Prevzit indikovanou hodnotu stiskem softklavesy ,,AKT.POLOHA"
do bloku TOOL DEF pop¥. do tabulky nastroju

2 Pokud jste zjistili délku nastroje L pomoci sefizovaciho pfistroje,
pak zadejte zjist€nou hodnotu pfimo do definice nastroje TOOL
DEF.

HEIDENHAIN TNC 310
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5.2 Data nastroje

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

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

Kladna delta hodnota plati pro pridavek (DR>0), zaporna delta
hodnota znamena zaporny pridavek (DR<0). Delta hodnoty
zadejte pfi programovani volani nastroje s prikazem TOOL CALL.

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

Zadani dat nastroje do programu

Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku TOOL DEF

TooL Zvolit definici nastroje: stisknout softklavesu TOOL
DEF DEF

Zadat CISLO NASTROJE: s &islem nastroje je
nastroj jednoznacné oznacen. Pokud je aktivni
tabulka nastrojd, pak zadat Cislo nastroje vétsi nez
99 (zavisi na strojnim parametru MP7260)

Zadat DELKU NASTROJE L: korek&ni hodnota pro
délku

Zadat RADIUS NASTROJE R

@ Bé&hem dialogu muzete pfimo z indikace polohy prevzit
hodnoty pro délku a radius nastroje stiskem softklaves
~AKT.POLOHA X, AKT.POLOHA Y nebo AKT.POLOHA Z*.

Priklad NC-bloku
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Zadani dat nastroje do tabulky

V tabulce nastroji TOOL.T muzZete nadefinovat az 99 nastroji a
ulozit do paméti jejich nastrojova data. (Pocet nastroji muzete
omezit ve strojnim parametru 7260).

Tabulka nastroji: moZnosti zadani

Zkr. Zadani

Cislo, se kterym je nastroj vyvolan

Hodnota korekce pro délku nastroje

DELKA NASTROJE ?

i -

Radius nastroje R

RADIUS NASTROJE ?

Editace tabulky nastroju
Tabulka nastrojil ma jméno souboru TOOL.T. Soubor
TOOL.T editujte v provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/EDIT.
TOOL.T je automaticky aktivni v provoznim rezimu provadeéni
programu.
Otevreni tabulky nastroji TOOL.T :

Zvolit provozni rezZim PROGRAM ZADAT/EDIT

PG ; Vyvolat spravu soubor(

NAME Posurite svétly prouzek na soubor TOOL.T,

potvrdte stiskem klavesy ENT

Pokud jste otevreli tabulku nastrojl k editaci, pak muzete
presouvat svétly prouZek v tabulce na libovolnou pozici pomoci
klaves se Sipkami (viz obrazek vpravo uprostfed). Na libovolné
pozici miZete uloZzené hodnoty pfepisovat nebo zadat nové
hodnoty. Dopliikové editacni funkce jsou vypsany v tabulce na
nasledujici strané.

Opusténi tabulky nastroju:
Ukoncit editaci tabulky nastrojl: stisknout klavesu END

Vyvolat spravu soubor( a zvolit soubor jiného typu, napf. pro-
gram obrabéni

HEIDENHAIN TNC 310

LT

PROGRAM ZADAT/EDIT
DELKA NASTROJE 7
MM

T R
2} +0
1 +5
2 -15,36 +7,5
3 -23,5 +15
4 +12,5
5 -4,5 +2,5
5 +2
It -12,1 +3,5
8 +0 +0
c +125,000

-25,000 T

+ >

50,008 B e
S M5 /9

PGHM
NAME

<o
EU

EDIT

MmUD
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Editacni funkce pro tabulku nastroju Softklavesa
Prevzit hodnotu z indikace AKT.POLOHA
polohy 2

w
i
m
-
=
o

Zvolit predchozi stranku tabulky
(druha lista softklaves)

5.2 Data nastroje

@
“
=
Exy
=
=

Zvolit dalsi stranku tabulky
(druha lista softklaves)

Presunout svétly prouzek o jeden

=
=1
=
o

sloupec doleva —
Presunout svétly prouzek o jeden LIORD
sloupec doprava =

Smazat chybnou ¢&iselnou hodnotu,
obnovit prednastavenou hodnotu
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Obnovit posledni zapamatovanou
hodnotu

ﬂ
m
jul

Svétly prouzek zpét na zacatek radky
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Vyvolani dat nastroje

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

ToOL Zvolit vyvolani nastroje stiskem softklavesy TOOL
CALL CALL

CiSLO NASTROJE: zadat &islo nastroje. Nastroj
jste predtim nadefinovali v bloku TOLL DEF nebo v
tabulce

nastroju

OSAVRETENA PARALEL S X/Y/Z: zadat osu
vietena

OTACKY VRETENA S

PRIDAVEK NA DELKU NASTROJE: delta hodnota
pro délku nastroje

PRIDAVEK NA RADIUS NASTROJE: delta hodnota
pro radius nastroje

Priklad pro vyvolani nastroje

Vyvolan je nastroj Cislo 5 v ose nastroje Z s otatkami vietena 2500
1/min. Pfidavek na délku nastroje €ini 0,2 mm, zaporny pridavek
na radius nastroje 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z 2500 DL+0,2 DR-1

,D“ pred ,L“ a ,R" znaci delta hodnotu.

Vyména nastroje

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

Poloha pro vyménu nastrojt

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

Ruéni vyména nastroje
Pfed ru¢ni vyménou nastroje dojde k zastaveni vietena a nastroj
najede do polohy pro vymeénu nastroje:
Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje
Prerusit provadéni programu, viz ,,10.3 Provadéni programu®
Vymeénit nastroj

Pokracovat v provadéni programu, viz ,10.3 Provadéni
programu*

HEIDENHAIN TNC 310
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5.3 Korekce nastroje

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

Pokud vytvarite program obrabéni primo na TNC, je korekce
radiusu nastroje ucinna pouze v roviné obrabéni.

Délkova korekce nastroje

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

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

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

U korekce délky nastroje jsou respektovany delta hodnoty z bloku
TOOLCALL

Hodnota korekce = L + DLypop ca kde

L Délka nastroje L z bloku TOOL DEF nebo z tabulky
nastrojl

DLrooLca. Pridavek DL na délku z bloku TOOL CALL (neni
respektovan v indikaci polohy)

Korekce radiusu nastroje
Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje
RL nebo RR pro korekci radiusu
R+ nebo R-, pro korekci radiusu pfi 0sové rovnobézném
pojizdéni
RO, pokud nema byt korekce radiusu provedena

Korekce radiusu je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a je jim
pojizdéno v roviné obrabéni s RL nebo RR. ZruSena je, jakmile
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bude programovan polohovaci blok s RO.

U korekce radiusu jsou respektovany delta hodnoty z
bloku TOOL CALL:

Hodnota korekce = R + DRrooL cau. kde

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

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

Drahové pohyby bez korekce radiusu: RO
Nastroj pojizdi svym stfedem v roviné obrabéni po programované
draze, popf. na programovanou souradnici.

PouZziti: vrtani, predpolohovani
viz obrazek vpravo uprostred.

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

Stfed nastroje se pritom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje
od programovaného obrysu. ,Vpravo“ a ,vlevo*“

oznacuje polohu nastroje ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku.
Viz obrazky na dalSi strané.

@ Mezi dvéma programovymi bloky s rliznymi korekcemi
radiusu RR a RL se musi nachazet nejméné jeden blok
bez korekce radiusu, tedy s RO.

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

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

HEIDENHAIN TNC 310
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5.3 Korekce nastroje

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

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

Pohyb nastroje vlevo od programovaného
RL obrysu: stisknout softklavesu RL nebo
Pohyb nastroje vpravo od programovaného
RR obrysu: stisknout softklavesu RR nebo
Pohyb nastroje bez korekce radiusu, popf.
zruSeni korekce: stisknout klavesu ENT nebo

softklavesu RO

@ Ukoncit dialog: stisknout klavesu END
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Korekce radiusu: obrabéni roht

VnéjsSirohy

Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak TNC vede na
vnéjSich rozich nastroj po pfechodové kruznici a nastroj se tak
odvaluje na rohovém bodé. Pokud je potfeba, redukuje TNC posuv
na vnéjSich rozich, napf. pfi velkych zménach sméru.

Vnitini rohy

Na vnitfnich rozich vypocte TNC prisecik drah, na ktery najizdi
stfed nastroje korigované. Z tohoto bodu pojiZzdi nastroj podél
dal8iho prvku obrysu. Tak neni obrobek na vnitfnich rozich
poskozen. Z toho vyplyva, Ze pro urcity obrys nemuze byt zvolen
libovolny radius nastroje.

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

Obrabéni rohti bez korekce radiusu

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

HEIDENHAIN TNC 310
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Pohyby nastroje

6.1 Prehled

6.1 Prehled: Pohyby nastroje

Drahové funkce

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

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

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

drahové pomé&ry nastroje

s oz

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Obrabéci kroky, které se opakuji, zadate jen jednou jako
podprogam nebo opakovani ¢asti programu. Pokud chcete nechat
provést &ast programu jen za urcitych podminek, pak nadefinujte
tyto programové kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Navic
m{iZe obrabé&ci program vyvolat a nechat provést jiny program.

Programovani s podprogramy a opakovanim ¢asti programu je
popsano v kapitole 9.
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

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

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

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

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

Priklad:

L X+100

L Drahova funkce ,Pfimka“
X+100 Souradnice koncového bodu

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

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

Priklad:
L X+70 Y+50

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

Trojrozmérny pohyb
Programovy blok obsahuje zadani tfi souradnic: TNC pojizdi
nastrojem prostorové do programované polohy.

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

Viz obrazek vpravo dole.

HEIDENHAIN TNC 310
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Kruhy a kruhové oblouky

PYi kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: nastroj se pohybuje po kruhové draze relativné k
obrobku. Pro kruhové pohyby muzete zadat stfed kruhu CC.

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

Osavretena Hlavnirovina
z XY
Y ZX
X YZ

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

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

Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana pred blokem se souradnicemi
pro prvni prvek obrysu. Korekce radiusu nesmi zacinat v bloku pro
kruhovou drahu. Korekci naprogramujte predtim v pfimkovém
bloku.

Predpolohovani

Predpolohujte na zagatku programu obrabéni nastroj tak, aby bylo
vylou€eno poSkozeni nastroje a obrobku.
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Vytvoreni programovych bloki se softklavesami drahovych P

. ROGRAM ZADAT/EDIT &
funkci PRIDAVNE FUNKCE M 2
Stiskem softklaves drahovych funkci otevrete popisny dialog. TNC ? EEEIﬁOEﬁﬂelg EMXW Vio 2-40 )
se postupné dotaZe na vSechny informace a vloZi programovy blok 2 BLK FORM B.2 X+10@ Y+188 2+8
do programu obrabéni. 3 TOOL CALL 1 2 $25@8
4 L X+1@ Y+5 R@ ri@d
. o 5 END PGM 15 MM
Priklad — Programovani primky: >
L~ A . . N )
Zahajeni programovaciho dialogu: napf. pfimka
/ Jent prog 9 pr.p e X +125,808
Y -25,0808 |~
SOURADNICE ? 2 +50.000 a
S M5/9

10  Zadat souradnice koncového bodu pfimky

5

oo Prevzit souradnici navolené osy: stisknout
POSITION softklavesu AKTUALNI POLOHA (druha lista
softklaves)

JERS

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

Zvolit korekci radiusu: stisknout napf.

RL > softklavesu RL, nastroj pojizdi vievo od obrysu
POSUV F=
100 Zadat posuv a potvrdit stiskem klavesy ENT:
napt. 100 mm/min

PRIDAVNA FUNKCE M ?

3 Zadat ptidavnou funkci,napt. M3 a zakongit
dialog stiskem klavesy ENT

Program obrabéni zobrazi fadek:

L X+10 Y+5 RL F100 M3

HEIDENHAIN TNC 310
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6.3 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

6.3 Drahové pohyby —

pravouhlé souradnice

Prehled drahovych funkci

Funkce Softklavesa drahové funkce Pohyb nastroje PoZadovana zadani

Pfimka L L~ Primka Souradnice koncového bodu
angl.: Line / primky

Zkoseni CHF Ukos mezi dv&ma primkami Délka zkoseni hrany

angl.: CHamFer

Stred kruhu CC;
angl.: Circle Center

Zadny

Souradnice stfedu kruhu, popf.
polu

Kruhovy oblouk C C L Kruhova draha okolo stfedu kruhu CC Souradnice koncového bodu
angl.: Circle do koncového bodu kruhového oblouku kruhu, smysl otaceni
Kruhovy oblouk CR CR Kruhova draha s ur€enym Souradnice koncového bodu

angl.: Circle by Radius

polomérem

kruhu, radius, smysl otaceni

Souradnice koncového bodu

Kruhovy oblouk CT CT /? Kruhova draha s tangencialnim pfipojenim

angl.: Circle Tangential na predchozi prvek obrysu kruhu

Zaobleni rohti RND RND -~ Kruhova draha s tangencialnim pfipojenim Rohovy radius R
angl.: RouNDing of Corner wilh na predchozi a nasledujici prvek obrysu
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Primka L

TNC prejizdi nastrojem po pfimce ze své aktualni polohy do
koncového bodu pfimky. Bod startu bod je koncovym bodem
predchoziho bloku.

E/O Zadat SOURADNICE koncového bodu p¥imky

Je-li potreba:
KOREKCE RADIUSU RL/RR/R0
POSUV F
PRIDAVNA FUNKCE M

Priklad NC-blokt
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3

8 L IX+20 1Y-15
9 L X+60 1Y-10

VloZeni tkosu mezi dvé primky - CHF

Rohy obrysu, které vzniknou jako priisecik dvou pfimek mazete
opatfit ukosem.

V primkovych blocich pred a za blokem CHF naprogramujte
pokaZzdé obé souradnice roviny, ve které ma byt ukos proveden

Korkece radiusu pred a za blokem CHF musi zlstat stejna

Ukos musi byt proveditelny s aktualnim nastrojem

cHE > DELKA ZKOSENI HRANY: zadat délku tkosu
I

Priklad NC-bloki
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+40 1Y+5
9 CHF 12
10 L IX+5 Y+0

@ Obrys nesmi zac¢inat blokem CHF!
Ukos je proveden pouze v roving obrabéni.

Posuv u Ukosu odpovida predtim programovanému
posuvu.

Ukosem odFiznuty roh nebude najet.

HEIDENHAIN TNC 310
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Stred kruhu CC

Stfed kruhu definujte pro kruhové drahy, které programujete se
softklavesou C (kruhova draha C). K tomu 7 A

zadejte pravouhlé souradnice stfedu kruhu nebo
prevezméte naposledy naprogramovanou polohu SN
prevezméte souradnice pomoci softklavesy
,AKTUALNI POLOHA* Yo X

Zvolit kruhové funkce: stisknout softklavesu
KRUH ~KRUH" (2. lista softklaves)

ce $ > SOURADNICE CC: zadat soutadnice pro stfed Xce

kruhu nebo

Pro prevzeti naposledy programované polohy:

nezadavat zadné souradnice

Priklad NC-blokt
5 CC X+25 Y+25
nebo

10 L X+25 Y+25
11 CC
Programové gadky 10 a 11 se nevztahuji k obrazku.

Platnost
Stfed kruhu zlstava definovan tak dlouho, neZ naprogramujete
novy stred kruhu.

6.3 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Prirastkové zadani stfredu kruhu CC
Prirstkoveé zadané souradnice pro stfed kruhu se vztahuji k
naposledy programované poloze nastroje.

@ Pomoci CC oznacite urcitou polohu jako stfed kruhu:
nastroj nenajizdi do této polohy.

Stfed kruhu je sou¢asné polem pro polarni souradnice.
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Kruhova draha C okolo stfedu kruhu CC

Nadefinujte stfed kruhu CC, dfive nez naprogramujete kruhovou
drahu C. Naposledy programovana poloha nastroje pred blokem C
je bodem startu kruhové drahy.

Najet nastrojem na bod startu kruhové drahy

Zvolit kruhové funkce: stisknout softklavesu
KRUH LJKRUH* (2. lista softklaves)

Zadat SOURADNICE sttedu kruhu

SOURADNICE koncového bodu kruhového
oblouku

OTACENI VE SMYSLU HODIN.: DR
Je-li potreba:

POSUV F

PRIDAVNA FUNKCE M

SH0

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

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Piny kruh

Pro koncovy bod naprogramujte stejné souradnice jako bod startu.

@ Bod startu a koncovy bod musi leZet na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm.

HEIDENHAIN TNC 310
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6.3 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha CR s definovanym radiusem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.

KRUH )
.

Zvolit kruhové funkce: stisknout softklavesu
~KRUH® (2. lista softklaves)

SOURADNICE koncového bodu kruhového oblouku

RADIUSR
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

OTACENI VE SMYSLU HODIN.: DR
Pozor: znaménko definuje konkavni nebo konvexni
zakfiveni oblouku!

Je-li potreba:

PIny kruh

POSUV F
PRIDAVNA FUNKCE M

Pro plny kruh naprogramujte za sebou dva CR-bloky:

Koncovy bod prvniho polokruhu je bodem startu druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je bodem startu
prvniho polokruhu. Viz obrazek vpravo nahore.

Stredovy thel CCA a radius kruhového oblouku R

Bod startu a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit se Ctyrmi
rtznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

MensSi kruhovy oblouk: CCA<180°
Radius ma kladné znaménko R>0

VétSi kruhovy oblouk: CCA>180°

Radius ma zaporné znaménko R<0

Pomoci smyslu otaceni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven vné
(konvexné) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexni: smysl otaCeni DR- (s korekci radiusu RL)

Konkavni: smysl ota¢eni DR+ (s korekci radiusu RL)

Priklad NC-bloku

Viz obrazek vpravo uprostred a dole

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

nebo

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

nebo

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

nebo

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

Dbejte odkazll na nasledujici strané!
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@ Vzdalenost bodu startu a koncového bodu priméru
kruhu nesmi byt vétSi nez pramér kruhu.

Maximalni radius ¢ini 30 m.

Kruhova draha CT s tangencialnim pfipojenim

Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery je tangencialné
pripojen k predtim programovanému prvku obrysu.

Pfechod je ,tangencialni“, pokud na praseciku prvk( obrysu
nevznikne bod zlomu nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy prechazi
plynule jeden v druhy.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné pfipojen,
naprogramujte primo pred blokem CT. K tomu jsou potieba
nejméné dva polohovaci bloky

Zvolit kruhové funkce: stisknout softklavesu
KRUH ) SKRUH® (2. lista softklaves)
cT SOURADNICE koncového bodu kruhového
/j oblouku
Je-li potreba:
POSUV F

PRIDAVNA FUNKCE M

Priklad NC-bloku
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3

8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10LY+0

@ CT-blok a predtim programovany prvek obrysu by mély
obsahovat obé& souradnice roviny, ve které ma byt
proveden kruhovy oblouk!
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6.3 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Zaobleni rohti RND
Funkce RND zaobli rohy obrysu.

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné pfipojuje
jak na predchazejici tak i na nasledujici prvek obrysu.

Kruh zaobleni musi byt s vyvolanym nastrojem
proveditelny.

RND _~ RADIUS ZAOBLENI: zadat radius kruhového
Ll oblouku

POSUV pro zaobleni rohu

Priklad NC-bloku
5L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

@ Predchazejici a nasledujici prvek obrysu by mély
obsahovat obé souradnice roviny, ve které bude
provedeno zaobleni rohu.

Do rohového bodu nebude najeto.

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

Blok RND se da rovnéz pouZit k mékkému najeti na
obrys, pokud by nemohly byt pouZzity funkce APPR.
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

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

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

Mékké najeti po kruhu s R=2 mm

Najeti na bod 2

Bod 3: prvni prfimka pro roh 3

Programovani ukosu s délkou 10 mm

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

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
Mékké odjeti po kruhu s R=2 mm

Vyjeti nastroje v roviné obrabéni

Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu
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6.3 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: Kruhova draha kartézsky

0O NOoO a b ON = O

—_ ek o = = = = O
O g b ON = O

17
18
19
20
21
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BEGIN PGM 20 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL DEF 1 L+0 R+10

TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO F MAX
L X-20 Y-20 RO F MAX
L Z-5 RO F1000 M3
L X+5 Y+5 RL F300
RND R2
L Y+85
RND R10 F150
L X+30
CR X+70 Y+95 R+30 DR-
L X+95
L Y+40
CT X+40 Y+5

L X+5

RND R2

L X-20 Y-20 RO F1000
L Z+250 RO F MAX M2
END PGM 20 MM

YA
2
95 A S 5
. ®, 4
R R103/\°°0’
40 ‘6
Vi
5
- A =
i ¢ X
5) 30 40 70 95

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

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

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

Meékké najeti po kruhu s R=2 mm

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

VloZit radius s R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

Najeti na bod 3: bod startu kruhu s CR

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

Najeti na bod 6

Najeti na bod 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s
tangencialnim pfipojenim k bodu 6, TNC sam vypocita radius
Najeti na posledni bod obrysu 1

Mékkeé odjeti po kruhu s R=2 mm

Vyjeti nastroje v roviné obrabéni

Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu

6 Programovani: Programovani obryst
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice stfedu kruhu

Vyijeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod startu kruhu

Meékké najeti po kruhu s R=2 mm

Najeti na koncovy bod kruhu (=bod startu kruhu)
Me&kké odjeti po kruhu s R=2 mm

Vyjeti nastroje v roviné obrabéni

Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu

HEIDENHAIN TNC 310
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6.4 Drahové pohyby — polarni

ice

= souradnice

©

,E S polarnimi souradnicemi nadefinujete polohu pomoci thlu PA a
= vzdalenosti PR od predtim nadefinovaného polu CC. viz ,4.1

8 Zaklady“.

— Polarni souradnce pouzijete s vyhodou u:

g poloh na kruhovych obloucich

vykresl obrobkt s uhlovymi udaji, napt. u dér na kruhu

Prehled drahovych funkci s polarnimi soufadnicemi

Funkce Softklavesy drahovych funkci Pohyb nastroje PozZadovana zadani
Primka LP L+ + P Primka Polarni radius, polarni thel
/ koncového bodu pFimky
Kruhovy oblouk CP | C» + P Kruhova draha okolo stfedu kruhu/ Polarni uhel koncového bodu
po6lu CC ke koncovému bodu kruhu, smysl otaceni

kruhového oblouku

6.4 Drahové pohyby- pol

Kruhovy cT ) + P Kruhova draha s tangencialnim Polarni radius, polarni uhel
obloukCTP pfipojenim na pfedchozi prvek obrysu koncového bodu kruhu
Sroubovice C Cﬂ + P ProloZeni kruhové drahy pfimkou Polarni radius, polarni thel

(helix) koncového bodu kruhu, souradnice

koncového bodu v ose nastroje

Pocatek polarnich souradnic: pol CC

P6l CC muzete nadefinovat na libovolnych mistech v programu Y A
obrabéni drive, nez zadate polohy v polarnich souradnicich. Pfi
definici polu postupuijte jako pfi programovani stfedu kruhu CC.

Zvolit kruhové funkce: stisknout softklavesu
KRUH ) KRUH*
CC
. Yec D
o SOURADNICE CC: zadat pravouhlé soufadnice
$ pro pol nebo
Pro prevzeti naposledy programované polohy: N
nezadavat Zadné souradnice o=
X
XCC

68 6 Programovani: Programovani obrysut



Primka LP

Nastroj prejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového
bodu pfimky. Bod startu je koncovym bodem predchoziho bloku.

|:/o Zvolit funkci pfimky: stisknout softklavesu L
Zvolit zadani polarnich souradnic: stisknout
F softklavesu P (2. lita softklaves)

POLAR. SOURADNICE - PR: zadat vzdalenost
koncového bodu pfimky od polu CC

POLAR. SOURADNICE - UHEL PA: Gihlova poloha
koncového bodu pfimky mezi -360° a +360°

Znaménko pred PA je uréeno uhlovou vztaznou
osou:

Uhel mezi uhlovou vztaznou osou a PR proti
hodinovému smyslu: PA>0

Uhel mezi uhlovou vztaZznou osou a PR v
hodinovém smyslu: PA<Q

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

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Kruhova draha CP okolo pélu CC

Polarni souradnice-radius PR je sou€asné i radiusem kruhového

oblouku. PR je uréen pomoci vzdalenosti bodu startu od pélu CC.

Naposledy programovana poloha nastroje pred blokem CP je
bodem startu kruhové drahy.

Zvolit kruhové funkce: stisknout softklavesu
KRUH ,KRUH*

Zvolit kruhovou drahu C : stisknout softklavesu C

Zvolit zadani v polarnich soufadnicich: stisknout
softklavesu P (2. liSta softklaves)

POLAR. SOURADNICE - UHEL PA: tihlova poloha
koncového bodu kruhové drahy mezi -5400° a
+5400°

OTACENI VE SMYSLU HODIN.: DR

Ul

HEIDENHAIN TNC 310
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6.4 Drahové pohyby- pol

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

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

@ U prirlistkovych souradnic zadat stejné znaménko pro
DR a PA.

Kruhova draha CTP s tangencialnim p¥ipojenim

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné pripojuje
na predchazejici prvek obrysu.

Zvolit kruhové funkce: stisknout softklavesu
KRUH ) KRUM*
cT Zvolit kruhovou drahu CT : stisknout softklavesu
S et
Zvolit zadani v polarnich soufadnicich: stisknout
P softklavesu P (2. lita softklaves)

POLAR. SOURADNICE - RADIUS PR: vzdalenost
koncového bodu kruhu od pélu CC

POLAR. SOURADNICE - UHEL PA: tihlova poloha
koncového bodu kruhové drahy

Priklad NC-bloku

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

@ P&l CC neni stredem obrysového kruhu!
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Sroubovice (helix)

Sroubovice vznikne proloZenim kruhové drahy a p¥imkového
pohybu kolmo k ni. Kruhovou drahu programuijte v hlavni roving.

Drahové pohyby pro Sroubovici mizete programovat pouze s
polarnimi souradnicemi.

Pouziti
vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi prameéry
mazaci drazky

Vypocet Sroubovice
K programovani potrebujete priristkové zadani celkového uhlu,

ktery nastroj projede po Sroubovici a celkovou vySku Sroubovice.

Pro vypocet ve sméru frézovani odspodu nahoru plati:

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smé&rem obrabéni, smyslem otaceni a

korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

Pocet chodt n Pocet chodu zavitu + prebéh chodu
na zacatku a konci zavitu

Celkova vyska h Stoupani P x pocet chodl n

Prirastkovy Pocet chodd x 360° + Uhel pro zacatek

celkovy uhel IPA zavitu + uhel pro prebéh zavitu

Vychozi soufadnice Z Stoupani P x (poc¢et chodd zavitu +

prebé&h chodu na zaCatku zavitu)

Vnitrizavit Smérobrabéni Smysl otacdeni Korekce radiusu

pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z- DR- RR
levochody Z- DR+ RL
Vnéjsi zavit

pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z- DR- RL
levochody Z- DR+ RR

HEIDENHAIN TNC 310
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6.4 Drahové pohyby- pol

Programovani Sroubovice

@ Zadejte smysl otaceni DR a prirtistkovy celkovy uhel IPA
se stejnym znaménkem, jinak miZe nastroj prejizdét po
jiné, chybné draze.

Pro celkovy uhel IPA mizete zadat hodnotu od

-5400° do +5400°. Pokud ma zavit vice jak 15 chodu,
pak programujte Sroubovici v opakovani ¢asti programu
(viz ,9.2 Opakovani ¢asti programu®)

KRUH

NS

Zvolit kruhové funkce: stisknout softklavesu
SKRUH"

Zvolit kruhovou drahu C : stisknout softklavesu C

Zvolit zadani v polarnich soufadnicich: stisknout
softklavesu P (2. lista softklaves)

POLAR. SOURADNICE - UHEL PA: zadat
prirastkové celkovy uhel, ktery nastroj projede po
Sroubovici. Po zadani thlu zvolte pomoci
softklavesy osu nastroje

Zadat ptirtistkové SOURADNICI pro vy$ku
Sroubovice

OTACENI VE SMYSLU HODIN.: DR
Sroubovice v hodinovéem smyslu: DR-
Sroubovice proti hodinovému smyslu: DR+

KOREKCE RADIUSU RL/RR/R0O
Zadat korekci radiusu podle tabulky

Priklad NC-bloku
12 CC X+40 Y+25

13 Z2+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270
15 CP IPA-1800 1Z+5 DR- RL F50

72
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Priklad: Pfimkovy pohyb s polarnimi souradnicemi

0O NO O s ON = O

9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
18

HEI

BEGIN PGM 40 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

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

TOOL DEF 1 L+0 R+7,5
TOOL CALL 1 Z S4000
CC X+50 Y+50
L Z+250 RO F MAX
LP PR+60 PA+180 RO F MAX
L Z-5 RO F1000 M3
LP PR+45 PA+180 RL F250
RND R1

LP PA+120

LP PA+60

LP PA+0O

LP PA-60

LP PA-120

LP PA+180

RND R1

LP PR+60 PA+180 RO F1000
L Z+250 RO F MAX M2

END PGM 40 MM

DENHAIN TNC 310
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na obrabéci hloubku
Najeti na bod 1 obrysu

Me&kké najeti po kruhu s R=1 mm
Najeti na bod 2

Najeti na bod 3

Najeti na bod 4

Najeti na bod 5

Najeti na bod 6

Najeti na bod 1

Me&kké odjeti po kruhu s R=1 mm
Vyjeti nastroje v roviné obrabéni

Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu
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P¥iklad: Sroubovice (helix)

BEGIN PGM 50 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+5

TOOL CALL 1 Z S1400

L Z+250 RO F MAX

L X+50 Y+50 RO F MAX

cC

LZ-12,75 RO F1000 M3

LP PR+32 PA-180 RL F100

10 RND R2

11 CP IPA+3240 12+13,5 DR+ F200
12 RND R2

13 L X+50 Y+50 RO F MAX

14 L Z+250 RO F MAX M2

15 END PGM 50 MM

0O NoO a b 0N =0

©

Pokud musite zhotovit vice nez 16 chodu:

8L Z-12.75 RO F1000

9 LP PR+32 PA-180 RL F100
10LBL 1

11 CP IPA+360 1Z+1,5 DR+ F200
12 CALL LBL 1 REP 24
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako pol
Najeti na obrabéci hloubku

Najeti na obrys

Mékkeé najeti po kruhu s R=2 mm

Jet po Sroubovici

Mé&kkeé odjeti po kruhu s R=2 mm

Vyjeti nastroje v roviné obrabéni

Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu

ZaCatek opakovani ¢asti programu
Zadat pfimo stoupani jako hodnotu IZ
Pocdet opakovani (chodt)
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7.1 Zadani pridavnych funkci M a STOP

7.1 Zadani pridavnych funkci M a
STOP

Pomoci pfidavnych funkci TNC - téZ ozna€ovanych jako M-
funkce - Tidite

provadéni programu, napt. preruSeni provadéni programu

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

drahové poméry nastroje

&’  Vyrobce stroje mize uvolnit pfidavné funkce, které
&= nejsou popsany v této prirutce. Informujte se ve vasi
dokumentaci ke stroji.

Pridavnou funkci zadate na konci polohovaciho bloku. TNC pak
zobrazi dialog:

PRIDAVNA FUNKCE M ?
V dialogu zadate jen Cislo pridavné funkce.

V provoznim reZimu RUCNI PROVOZ zadate pridavné funkce pres
softklavesu M.

PovSiméte si, Ze nékteré pridavné funkce jsou ucinné na zaCatku
a jiné na konci polohovaciho bloku.

Pridavné funkce jsou ucinné od bloku, ve kterém byly vyvolany.
Jestlize neni pfidavna funkce ucinna pouze blokové, mlze byt jeji
ucinek opét zrusen v nékterém z nasledujicich blokd nebo na
konci programu. Nékteré pridavné funkce plati pouze v tom bloku,
ve kterém byly vyvolany.

Zadani pridavné funkce v bloku STOP

Programovany blok STOP prerusi provadéni programu popf. test
programu, napt. kvuli kontrole nastroje. Ve STOP bloku mUZete
naprogramovat pridavnou funkci M:

Naprogramovat preruSeni provadéni programu:
sTOP stisknout softklavesu STOP

Zadat PRIDAVNOU FUNKCI M

Priklad NC-bloku
87 STOP M6

76
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7.2 Pridavné funkce pro Fizeni
provadéni programu, vietena a
chladici kapaliny

M  Uéinek Uéinek na

MOO STOP provadéni programu Konec bloku
STOP otaceni vietena
VYPNUTI chladici kapaliny

MO1 STOP provadéni programu Konec bloku

MO02 STOP provadéni programu Konec bloku
STOP otaceni vietena
VYPNUTI chladici kapaliny
Skok na blok 1
Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru 7300)

MO3 START otaceni vietena v hodinovém smyslu Zacatek bloku

MO04 START otaceni vietena proti Zacatek bloku
hodinovému smyslu

MO5 STOP otadeni vietena Konec bloku

MO06 Vymeéna nastroje Konec bloku

STOP otaceni vietena
STOP provadéni programu (zavisi na
strojnim parametru 7440)

MO8 ZAPNUTI chladici kapaliny ZacCatek bloku

MO09 VYPNUTI chladici kapaliny Konec bloku

M13 START otaceni vietena v hodinovém smyslu Zacatek bloku
ZAPNUTI chladici kapaliny

M14 START otaceni vietena proti hodinovému  Zacatek bloku
smyslu
ZAPNUTI chladici kapaliny

M30 jako M02 Konec bloku

7.3 Pridavné funkce pro zadavani
souradnic

Programovani souradnic vztazenych ke stroji
M91/M92

Nulovy bod méfritka
Na méfitku urCuje referencni znacka polohu nulového bodu
méfitka.

Nulovy bod stroje
Nulovy bod stroje potfebujete k

nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarovy koncovy
spinac)

najeti do pevnych poloh na stroji (napf. poloha pro vyménu
nastroje)

nastaveni vztaZzného bodu na obrobku

HEIDENHAIN TNC 310
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7.3 Pridavné funkce k zad

Vyrobce stroje definuje ve strojnim parametru pro kazdou osu
vzdalenost nulového bodu stroje od nulového bodu méfitka.

Standardni chovani
TNC vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku (viz
,hastaveni vztazného bodu”).

Chovani s M91 - nulovy bod stroje
Pokud se souradnice v polohovacich blocich maji vztahovat k
nulovému bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M91.

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu stroje.
V zobrazeni stavu pfepnéte indikaci souradnic na REF (viz ,1.4
Zobrazeni stavu®).

Chovani s M92 - vztazny bod stroje

&  Kromé nulového bodu stroje miZe vyrobce stroje
<= definovat jest& jednu dalsi pevnou polohu na stroji
(vztazny bod stroje).

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

Pokud se souradnice v polohovacich blocich maji vztahovat ke
vztaZnému bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M92.

% TNC provadi i s M91 nebo M92 spravné korekci radiusu.
Délka nastroje vSak neni respektovana.

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

M91 a M92 jsou uc€inné na zacatku bloku.
VztaZny bod obrobku

Obrazek vpravo znazorfiuje soufadny systém s nulovym bodem
stroje a nulovym bodem obrobku.
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7.4 Pridavné funkce pro
drahové pomeéry

Zahlazeni roha: M90

Standardni chovani
TNC kratce zastavi nastroj na rozich u polohovacich blokd bez
korekce radiusu (pfesné zastaveni).

U programovych bloku s korekci radiusu (RR/RL) vloZi TNC
automaticky na vnéjSich rozich pfechodovou kruZznici.

Chovani s M90

Nastroj bude na rohovych prechodech pojizdét s konstantni
drahovou rychlosti: rohy se zahladi a povrch obrobku bude hladsi
Navic se zkrati Cas obrabéni. Viz obrazek vpravo uprostred.

Priklad poufZiti: plochy sloZené z kratkych primkovych usekd.

Uginek
M90 je uc€inna v programovém bloku, ve kterém je M90
programovana.

M90 je u€inna na zacatku bloku. Musi byt navolen provoz s
vle€nou odchylkou.

%, Nezavisle na M90 muze byt pomoci strojniho parametru
MP7460 definovana mezni hodnota, do které jesté bude
pojizdéno s konstantni drahovou rychlosti (pfi provozu s
vle¢nou odchylkou a predfizenim rychlosti).

HEIDENHAIN TNC 310
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7.4 Pridavné funkce pro drahov

Obrabéni malych obrysovych stupiit: M97

Standardni chovani

TNC vloZi na vnéjSim rohu pfechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stupiit by tak nastroj poskodil

obrys. Viz obrazek vpravo nahore.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vypise
chybové hlaseni ,,PRILIS VELKY RADIUS NASTROJE".

Chovani s M97
TNC zjisti prisecik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich roht —
a prejede nastrojem pres tento bod. Viz obrazek vpravo dole.

M97 programujte v bloku, ve kterém je definovan vnéjsi bod rohu.

Uginek
M97 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M97
programovana.

@ Rohy obrysu jsou s M97 obrobeny pouze neuplngé. Rohy
obrysu musite pripadné& doobrobit s mensim nastrojem.

Priklad NC-bloku
5 TOOL DEF L ... R+20

13 LX...Y...R..F..M97
14 LIY-0,5....R..F..

15 L IX+100 ...

16 LIY+0,5...R .. F.. M97
17 LX..Y...
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VétSi radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13

Obrobeni obrysového stupné 13 a 14

Najeti na bod obrysu 15

Obrobeni malého obrysového stupné 15 a 16
Najeti na bod obrysu 17
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Uplné obrobeni otevienych rohti obrysu: M98

Standardni chovani
TNC zjisti na vnitfnich rozich prusecdik frézovacich drah a z tohoto
bodu prejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevreny, pak to vede k netplnému obrobeni:
viz obrazek vpravo nahore.

Chovani s M98
S pridavnou funkci M98 prejede TNC nastrojem tak daleko, Ze je
skutecné obroben kazdy bod obrysu: viz obrazek vpravo dole.

Uginek

M98 pusobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M98 programovana.

M98 je uc€inna na konci bloku.

Priklad NC-blok

Najeti bodt obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

10LX...Y...RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN TNC 310
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7.5 Pridavna funkce pro rota

7.5 Pridavna funkce pro
rotaCni osy

Redukovani indikace rotac¢ni osy na hodnoty
pod 360°: M94
Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni thlové polohy na
programovanou uhlovou polohu.

Priklad:

Aktualni uhlova poloha: 538°
Programovana uhlova hodnota: 180°
Skute¢né ujeta draha: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na za¢atku bloku aktualni uhlovou hodnotu na
hodnotu pod 360° a nasledné najede osou na programovanou
hodnotu. Je-li aktivnich vice rotacnich os, redukuje M94 indikaci
v8ech rotacnich os.

Priklad NC-blokii
Redukce indikovanych hodnot v3ech aktivnich rotacnich os:

L M94

Redukovat indikaci vSech aktivnich rotacnich os a potom najet s
osou C na programovanou hodnotu:

L C+180 FMAX M94

Uginek

M94 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M94
programovana.

M94 je uc€inna na zacatku bloku.
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8.1 VSeobecné k cyklim

8.1 VSeobecné k cyklim

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuiji vice obrabé&cich krok(,
jsou v TNC ulozena jako cykly. RovnéZ transformace souradnic a
nékteré specialni funkce jsou k dispozici jako cykly. Tabulka
vpravo ukazuje rtizné skupiny cykld.

Obrabéci cykly s Cisly od 200 pouZzivaji Q-parametry jako
predavaci parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC
potrebuje v riznych cyklech, maji stale stejné ¢islo: napt. Q200 je
stale bezpednostni vzdalenost, Q202 je hloubka pfisuvu atd.

Definice cyklu

cYCL ; Lista softklaves zobrazi rizné skupiny cykll
DEF

Zvolit skupinu cykld, napr. vrtaci cykly

WRTANT

.

Zvolit cyklus, napt. VRTANI. TNC zahaji dialog a
dotazuje se na vSechny zadavané hodnoty;
soucasné TNC zobrazi v pravé poloviné obrazovky
grafiku, ve které je kazdy zadavany parametr
zvyraznén svétlym podkladem. K tomuto zobrazeni
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + OBRAZ
CYKLU

Zadejte v8echny parametry, pozadované od TNC
a ukonCete kazdé zadani stiskem
klavesy ENT

Jakmile jste zadali vSechna potfebna data, ukoncCi
TNC dialog

N
3
e

Priklad NC-bloku
14 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2
Q201=-40
Q206=250
Q202=5
Q210=0
Q203=-10
Q204=20

84

Skupina cykli Softklavesa

Cykly hlubokého vrtani, vystruZeni,
vyvrtavani a fezani zavitu

YRTAMI

Cykly k frézovani kapes,
¢epu a drazek

KAPSY -
08 TRUVKY

Cykly pro transformace souradnic,

se kterymi mohou byt libovolné obrysy
posunuty, otoCeny, zrcadleny,
zvétSeny a zmenseny

TRANFORM.
SOURADMIC

Cykly k vytvoreni
rastrd, napr. na kruhu nebo v fadé

H B

Cykly k ploSnému frézovani rovinnych nebo

vzajemné se pronikajicich
ploch

PLOSNE
FREZOWVANT

Specialni cykly jako ¢asova prodleva,
vyvolani programu, orientace vietena

SPECIALNI
CYVKLY

il

PROGRAM 2

ADAT
BEZPECNOSTNI

Dzl

DAT/ED
NI V2D

16 CYCL CALL

17 CYCL DEF 213 CEPY NA CISTO | =]

18 CVCL CALL E Q206

19 TOOL CALL 2 2 850008 @ _

20 CVCL DEF 28@ WRTANI IHZ‘IB 0284
[o2zo = 2 |

aze1 - -70 ";%?252
0208 = 168
— 0201
0202 = 7@ 0203
0210 = 8
21 CYCL DEF 221 RRSTR V RADE

v
-
=
=

cIL X +126,000
Y -25,0080
z +50,000

M5/9

BEENS
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Vyvolani cyklu

% Predpoklady
Pfred vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripadée:

BLK FORM pro grafické znazornéni (potrebny jen
pro testovaci grafiku)

Vyvolani nastroje
Smysl otageni vietena (pridavna funkce M3/M4)
Definici cyklu (CYCL DEF).

VSimnéte si dalSich predpokladu, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cyklu.

Nasledujici cykly jsou uc€inné od jejich definice v
programu. Tyto cykly nemuzete a nesmite vyvolavat:
cykly RASTR NA KRUHU a RASTR V RADE
cykly pro transformace souradnic
cyklus CASOVA PRODLEVA

VS8echny predchozi cykly vyvolejte tak, jak je popsano nasledovné.

Ma-li TNC jednou vykonat cyklus po naposledy programovaném
bloku, naprogramujte vyvolani cyklu s pfidavnou funkci M99 nebo
s CYCL CALL:

CYCL Naprogramovat vyvolani cyklu: stisknout
cALL softklavesu CYCL CALL
Zadat pridavnou funkci M, napft. pro chladici
kapalinu

Ma-li TNC automaticky vykonat cyklus po kazdém polohovacim
bloku, programujte vyvolani cyklu s M89 (zavisi na strojnim
parametru 7440).

Ke zruSeni u€inku M89 naprogramujte
M99 nebo
CYCL CALL nebo
CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 310
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8.2 Vrtaci cykly

8.2 Vrtaci cykly

Cyklus

Softklavesa

1 HLUBOKE VRTANI
Bez automatického predpolohovani

=

&
N

200 VRTANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

~
5]

Ne
]
B

201 VYSTRUZENI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

™
53

B
]
B

=

202 VYVRTAVANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

~
5]

ﬁ”
0
.\\wD

203 UNIVERZALNI VRTANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost, odlomeni tfisky

™
53
w

=

@}}‘

2 REZANI ZAVITU
S vyrovnavaci hlavou

~

S
imf!

17 REZANIi ZAVITU GS
Bez vyrovnavaci hlavy

86
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HLUBOKE VRTANI (cyklus 1)

1 Nastroj vrta se zadanym posuvem F z aktualni polohy az do prvni
HLOUBKY PRISUVU

2 Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem FMAX
opét az na prvni HLOUBKU PRISUVU, zmen§enou o predstavnou
vzdalenost t.

3 Ridici systém zjisti predstavnou vzdalenost automaticky:
hloubka vrtani do 30 mm: t=0,6 mm
hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm

4 Poté vrta nastroj se zadanym 5
POSUVEM F na dalsi HLOUBKU PRISUVU

5 TNC opakuje tento proces (1 az 4), aZ je dosazena zadana
HLOUBKA VRTANI

6 Na dné diry vrati TNC po uplynuti CASOVE PRODLEVY k uvolnéni
z fezu nastroj rychloposuvem FMAX zpét do startovaci polohy

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stred
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vretena (BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu HLOUBKY VRTANI definuje
smér vrtani.

1 g BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementalni):
Z vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci
poloha) a povrchem obrobku

HLOUBKA VRTANI 2 (inkrementalni): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuZelu
vrtaku)

HLOUBKA PRISUVU 3 (inkrementalni): rozmé&r, o
ktery je nastroj pokazdeé prisunut. TNC najede
rovnou na HLOUBKU VRTANI, pokud:

HLOUBKA PRISUVU je rovna HLOUBCE VRTANI
HLOUBKA PRISUVU je vé&tsi nez HLOUBKA VRTANI

HLOUBKA VRTANI nemusi byt nasobkem
HLOUBKY PRISUVU

CASOVA PRODLEVA V SEKUNDACH: doba, po
kterou setrva nastroj na dné diry,aby doslo k
uvolnéni z fezu

POSUV F rychlost pojezdu nastroje pfi vrtani v
mm,/min

HEIDENHAIN TNC 310
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8.2 Vrtaci cykly

VRTANI (cyklus 200)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta s programovanym POSUVEM F aZ do PRVNI
HLOUBKY PRISUVU

3 TNC odjede nastrojem s rychloposuvem FMAX zpét na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST, tam setrva - pokud je to zadano -
a poté najede opét s rychloposuvem FMAX az na pozici 0,2 mm
nad prvni HLOUBKU PRISUVU

4 Poté vrta nastroj se zadanym POSUVEM F o dalsi HLOUBKU
PRISUVU

5 TNC opakuje tento proces (2 aZ 4), aZ je dosazena zadana
HLOUBKAVRTANI

6 Ze dna diry odjede nastroj s rychloposuvem FMAX na
BEZPECNQSTNI VZDALENOST nebo - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (strfed
diry) v roviné obrabéni s KOREKCI RADIUSU RO.

Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér vrtani.

200 g BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
e (inkrementalni): vzdalenost mezi hrotem nastroje a
povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuzelu vrtaku)

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu
nastroje pfi vrtani v mm/min

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalni): rozmér,
o ktery je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede
rovnou na HLOUBKU vrtani, pokud:
HLOUBKA PRISUVU je rovna HLOUBCE vrtani
HLOUBKA PRISUVU je vé&t&i ne? HLOUBKA vrtani

HLOUBKA nemusi byt nasobkem HLOUBKY
PRISUVU

CASOVA PRODLEVA NAHORE Q210: doba v
sekudnach, po kterou nastroj setrva v

BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI poté, co TNC wyjel
nastrojem z diry kvuli vyprazdnéni tfisky
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SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2.BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které
nem(Ze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (Upinkami)

VYSTRUZENI (cyklus 201)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI nad povrchem obrobku

2 Nastroj vystruZuje se zadanym POSUVEM F az do programované

HLOUBKY

3 Na dné diry setrva nastroj ¢asovou prodlevu, pokud je zadana

4 Potom TNC najizdi nastrojem s POSUVEM F zpét na
BEZPECNOSTNI| VZDALENOST a odtud - pokud je zadana - s
rychloposuvem FMAX na 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

281 |
Zh7

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s KOREKCI RADIUSU RO.

Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér
vystruzeni.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
(inkrementalni): vzdalenost mezi hrotem nastroje a
povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlostpojezdu
nastroje pfi vystruzeni v mm/min

CASOVA PRODLEVA DOLE Q211: doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry

ZPETNY POSUV Q208: rychlost pojezdu nastroje
pri vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208 = 0,
pak plati POSUV NA HLOUBKU

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které
nemUZe dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (Upinkami)

HEIDENHAIN TNC 310
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8.2 Vrtaci cykly

VYVRTAVANI (cyklus 202)

&’  Stroja TNC musi byt pro cyklus 202 pripraveny
&= vyrobcem stroje.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta s vrtacim POSUVEM az na HLOUBKU

3 Na dné diry setrva nastroj ¢asovou prodlevu - pokud je zadana -
s b&Zicim vietenem k uvolnéni z fezu

4 Potom provede TNC orientaci vietena na
polohu 0°

5 Pokud je navoleno vyjeti z fezu, vyjede TNC z fezu v zadaném
sméru o 0,2 mm (pevna hodnota)

6 Potom vyjede TNC nastrojem se ZPETNYM POSUVEM na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a odtud - pokud je zadana - s
rychloposuvem FMAX na 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST
@ Pfed programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu HLOUBKY definuje smér

vyvrtavani.
22 BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
7m7, (inkrementalni): vzdalenost mezi hrotem nastroje a

povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu
nastroje pfi vyvrtavani v mm/min

CASOVA PRODLEVA DOLE Q211: dobav
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry

ZPETNY POSUV Q208: rychlost pojezdu nastroje
pri vyjeti

z diry v mm/min. Pokud zadate Q5=0, pak plati
POSUV NAHLOUBKU

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které
nemuZe dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (Upinkami)
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SMER VYJETI (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru,ve
kterém vyjede TNC nastrojem ze dna diry (po
orientaci vietena)

nevyjizdét nastrojem
vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy

vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy

- -

vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

@ Nebezpedikolize!

Zjistéte, kde se nachazi hrot nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na uhel 0° (napf. v
provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM).
Nasmeérujte hrot nastroje tak, aby sméroval rovhobéznée
s nékterou souradnou osou. Zvolte SMER VYJETI tak,
aby nastroj odjel smérem od okraje diry.

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta se zadanym POSUVEM F aZ do prvni HLOUBKY
PRISUVU

3 Je-li zadano preruSeni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
0,2 mm. Pokud vrtate bez preruseni ttisky, pak TNC odjede
nastrojem se ZPETNYM POSUVEM zp&t na BEZPECNOSTNI
VZDALENOST, tam setrva - pokud je zadano - a opét najede s
rychloposuvem FMAX aZ na polohu 0,2 mm nad prvni HLOUBKU
PRISUVU

4 Poté vrta nastroj s POSUVEM o dalsi HLOUBKU PRiSUVU.
HLOUBKA PRISUVU se s kaZzdym pfisuvem snizi o HODNOTU
ODBERU - pokud je zadana

5 TNC opakuje tento proces (2-4), az je dosazena zadana
HLOUBKA vrtani

6 Na dné diry setrva nastroj - pokud je zadano - kvli uvolnéni z
fezu a po CASOVE PRODLEVE se vraci se ZPETNYM POSUVEM
na BEZPECNOSTNI VZDALENOST. Pokud jste zadali 2.
BEZPECNOSTNI VZDALENOST, odjede na ni nastroj s
rychloposuvem FMAX

HEIDENHAIN TNC 310
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8.2 Vrtaci cykly

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

92

98
Tl
SN

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roving obrabéni s KOREKCI RADIUSU RO.

Znameénko parametru cyklu HLOUBKY definuje smér
vrtani.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
(inkrementalni): vzdalenost mezi hrotem nastroje a
povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuzelu vrtaku)

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu
nastroje pfi vrtani v mm/min

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalni): rozmér,
o ktery je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede
rovnou na HLOUBKU vrtani, pokud:
HLOUBKA PRIiSUVU je rovna HLOUBCE vrtani
HLOUBKA PRISUVU je vé&tsi nez HLOUBKA vrtani

HLOUBKA vrtani nemusi byt nasobkem HLOUBKY
PRISUVU

CASOVA PRODLEVA NAHORE Q210: doba v
sekudnach, po kterou nastroj setrva v

BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI poté, co TNC wyjel
nastrojem z diry kvuli vyprazdnéni tfisky

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které
nem(zZe dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (Upinkami)

HODNOTA ODBERU Q212 (inkrementalni):
hodnota, o kterou TNC zmen&i HLOUBKU
PRISUVU po kazdém pfisuvu

POCET TRISEK PRO VYJEZD Q213: poget
preruseni tfisky do okamZiku, kdy ma TNC vyjet
nastrojem z diry k vyprazdnéni. K preruseni trisky
stahne TNC pokazdé nastroj zpét o 0,2 mm

MINIMALNI HLOUBKA PRISUVU Q205
(inkrementalni): pokud jste zadali HODNOTU
ODBERU, pak TNC omezi HLOUBKU PRISUVU na
hodnotu, zadanou v parametru Q205

CASOVA PRODLEVA DOLE Q211: doba v
sekundach, po kterou nastroj setrva na dné diry

ZPETNY POSUV Q208: rychlost pojezdu nastroje
pfi vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208=0,
pak vyjede TNC s rychloposuvem FMAX

Q203

- AN
z A @ona
®
Q210
Q200
Q202
oY Q201
) /‘JSJ
Q211

=¥

8 Programovani: Cykly



REZANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 2)
1 Nastroj najede v jediné vrtaci operaci na HLOUBKU VRTANI

2 Poté dojde ke zmé&né smeéru otaceni vietena a po uplynuti
CASOVE PRODLEVY se nastroj vrati do startovaci polohy

3 Ve startovaci poloze dojde opét ke zméné smeéru otaceni vietena

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s KOREKCI RADIUSU RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér vrtani.

Nastroj musi byt upnut ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi
posuvem a otackami vietena béhem Ffezani zavitu.

B&hem vykonavani cyklu je oto€ny regulator override
otacek vietena bez funkce. Oto¢ny regulator pro
override posuvu je aktivni i kdyZ s omezenim (omezeni
definuje vyrobce stroje, viz dokumentace ke stroji).

Pro pravy zavit se provozuje vieteno s M3, pro levy zavit
s M4.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci
poloha) a povrchem obrobku; normativ: 4x
stoupani zavitu

HLOUBKA VRTANI 2 (délka zavitu, inkrementalni):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem
zavitu

CASOVA PRODLEVA V SEKUNDACH: zadat
hodnotu mezi 0 a

0,5 sekund, aby se zabranilo zaklinéni nastroje pri
navratu

POSUV F rychlost pojezdu nastroje pfi fezani
zavitu

Stanoveni posuvu: F=S xp

F. posuv mm/min)

S: otacky vietena (1/min)

p: stoupani zavitu (mm)

HEIDENHAIN TNC 310
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8.2 Vrtaci cykly

REZANIi ZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy
(cyklus 17)

%’  Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny pro
= Tezani zavitu bez vyrovnavaci hlavy.

TNC Feze zavit bud’' v jednom nebo ve vice fezech bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

Vyhody oproti cyklu fezani zavitu s vyrovnavaci hlavou:
vySSi obrabéci rychlost

opakované fezani stejného zavitu, nebot’ se vieteno pfi vyvolani
cyklu napolohuje do polohy 0° (zavisi na strojnim parametru
7160)

vétSi rozsah pojezdu v ose vietena, nebot’ odpada vyrovnavaci
hlava

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stred
diry) s KOREKCI RADIUSU RO

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku)

Znaménko parametru HLOUBKY VRTANI definuje smér
vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud b&hem fezani zavitu otacite otoCnym
regulatorem pro override otacek vietena, prizplsobi
TNC automaticky posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim obrab&nim
opét zapnout otaceni vietena s M3 (popr. M4).

BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci
poloha) a povrchem obrobku

HLOUBKA VRTANI 2 (inkrementalni): vzdalenost
mezi povrchem obrobku (zacatek zavitu) a
koncem zavitu

STOUPANI ZAVITU 3 :

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravochody a
levochody zavit:

+ = pravochody zavit

— = levochody zavit
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu

BezpecCnostni vzdalenost
Hloubka

Posuv pfi vrtani

Prisuv

Casova prodleva nahote
Souradnice povrchu

2. bezpecnostni vzdalenost
Najeti na diru 1, roztoCeni vietena
Vyvolani cyklu

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.2 Vrtaci cykly

Prabéh programu
= Deska je jiz predvrtana pro zavit M12,
tlouStka desky: 20 mm

= Programovani cyklu fezani zavitu

= Z bezpec€nostnich davodl nejprve predpolohovat
v roviné obrabéni a potom v ose vietena

©

6

100

70

20

20 70 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu fezani zavitu

Najeti na diru 1 v roviné obrabéni
Pfedpolohovani v ose vietena
Najeti na diru 2 v roviné obrabéni
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.3 Cykly k frézovani kapes, ¢eptl a

drazek

Cyklus Softklavesa

4 KAPSOVE FREZOVANI (pravouhlé)
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

"

212 KAPSA NA CISTO (pravouhla)
DokoncCovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpednostni vzdalenost

213 CEPY NA CISTO (pravounhlé)
Dokoncovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpec&nostni vzdalenost

5 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

214 KRUHOVA KAPSA NA CISTO
Dokoncovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezped&nostni vzdalenost

215 CEPY NA CISTO
Dokonc€ovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpec&nostni vzdalenost

215

3 FREZOVANI DRAZKY
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus bez automatického
napolohovani, kolmy pfisuv na hloubku

3

210 PENDL.DRAZKA
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s automatickym
napolohovanim, kyvny ponorny pohyb

211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
napolohovanim, kyvny ponorny pohyb

211
.

HEIDENHAIN TNC 310
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f, KAPSOVE FREZOVANI (cyklus 4) S
Etl‘é 1 Nastroj se zapichne na startovaci poloze (stfed kapsy) do 5
o obrobku a najizdi na prvni HLOUBKU PRISUVU

© 2 Potom prejizdi nastroj v kladném sméru delSi strany — u 7 A
® Ctvercové kapsy v kladném sméru osy Y — a vyhrubuje kapsu z 7 A :

o= vnitrku smérem ven

% 3 Tento proces se opakuje (1 aZ 3), aZ je dosazeno programované

QO HLOUBKY @“ : 1 -
u;‘ 4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét na startovaci polohu 4 3 : X
) 2

% @ Pred programovanim dbejte nasledujiciho |

= Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed /

.E kapsy) v roviné obrabéni s KOREKCI RADIUSU RO. .

‘@ Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose

S vietena (BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem

N obrobku).

‘0 Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér frézovani.

-

iy, Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo

> predvrtani ve stfedu kapsy.

X Ny o

P Q 4 BEZPECNOSTNI VZDALENOST 11 (inkrementalni):

(&) vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci

() poloha) a povrchem obrobku

06 HLOUBKA FREZOVANI 2 (inkrementalni):

vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem kapsy

HLOUBKA PRISUVU 3 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede
rovnou na HLOUBKU FREZOVANI, pokud:
HLOUBKA PRISUVU je rovna HLOUBCE
FREZOVANI
HLOUBKA PRISUVU je vé&tsi nez HLOUBKA
FREZOVANI

POSUV NA HLOUBKU: rychlost pojezdu nastroje
pfi zapichovani

1. DELKA STRANY 4: délka kapsy, rovnob&zna s
hlavni osou roviny obrabéni

2. DELKA STRANY 5: $itka kapsy

POSUV F rychlost pojezdu nastroje v roving
obrabéni

98 8 Programovani: Cykly



OTACENI VE SMYSLU HODIN
DR +: sousledné frézovani pri M3
DR —: nesousledné frézovani pri M3

Vypodty:
Stranovy prisuv k = Kx R

K: faktor pfekryti, definovany ve strojnim parametru 7430
R: radius frézy

KAPSA NA CISTO (cyklus 212)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
BEZPECNQSTNI VZDALENOST, nebo - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a potom do stfedu kapsy

2 Ze stiedu kapsy prejede nastroj v roving obrabéni na bod startu
frézovani. TNC respektuje pro vypocet bodu startu PRIDAVEK a
radius nastroje. Eventualné provede TNC zapich do stfedu kapsy

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI,
prejede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a odtud s POSUVEM NA
HLOUBKU na prvni HLOUBKU PRISUVU

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonCovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obé&h

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (3 aZ 5) se opakuje, aZ je dosazeno programované
HLOUBKY

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nebo - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a poté do stfedu kapsy
(koncova poloha = startovaci poloha)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér
frézovani.

Pokud chcete rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak
pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
POSUV NA HLOUBKU.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.

HEIDENHAIN TNC 310
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BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
(inkrementalni): vzdalenost mezi hrotem nastroje a
povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu
nastroje pfi najizdéni na HLOUBKU v mm/min.
Pokud se zapichujete do materialu, pak zadejte
malou hodnotu posuvu; pokud je kapsa jiz
vyhrubovand, pak zadejte vyS$Si posuv

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalni): rozmér,
o ktery je nastroj pokazdé prisunut; zadat hodnotu
vétsi nez 0

POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pfi
frézovani v mm/min

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které
nem(Ze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinkami)

STRED 1. OSY Q216 (absolutni): stfed kapsy v
hlavni ose roviny obrabéni

STRED 2. OSY Q217 (absolutni): stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. DELKA STRANY Q218 (inkrementalni): délka
kapsy, rovnobézna s hlavni osou roviny obrabéni

2. DELKA STRANY Q219 (inkrementalni): $itka
kapsy, rovhobézna s vedlejsi osou roviny obrabéni

RADIUS V ROHU Q220: radius zaobleni rohu
kapsy. Neni-li zadan, pak TNC nastavi RADIUS V
ROHU rovny radiusu nastroje

PRIDAVEK 1. OSA Q221 (inkrementalni): pridavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztaZzeny k délce
kapsy. TNC potrebuje pridavek pouze pro vypocet
predpolohovani

% Q206
|
zZh 7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
-
X
VA Q218
!
Q217 N
(e]
N\ o
f X

Q216 Q221
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CEPY NA GISTO (cyklus 213)

1 TNC najede nastrojem v ose vietena na BEZPECNOSTNi
VZDALENOST, nebo - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a poté do stfedu ¢epu

2 Ze stfedu Eepu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu lezi priblizné o 3,5-nasobek radiusu
nastroje vpravo od Cepu

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. BEZPECNOSTNI{ VZDALENOSTI,
prejede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a odtud s POSUVEM NA
HLOUBKU na prvni HLOUBKU PRISUVU

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonfovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obé&h

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpé&t do bodu
startu v roving obrabéni

6 Tento proces (3 aZ 5) se opakuje, aZ je dosazeno programované
HLOUBKY

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nebo - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a poté do stfedu Sepu
(koncova poloha = startovaci poloha)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér
frézovani.

Pokud chcete rovnou zhotovit €ep nacisto, pak pouzijte
frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro
POSUV NA HLOUBKU malou hodnotu.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem Cepu

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu
nastroje pfi najizdéni na HLOUBKU v mm/min. Pokud
se zapichujete do materialu, pak zadejte malou
hodnotu posuvu, pokud se zapichujete do volného
prostoru, pak zadejte vy$Si posuv

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut. Zadat hodnotu vétsi
nez 0

POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pri frézovani
v mm/min

HEIDENHAIN TNC 310
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SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku Y A

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které
nem(Ze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a

Q218

Q
[}
o
S

ose roviny obrabéni Q217

o>

STRED 2. OSY Q217 (absolutni): stfed &epu ve A j
vedlejsi ose roviny obrabéni N—— £

1. DELKA STRANY Q218 (inkrementalni): délka &epu,
rovnobéZna s hlavni osou roviny obrabéni

2. DELKA STRANY Q219 (inkrementalni): délka Sepu, i Q216 Q221
rovnobézna s vedlejSi osou roviny obrabéni

RADIUS V ROHU Q220: radius rohu ¢epu

PRIDAVEK 1. OSA Q221 (inkrementalni): pridavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztaZzeny k délce Cepu.
TNC pottebuje pridavek pouze pro vypocet
predpolohovani

obrobkem (upinkami) o \
STRED 1. OSY Q216 (absolutni): stfed &epu v hlavni ,\%0

~— Q219 —=

Y
v

KRUHOVA KAPSA (cyklus 5) v

1 Nastroj se zapichne na startovaci poloze (stfed kapsy) do
obrobku a najizdi na prvni HLOUBKU PRISUVU

2 Potom opiSe nastroj s POSUVEM F spiralovitou drahu
znazornénou na obrazku vpravo; stranovy pfisuv k viz cyklus 4
KAPSOVE FREZOVANI

3 Tento proces se opakuje, az je dosazeno HLOUBKY frézovani

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét na startovaci polohu

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
kapsy) v rovingé obrabéni s KOREKCI RADIUSU RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér
frézovani.

Cyklus vyZaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani ve stfedu kapsy.
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BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci
poloha) a povrchem obrobku

HLOUBKA FREZOVANI 2 (inkrementalni):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem kapsy

HLOUBKA PRISUVU 3 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdeé prisunut. TNC najede
rovnou na HLOUBKU FREZOVANI, pokud:
HLOUBKA PRISUVU je rovna HLOUBCE
FREZOVANI
HLOUBKA PRISUVU je vé&tsi ne? HLOUBKA
FREZOVANI
POSUV NA HLOUBKU: rychlost pojezdu nastroje
pri zapichovani
RADIUS KRUHU: radius kruhové kapsy

POSUV F rychlost pojezdu nastroje v roviné
obrabéni

OTACENI VE SMYSLU HODIN
DR +: sousledné frézovani pri M3
DR —: nesousledné frézovani pti M3

HEIDENHAIN TNC 310
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KRUHOVA KAPSA NA CISTO (cyklus 214)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST, nebo - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a potom do stfedu kapsy

2 Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu

frézovani. TNC respektuje pro vypocet bodu startu pramér
polotovaru a radius nastroje. Pokud zadate nulovy priimér
polotovaru, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI,

prejede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a odtud s POSUVEM NA
HLOUBKU na prvni HLOUBKU PRISUVU

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonfovaného

dilce a frézuje sousledné jeden ob&h

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu

startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (4 aZ 5) se opakuje, aZ je dosaZzeno programované

HLOUBKY

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na

BEZPECNOSTNI VZDALENOST nebo - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a poté do stfedu kapsy
(koncova poloha = startovaci poloha)

@ Prfed programovanim dbejte nasledujiciho

Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér
frézovani.
Pokud chcete rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak

pouZijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
POSUV NA HLOUBKU.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalini):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu
nastroje pfi najizdéni na HLOUBKU v mm/min. Pokud
se zapichujete do materialu, pak zadejte malou
hodnotu posuvu; pokud se zapichujete do volného
prostoru, pak zadejte vy3Si posuv

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut

POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pfi frézovani
v mm/min
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SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku % A

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které

nemuZe dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a

obrobkem (Upinkami)

STRED 1. OSY Q216 (absolutni): stfed kapsy v hlavni R
ose roviny obrabéni Q217 § §
STRED 2. OSY Q217 (absolutni): stfed kapsy ve

vedlejsi ose roviny obrabéni

PRUMER POLOTOVARU Q222: priimér predem N 2 =
opracované kapsy; primér polotovaru zadavat mensi 17> =
neZ prameér hotového dilu. Pokud t X
zadate Q222 = 0, pak TNC zapichne nastroj do stfedu Q216

kapsy

~

-

drazek

kapes, Cepll a

”

PRUMER OBROBKU Q223: priimér nagisto obrobené
kapsy; prameér obrobku zadavat vétsi neZ pramér
polotovaru a vétsi nez priimér nastroje

KRUHOVY GEP NA CISTO (cyklus 215)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na Y ‘
BEZPECNQSTNI VZDALENOST, nebo - pokud je zadana - na =
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a potom do stfedu ¢epu 2

2 Ze sttedu ¢epu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu lezi priblizné o 3,5-nasobek radiusu
nastroje vpravo od ¢epu

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI,
prejede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a odtud s POSUVEM NA
HLOUBKU na prvni HLOUBKU PRISUVU

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonCovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obé&h

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (4 aZ 5) se opakuje, aZ je dosazeno programované
HLOUBKY

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nebo - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a potom do stfedu &epu
(koncovy bod = startovaci bod)
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@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

106

Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér
frézovani.

Pokud chcete rovnou zhotovit €ep nacisto, pak pouzijte
frézu s Eelnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro
POSUV NA HLOUBKU malou hodnotu.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalini):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem Cepu

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu
nastroje pfi najizdéni na HLOUBKU v mm/min. Pokud
se zapichujete do materialu, pak zadejte malou
hodnotu posuvu; pokud se zapichujete do volného
prostoru, pak zadejte vy38i hodnotu posuvu

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut; zadat hodnotu vétsi
nez 0

POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pfi frézovani
vmm/min

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které
nem(zZe dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (Gpinkami)

STRED 1. OSY Q216 (absolutni): stfed &epu v hlavni
ose roviny obrabéni

STRED 2. OSY Q217 (absolutni): stfed &epu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni
PRUMER POLOTOVARU Q222: priimé&r predem

opracovaného ¢epu; priimér polotovaru zadavat vétsi
nez pramér hotového dilu

PRUMER OBROBKU Q223: primé&r nagisto
obrobeného &epu; priimér hotového dilce zadavat
mensi neZ pramér polotovaru

B
B Q206
zA N
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
Ay
X
Yi

Q217

Q222

|

Q216
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FREZOVANi DRAZKY (cyklus 3)
Hrubovani

1 TNC presadi nastroj dovnitf o pridavek nacisto (polovina rozdilu
mezi Sitkou drazky a primérem nastroje). Odtud se nastroj
zapichne do obrobku a frézuje v podélném sméru drazku

2 Na konci drazky nasleduje PRISUV NA HLOUBKU a nastroj
frézuje v opaném sméru.

Tento proces se opakuije, aZ je dosazeno HLOUBKY FREZOVANI

Dokonceni

3 Na dné frézovani pfejede TNC nastrojem po kruhové draze
tangencialné na vnéjsi obrys; potom bude sousledné (pfi M3)
dokoncen obrys

4 Potom odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST

P¥i lichém po&tu prisuvil odjede nastroj v BEZPECNOSTNI
VZDALENOSTI do startovaci polohy

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v roviné
obrabéni - stfed drazky (2. DELKA STRANY) a o radius
nastroje presazeny v drazce - s KOREKCI RADIUSU RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér
frézovani.

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani v bodé startu.

Pramér frézy nevolit vétsi nez je SIRKA DRAZKY a ne
mensi, neZ je polovina SIRKY DRAZKY.

3 BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci
poloha) a povrchem obrobku

HLOUBKA FREZOVANI 2 (inkrementalini):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a dnem drazky

HLOUBKA PRISUVU 3 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut; TNC najede
rovnou na HLOUBKU FREZOVANI, pokud:
HLOUBKA PRISUVU je rovha HLOUBCE
FREZOVANI
HLOUBKA PRISUVU je vé&tsi nez HLOUBKA
FREZOVANI

HEIDENHAIN TNC 310
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POSUV NA HLOUBKU: rychlost pojezdu nastroje
pfi zapichovani

1. DELKA STRANY 4: délka drazky; smér prvého
fezu ur€it znaménkem

2. DELKA STRANY 5: 8itka drazky

POSUV F rychlost pojezdu nastroje v roviné
obrabéni

DRAZKA KYVNE (cyklus 210)

%; Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Znameénko parametru HLOUBKY definuje smér
frézovani.

Pramér frézy nevolit v&tsi nez je SIRKA DRAZKY a ne
mensi, nez je tretina SIRKY DRAZKY.

Pramér frézy volit mensi nez je polovina délky drazky:
jinak se TNC nemUZe kyvné zapichovat.

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj s rychloposuvem v ose vietena na 2.
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a potom do stfedu levého
kruhového oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede s POSUVEM frézovani na povrch obrobku; odtud
najizdi fréza ve sméru délky drazky - Sikmo se zapichujic do
materialu - ke stfedu pravého kruhového oblouku.

3 Potom prejiZzdi nastroj opét Sikmo se zapichujic zpét ke stfedu
levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuiji, aZz je dosazeno
programované HLOUBKY frézovani

4 Na HLOUBCE frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky a potom opét do stfedu
drazky

Dokonceni

5 Ze stfedu drazky najede TNC nastrojem tangencialné na
dokoncovany obrys; potom TNC dokon&i sousledné obrys (pfi
M3)

6 Na konci obrysu prejede nastroj - tangencialné smérem od
obrysu - do stfedu drazky

7 Potom odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST
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BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem drazky

POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pfi frézovani
vmm/min

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj celkem prisunut v ose vietena pfi
jednom kyvném pohybu

ZPUSOB OBRABEN:I (0/1/2) Q215: definice zptsobu
obrabéni:

0: hrubovani a dokonceni

1: jen hrubovani

2: jen dokonceni

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni):

souradnice Z, ve které nemuZe dojit k Zadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

STRED 1. OSY Q216 (absolutni): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni

STRED 2. OSY Q217 (absolutni): stfed drazky ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. DELKA STRANY Q218 (rovnob&zna s hlavni osou
roviny obrabéni): zadat delSi stranu drazky

2. DELKA STRANY Q219 (rovnobé&zna s vedleji osou
roviny obrabéni): zadat Sirku drazky; je-li zadana Sitka
drazky rovna primeéru nastroje, pak TNC drazku
pouze vyhrubuje

UHEL NATOCENI Q224 (absolutni): tihel, o ktery je
cela drazka nato€ena; stred natoceni leZi ve stredu
drazky

HEIDENHAIN TNC 310
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KRUHOVA DRAZKA KYVNE (cyklus 211)
Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj s rychloposuvem v ose vietena na 2.
BEZPECNOSTNIi VZDALENOST a potom do stfedu pravého
kruhového oblouku. Odtud napolohuje TNC nastroj na zadanou
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede s POSUVEM frézovani na povrch obrobku; odtud
prejizdi fréza - Sikmo se zapichujic do materialu - k druhému
konci drazky

3 Potom prejiZzdi nastroj opét Sikmo se zapichujic zpét k bodu
startu; tento proces (2 az 3) se opakuje, az je dosazeno
programované HLOUBKY frézovani

4 Na HLOUBCE frézovani prejede TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky
Dokonéeni

5 K dokonceni drazky najede TNC nastrojem tangencialné na
dokon&ovany obrys. Potom TNC dokonc&uje sousledné (pfi M3)
obrys. Bod startu pro dokoncovaci operaci leZi ve stfedu
pravého kruhového oblouku.

6 Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu

7 Potom odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a - pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru HLOUBKY definuje smér
frézovani.
Pramér frézy nevolit vétsi nez je Sirka draZzky a ne mensi,
nez je tretina Sirky drazky.
Pramér frézy volit mensi nez je polovina délky drazky.
Jinak se nemliZze TNC kyvné zapichovat.

2“ BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem drazky

POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pfi frézovani
v mm/min

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj celkem pfisunut v ose vietena pfi
jednom kyvném pohybu
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ZPUSOB OBRABEN:I (0/1/2) Q215: definice zptsobu
obrabéni:

0: hrubovani a dokonc&eni

1: jen hrubovani

2: jen dokonceni

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni):

souradnice Z, ve které nemuZe dojit k Zadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

STRED 1. OSY Q216 (absolutni): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni

STRED 2. OSY Q217 (absolutni): stfed drazky ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

PRUMER ROZTECNE KRUZNICE Q244: zadat pramé&r
rozteéné kruznice

2. DELKA STRANY Q219: zadat $itku drazky; je-li

zadana 8itka drazky rovna prameéru nastroje, pak TNC

draZzku pouze vyhrubuje

STARTOVACI UHEL Q245 (absolutni): zadat polarni
uhel bodu startu

UHEL OTEVRENI Q248 (inkrementalni): zadat thel
otevreni drazky

HEIDENHAIN TNC 310
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50

i X
50 100 -40 -30 -20

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovani/dokonceni
Definice nastroje - drazkova fréza
Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni
Vyjeti nastroje

Definice cyklu vné&jSiho obrabéni
Bezpec€nostni vzdalenost

Hloubka

Posuv na hloubku

Hloubka pfFisuvu

Posuv pfi frézovani

Souradnice povrchu

2. bezpednostni vzdalenost

Stfed v ose X

Stred vose Y

1. délka strany

2. délka strany

Rohovy radius

Pridavek
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8 CYCL CALL M3
9 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA
10 CYCL DEF 5.1 VZDAL. 2
11 CYCL DEF 5.2 HLOUBK -30
12 CYCL DEF 5.3 PRISUV 5 F250
13 CYCL DEF 5.4 RADIUS 25
14 CYCL DEF 5.5 F400 DR+
15 L Z+2 RO F MAX M99
16 L Z+250 RO F MAX M6
17 TOOL CALL 2 Z S5000
18 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2
Q201=-20
Q207=250
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=100
Q216=+50
Q217=+50
Q244=70
Q219=8
Q245=+45
Q248=90
19 CYCL CALL M3
20 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2
Q201=-20
Q207=250
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=100
Q216=+50
Q217=+50
Q244=70
Q219=8
Q245=+225
Q248=90
21 CYCL CALL
22 L Z2+250 RO F MAX M2
23 END PGM 210 MM

HEIDENHAIN TNC 310

Vyvolani cyklu ¢epu
Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - drazkova fréza
Definice cyklu - drazka 1
Bezpecnostni vzdalenost
Hloubka

Posuv na hloubku

Hloubka pfisuvu

ZpUsob obrabéni
Souradnice povrchu

2. bezpecnostni vzdalenost
Stfed v ose X

Stredvose Y

Pramér roztecné kruznice
2. délka strany

Startovaci Uhel

Uhel otevieni

Vyvolani cyklu - drazka 1
Definice cyklu drazky 2
Bezpecnostni vzdalenost
Hloubka

Posuv na hloubku

Hloubka pfisuvu

ZpUsob obrabéni
Souradnice povrchu

2. bezpednostni vzdalenost
Stred v ose X

Stredvose Y

Pramér roztecné kruZnice
2. délka strany

Novy startovaci uhel

Uhel otevieni

Vyvolani cyklu - drazka 2
Vyjeti nastroje, konec programu
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reni

8.4 Cykly k vytvo

8.4 Cykly k vytvoreni
rastru

TNC ma k dispozici 2 cykly, s nimiZ mUzete zhotovit rastry:

Cyklus

Softklavesa

220 RASTR NA KRUHU )

221 RASTRV RADE e

S cykly 220 a 221 mlzete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

Cyklus 1

HLUBOKE VRTANI

Cyklus 2

REZANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou

Cyklus 3

FREZOVANI DRAZKY

Cyklus 4

KAPSOVE FREZOVANI

Cyklus 5

KRUHOVA KAPSA

Cyklus 17

REZANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy

Cyklus 200

VRTANI

Cyklus 201

VYSTRUZENI

Cyklus 202

VYVRTAVANI

Cyklus 203

UNIVERZALNI VRTANI

Cyklus 212

KAPSA NA CISTO

Cyklus 213

CEPY NA CISTO

Cyklus 214

KRUHOVA KAPSA NA CISTO

Cyklus 215

KRUHOVY CEP NA CISTO
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RASTR NA KRUHU (cyklus 220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.
Poradi: )
najeti na 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST (osa vietena)
najeti do bodu startu v roving obrabéni
najeti na BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku (osa vietena)

2 Z této polohy vykona TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom napolohuje TNC nastroj pohybem po pfimce na bod
startu dalSiho obrabéni; nastroj se pritom nachazi na
BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI (nebo 2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOSTI)

4 Tento proces (1 az 3) se opakuje az jsou provedena vSechna
obrabéni

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus 220 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
220 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cykll 200 aZ
215 s cyklem 220, pak je tginna BEZPECNOSTNI
VZDALENOST, povrch obrobku a

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST z cyklu 220.

220 .4,

STRED 1. OSY Q216 (absolutni): stfed rozte&né
kruznice v hlavni ose roviny obrabéni

STRED 2. OSY Q217 (absolutni): stfed rozte&né
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni

PRUMER ROZTECNE KRUZNICE Q244: primér
roztec¢né kruznice

STARTOVACI UHEL Q245 (absolutni): thel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a bodem startu prvniho
obrabéni na roztec¢né kruznici

KONCOVY UHEL Q246 (absolutng): uhel mezi hlavni
0sou roviny obrabéni a bodem startu posledniho
obrabéni na rozte¢né kruznici; KONCOVY UHEL zadat
rtizny od STARTOVACIHO UHLU; je-li zadan
KONCOVY UHEL v&tsi nez STARTOVACI UHEL, pak se
obrabi proti hodinovému smyslu, jinak se obrabi v
hodinovém smyslu

R
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8.4 Cykly k vytvo

UHLOVA ROZTEC Q247 (inkrementalni): uhel mezi
dv&ma obrab&nimi na rozte&né kruznici; je-li UHLOVA
ROZTEC rovna nule, pak TNC vypoé&te UHLOVOU
ROZTEC ze STARTOVACIHO a KONCOVEHO UHLU;
je-li zadana UHLOVA ROZTEC, pak TNC nerespektuje
KONCOVY UHEL; znaménko UHLOVE ROZTECE
urCuje smysl obrabéni (- = v hodinovém smyslu)

POCET OBRABENI Q241: potet obrabéni na rozte¢né
kruznici

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadavat kladnou hodnotu

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které
nem(ze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinkami); zadavat kladnou hodnotu

RASTR V RADE (cyklus 221)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus 221 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
221 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabé&cich cyklt 200 aZz
215 s cyklem 221, pak je u¢inna BEZPECNOSTNI
VZDALENOST, povrch obrobku a 2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST z cyklu 221.

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.
Poradi:
najeti na 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST (osa vietena)
najeti do bodu startu v roviné obrabéni
najeti na BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku (osa vietena)

2 Z této polohy vykona TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom napolohuje TNC nastroj v kladném sméru hlavni osy na
bod startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi na
BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI (nebo
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI)

4 Tento proces (1 az 3) se opakuje az jsou provedena vSechna
obrabéni na prvnim fadku; nastroj se nachazi na poslednim bodu
prvniho fadku
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5 Potom prejede TNC nastrojem k poslednimu bodu druhého fadku
a tam provede obrabéni

6 Odtud napolohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na
bod startu dalsiho

obrabéni

7 Tento proces (5-6) se opakuje, az jsou provedena vSechna
obrabéni na druhém rfadku

8 Potom TNC prejede nastrojem na bod startu dalSiho fadku

9 Takovymto kyvnym pohybem budou obrobeny v8echny dalsi

radky

221Tat-0
@4
0o

STARTBOD 1. OSY Q225 (absolutné): souradnice
bodu startu v hlavni ose roviny obrabéni

STARTBOD 2. OSY Q226 (absolutné): souradnice
bodu startu ve vedlejSi ose roviny obrabéni

ROZTEC 1. OSA Q237 (inkrementalni): rozted
jednotlivych bodu na radku

ROZTEC 2. OSA Q238 (inkrementalni): rozte& mezi
jednotlivymi fadky

POCET SLOUPKU Q242: pog&et obrab&ni na radku
POCET RADEK Q243: podet radki

UHEL NATOCENI Q224 (absolutni): tihel, o ktery je
cely rastr natoCen; stfed natoCeni leZi v bodé
startu

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
(inkrementalni): vzdalenost mezi hrotem nastroje a
povrchem obrobku

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalni): soufadnice osy vietena, ve které
nemUZe dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (Upinkami)

HEIDENHAIN TNC 310
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyijeti nastroje

Definice cyklu vrtani
Bezpelnostni vzdalenost
Hloubka

Posuv pfi vrtani

Hloubka pfisuvu

Casova prodleva nahote
Souradnice povrchu

2. bezpecnostni vzdalenost
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Definice cyklu rastr na kruhu 1, CYCL 200 je vyvolan automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220
Stfed v ose X

Stfedvose Y

Pramér rozte¢né kruznice
Startovaci uhel

Koncovy uhel

Uhlova rozte&

Pocet obrabéni

Bezpec&nostni vzdalenost
Souradnice povrchu dilce

2. bezpecnostni vzdalenost

Definice cyklu rastr na kruhu 2, CYCL 200 je vyvolan automaticky;,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220
Stred v ose X

Stfredvose Y

Primér rozte¢né kruznice
Startovaci uhel

Koncovy uhel

Uhlova rozte&

Pocdet obrabéni

Bezpecnostni vzdalenost
Souradnice povrchu dilce

2. bezpecnostni vzdalenost

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.5 Cykly pro plo

8.5 Cykly pro plosné frézovani
TNC ma k dispozici dva cykly, se kterymi miZete obrabét plochy s
nasledujicimi vlastnostmi:

pravouhla rovina

Sikmo naklonéna rovina

libovolné naklonéna

do sebe vklinéné

Cyklus Softklavesa
230 RADKOVANI =
Pro rovné pravouhlé plochy é

231 OBECNE ROVINY 221
Pro Sikmo naklonéné, naklopené a vklinéné plochy

RADKOVANI (cyklus 230)

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy
v roviné obrabéni do bodu startu 1 ; TNC pfitom presadi nastroj
o velikost radiusu nastroje doleva a nahoru

2 Potom prejede nastroj s rychloposuvem FMAX v ose vietena na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a nasledn& s POSUVEM
NA HLOUBKU na programovanou startovaci polohu v ose
vietena

3 Potom prejizdi nastroj s programovanym POSUVEM frézovani do
koncového bodu 2 ; koncovy bod vypoc&te TNC z
programovaného bodu startu, programované délky a radiusu
nastroje

4 TNC presadi nastroj s PRICNYM POSUVEM na bod startu dalgiho
fadku; TNC vypocte presazeni z programované Sirky a z poctu
fezu

5 Potom prejizdi nastroj nazpét v zaporném sméru osy X
6 Radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha Upln& obrobena

7 Na konci vyjede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX zpé&t na
BEZPECNOSTNIVZDALENOST
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@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do bodu startu
1 nejprve v rovin€ obrabéni a nasledné v ose vietena.

Nastroj pfedpolohovat tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s Upinkami.

230 o STARTBOD 1.0SY Q225 (absolutni): soufadnice
ﬁ MIN bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

STARTBOD 2.0SY Q226 (absolutni): souradnice
MIN bodu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

STARTBOD 3.0SY Q227 (absolutni): vyska v ose
vietena, ve které je provadéno radkovani

1. DELKA STRANY Q218 (inkrementalni): délka
rfadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni,
vztazena k STARTBODU 1.0SY

2. DELKA STRANY Q219 (inkrementalni): délka
radkované plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni,
vztazena k STARTBODU

2. 08y

POCET REZU Q240: pod&et fadkd, po kterych ma
TNC projet nastrojem v Sifce fadkované plochy

POSUV NA HLOUBKU QZ206: rychlost pojezdu
nastroje pfi prejezdu z BEZPECNOSTNI
VZDALENOSTI na hloubku frézovani v mm/min

POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pri
frézovani v mm/min

PRICNY POSUV Q209: rychlost pojezdu nastroje
p¥i prejezdu na dalSi radek v

mm/min; pokud prejizdite pficné v materialu, pak
zadejte Q209 mensi nez Q207; pokud prejizdite
pri¢né ve volném prostoru, pak smi byt Q209 vétsi
nez Q207

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
(inkrementalni): vzdalenost mezi hrotem nastroje a
hloubkou frézovani pro polohovani na za¢atku a
na konci cyklu

HEIDENHAIN TNC 310
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OBECNE ROVINY (cyklus 231)

1 TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy s 3D-pfimkovym
pohybem na bod startu /1

2 Potom prejizdi nastroj s programovanym
POSUVEM frézovani do koncového bodu 2

3 Tam prejede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX o priimér
nastroje v kladném sméru osy vietena a potom opét zpét do
bodu startu 1

4 V bodé startu 1 najede TNC nastrojem opét na naposledy
najetou hodnotu Z

5 Pak TNC presadi nastroj ve v8ech tfech osach z bodu 1 ve
sméru bodu 4 na dalSi radek

6 Potom TNC prejede nastrojem do koncového bodu tohoto radku.
Koncovy bod vypocte TNC z bodu 2 a pfesazeni ve sméru bodu 3

7 Radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha Upln& obrobena

8 Na konci napolohuje TNC nastroj o priimér nastroje nad nejvyssi
zadany bod v ose vietena

Vedenifezu

Bod startu a tim i smér frézovani je volitelny, nebot’ TNC vede
jednotlivé fezy zasadné z bodu 1 do bodu 2 a celkovy prubéh z
bodu 1 / 2 do bodu 3 / 4 splyva. Bod 1 muzete umistit do
libovolného rohu obrabéné plochy.

Kvalitu povrchu pfi pouZiti stopkové frézy muzete zoptimalizovat:

vrstvenym fezem (soufadnice osy vietena bodu 1 je vétSi nez
souradnice osy vietena bodu 2) u malo nakloné&nych ploch.

Tazenym fezem (soufadnice osy vietena bodu 1 je menSi nez
souradnice osy vietena bodu 2) u velmi naklonénych ploch

U mimobéZnych ploch vést smér hlavniho pohybu (z bodu 1 do
bodu 2) ve sméru nejvétsSino sklonu. Viz obrazek vpravo
uprostred.

Kvalitu povrchu pfi pouziti kulové frézy mliZete zoptimalizovat:

U mimobéZznych ploch vést smér hlavniho pohybu (z bodu 1 do
bodu 2) kolmo ke sméru nevétsSiho sklonu. Viz obrazek vpravo
dole.
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@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC napolohuje nastroj z aktualni

polohy s 3D-pfimkovym pohybem na bod startu 1.
Nastroj pfedpolohovat tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s Uupinkami.

TNC prejizdi nastrojem s KOREKCI RADIUSU RO mezi
zadanymi polohami

Popripadé pouzit frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).

231 STARTBOD 1.0SY Q225 (absolutni): souradnice
_‘ar bodu startu radkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

STARTBOD 2.0SY Q226 (absolutni): soufadnice
bodu startu fadkované plochy ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

STARTBOD 3.0SY Q227 (absolutni): soufadnice
bodu startu radkované plochy v ose vietena

2. BOD 1. OSY Q228 (absolutni): souradnice
koncového

bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

2. BOD 2. OSY Q229 (absolutni): soufadnice
koncového bodu fadkované plochy ve vedlejSi ose
roviny obrabéni

2. BOD 3. OSY Q230 (absolutni): souradnice

koncového
bodu fadkované plochy v ose vietena

3. BOD 1. OSY Q231 (absolutni): soufadnice bodu
3 v hlavni ose roviny obrabéni

3. BOD 2. OSY Q232 (absolutni): soufadnice bodu
3 ve vedlejSi ose roviny obrabéni

3. BOD 3. OSY Q233 (absolutni): souradnice bodu
3 v ose vietena

4. BOD 1. OSY Q234 (absolutni): soufadnice bodu
4 v hlavni ose roviny obrabéni

4. BOD 2. OSY Q235 (absolutni): soufadnice bodu
4 ve vedlejsi ose roviny obrabéni

4. BOD 3. OSY Q236 (absolutni): soufadnice bodu
4 v ose vietena

POCET REZU Q240: podet fadkl, které ma TNC
projet nastrojem mezi bodem 1 a 4, popf. mezi
bodem 2 a 3

POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pfi
frézovani prvniho fadku v mm/ min; TNC vypocita
posuv pro v8echny dalsi fadky ze stranového
prisuvu nastroje(presazeni menSi nez radius
nastroje = vy83i posuy, vétsi stranovy prisuv = nizsi
posuv)

HEIDENHAIN TNC 310
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu fadkovani
Startbod osy X

Startbod osy Y

Startbod osy Z

1. délka strany

2. délka strany

Pocet fezl

Posuv na hloubku

Posuv pfi frézovani

PFicny posuv

Bezpecnostni vzdalenost
Pfedpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu

Vyijeti nastroje, konec programu
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8.6 Cykly pro transformace souradnic

S transformaci souradnic miZe TNC obrabét jednou
naprogramovany obrys na riznych mistech obrobku se zménénou
polohou a velikosti. TNC disponuje nasledujicimi cykly pro
transformace souradnic:

Cyklus Softklavesa

7 NULOVY BOD
Posuv obrysU pfimo v programu

8 ZRCADLENI
Zrcadleni obrysu

10 OTACENI
Otaceni obrys v roving obrabéni

U

11 ZMENA MERITKA 11
Zmenseni nebo zvétdeni obrysu

i

Uginnost transformace souradnic

ZacCatek ucinnosti: transformace soutradnic je u€inna od okamZiku
své definice — nevyvolava se tedy. Uginek trva tak dlouho, ne? je
transformace zruSena nebo nové definovana.

ZruSeni transformace souradnic:
Nové definovat cyklus s hodnotami pro zakladni stav, napr. faktor
méfitka 1,0

Vykonat pridavné funkce M02, M30 nebo blok END PGM (zavisi
na strojnim parametru 7300)

Zvolit novy program

HEIDENHAIN TNC 310
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8.6 Cykly pro transformace souradnic

Posuv NULOVEHO BODU (cyklus 7)

S POSUVEM NULOVEHO BODU mtiZete opakovat obrab&ni na
libovolnych mistech obrobku.

Uginek ]

Po definici cyklu POSUV NULOVEHO BODU se vztahuji vSechna
zadani soufadnic k novému nulovému bodu. Posunuti v kazdé ose
zobrazuje TNC v pfidavném zobrazeni stavu.

? > POSUNUTI: zadat souradnice nového nulového
ﬁ bodu; absolutni hodnoty se vztahuji k nulovému
bodu obrobku, ktery byl nadefinovan nastavenim
vztazného bodu; prirastkové hodnoty se vztahuji

vzdy k naposledy platnému nulovému bodu - tento
mUZe byt jiz posunuty

REF: stisknout softklavesu REF (2. liSta softklaves),
REF pak se programovany nulovy bod vztahuje k
nulovému bodu stroje. TNC v tomto pfipadé
oznaci prvni blok cyklu poznamkou REF
ZruSeni

Posunuti nulového bodu s hodnotami soufadnic X=0, Y=0 a Z=0
zase zruSi posunuti nulového bodu.

Zobrazeni stavu
Pokud se nulové body vztahuji k nulovému bodu stroje, pak

se indikace polohy vztahuje k aktivnimu (posunutému) nulovému
bodu

se vztahuje indikovany nulovy bod v pfidavném zobrazeni stavu k
nulovému bodu stroje, pricemz TNC zapod&te ru¢né nastaveny
vztazny bod
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ZRCADLENI (cyklus 8)

TNC muze provést zrcadlené obrabéni v roviné obrabéni. Viz
obrazek vpravo nahore.

Uginek

Zrcadleni je ucinné od své definice v programu. Je ucinné rovnéz v
provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC
indikuje aktivni zrcadlené osy v pfidavném zobrazeni stavu.

Pokud zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl obéhu
nastroje. Toto neplati u obrabécich cyklu.

Pokud zrcadlite dvé osy, zlistane smysl ob&hu nastroje
zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

nulovy bod lezi na zrcadleném obrysu: prvek je zrcadlen pfimo
na nulovém bodu; viz obrazek vpravo uprostred

nulovy bod leZi mimo zrcadleného obrysu: prvek se navic
presune; viz obrazek vpravo dole

8 ZRCADLENI V OSE ?: zadat osu, ktera ma byt
@ zrcadlena; osu vietena nemdZete zrcadlit
Zruseni

Znovu naprogramovat ZRCADLENI bez zadanim osy (stisknout
klavesu END).

HEIDENHAIN TNC 310
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8.6 Cykly pro transformace souradnic

OTACENI (cyklus 10)

TNC muze béhem programu natodit souradny systém v roviné
obrabéni okolo aktivniho nulového bodu.

Ucinek

OTACENI je u€inné od své definice v programu. Je u&inné rovnéz v

provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC
indikuje uhel natoCeni téz v pridavném zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro uhel otoCeni:
Rovina X/Y Osa X
Rovina Y/Z Osa'Y

Rovina Z/X Osa vietena

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC odstrani definici cyklu 10 aktivni korekci radiusu
nastroje. Pfipadné& znovu naprogramovat korekci
radiusu nastroje.

Jakmile jste nadefinovali cyklus 10, provedte pojezd
obou os v roviné obrabéni, aby doslo k aktivaci
natoceni.

1 UHEL NATOCENI: zadat Ghel nato&eni ve stupnich

&

R(;zsah zadani: -360° az +360° (absolutni nebo
prirtstkové)

ZruSeni L
Znovu naprogramovat cyklus OTACENI s ahlem natoceni 0°.

128

8 Programovani: Cykly



ZMENA MERITKA (cyklus 11)

TNC muze b&hem programu zvétsit nebo zmensit obrysy. Tak
muZete napfriklad zohlednit faktory pro hrubovani a pridavky.
Uginek

ZMENA MERITKA je u€inna od své definice v programu. Je u€inna

rovné&? v provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.
TNC indikuje aktivni zmé&nu méfitka v pfidavném zobrazeni stavu.

Zmeéna méritka je ucinna
v roviné obrabéni nebo ve vSech tfech soufadnych osach
soucasné (v zavislosti na strojnim parametru 7410)
pro zadani rozmér( v cyklech
rovnéz pro soubézné osy U,V,W
Predpoklad

Pfed zvétSenim, popt. zmenSenim by mél byt pfesunut nulovy bod
na hranu nebo roh obrysu.

11 FAKTOR?: zadat faktor SCL (angl.: scaling); TNC
@ nasobi souradnice a radiusy hodnotou SCL (jak je
popsano v ,ucinku®)

ZvétSeni: SCL vétSi neZ 1 az 99,999 999

ZmensSeni: SCL mensi nez 1 az 0,000 001

ZruSeni . .
Znovu naprogramovat cyklus ZMENA MERITKA s faktorem 1.

HEIDENHAIN TNC 310
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8.6 Cykly pro transformace souradnic

Prabéh programu
= Transformace souradnic v hlavnim programu

= Obrabéni v podprogramu 1 (viz ,,9 Programovani:
Podprogramy a opakovani ¢asti programu®)

-
[
o
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65

65 130

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu

Vyvolani frézovani
Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Otoceni 0 45° prirtistkové

Vyvolani frézovani
Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

ZruSeni otaceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.7 Specialni cykly
CASOVA PRODLEVA (cyklus 9)

V provadéném programu obrobi TNC nasledujici blok teprve po
ubéhnuti programované ¢asové prodlevy. Casova prodleva muze
slouZit napfiklad k odlomeni t¥isky.

Uginek
Cyklus je ucinny od své definice v programu. Modalné uginné
(trvajici) stavy tim nebudou ovlivhény, jako napf. otaceni vietena.
s CASOVA PRODLEVA V SEKUNDACH: zadat
O Casovou prodlevu v sekundach

Rozsah zadani 0 az 30 000 s (cca 8,3 hodin) v
krocich 0,001 s

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12)

Libovolné obrabéci programy, jako napt. specialni vrtaci cykly nebo
geometrické moduly miZete postavit na rovern obrabécimu cyklu.
Takovyto program pak vyvolate jako cyklus.

12 JMENO PROGRAMU: &islo vyvolavaného

PGHM
CALL programu

Program vyvolate téZ s

CYCL CALL (oddé&leny blok) nebo

M99 (blokové) nebo

M89 (bude proveden po kazdém polohovacim
bloku)

Priklad: Vyvolani programu
Z programu ma byt pomoci cyklu vyvolan vyvolatelny program 50.

Priklad NC-blokti
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM 50
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

132
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Definice:

»Program 50 je cyklus”

Vyvolani programu 50
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ORIENTACE VRETENA (cyklus 13)

%’  Stroja TNC musi byt pro cyklus 13 pripraveny vyrobcem

&= stroje.

TNC muze ridit hlavni vieteno obrabéciho stroje jako 4. osu a
otacet jej do polohy definované uhlem.

Orientace vretena je potfebna napt.
k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infraervenym pfenosem

Uginek

V cyklu definovany thel napolohuje TNC programovanim M19 .

Pokud naprogramujete M19, aniZ jste predtim definovali cyklus 13,
pak TNC napolohuje hlavni vieteno na uhlovou polohu, ktera je
definovana ve strojnim parametru (viz dokumentace ke stroji).

13 45 UHEL ORIENTACE: zadat uhel vztaZeny k thlové
@7 vztazné ose roviny obrabéni
Rozsah zadani: 0 az 360°

Presnost zadani: 0,1°

HEIDENHAIN TNC 310
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opakovani ¢asti programu

Programovani
Podprogramy a




9.2 Podprogramy

9.1 Oznaceni podprogramu a casti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mizZete nechat provadét
opakované pomoci podprogram( a opakovani ¢asti programu.

Label

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v programu
obrabéni s oznacenim LBL, které je zkratkou pro LABEL (angl. pro
znacku, oznaceni).

LABEL zahrnuje ¢islo mezi 1 a 254. Kazdé ¢islo LABEL smite v
programu zadat jen jednou pomoci funkce LABEL SET.

LABEL O (LBL 0) oznac€uje konec podprogramu a smi byt proto
pouzito libovolné krat.

9.2 Podprogramy

Zpusob prace
1 TNC provadi program obrabéni az do vyvolani podprogramu
CALLLBL

2 Od tohoto mista vykonava TNC vyvolany podprogram az do
konce podprogramu LBL O

3 Potom pokracuje TNC v provadéni programu obrabéni s blokem,
ktery nasleduje za blokem vyvolani podprogramu CALL LBL
Odkazy pro programovani
Hlavni program m(Ze obsahovat az 254 podprogram
Podprogramy muzete vyvolavat libovolné krat v libovolném
poradi.
Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

Podprogramy programujte na konci hlavniho programu (za
blokem s M02 popt. M30)

Pokud se podprogramy nachazi v programu obrabéni pred
blokem s M02 nebo M30, pak budou i bez vyvolani nejméné
jednou provedeny

136 9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu

T I )

BEGIN PGM ...

@

CALL LBL1

@ A

L Z+100 M2
LBL1 <«

@ ®

LBLO
END PGM ...




Programovani podprogramu

LBL Oznadit zacatek: stisknout softklavesu LBL SET a
SET zadat Cislo LABEL pro opakovanou ¢ast programu
Zadat podprogram

Oznacit konec: stisknout softklavesu LBL SET a
zadat ¢islo LABEL ,,0¢

Vyvolani podprogramu

LBL Vyvolat podprogram: stisknout softklavesu LBL
CALL CALL

CiSLO PODPROGRAMU LBL: zadat &islo Label
vyvolavaného podprogramu

OPAKOVANI REP: preskocit dialog stiskem klavesy
END. OPAKOVANI REP nastavit jen pfi opakovani
¢asti programu

% CALL LBL 0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani
konce podporgramu.

9.3 Opakovani ¢asti programu

Opakovani ¢asti programu zacina s oznacenim LBL
(LABEL). Opakovani ¢asti programu je zakonceno s
CALLLBLREP.

Zpuisob prace
1 TNC provadi program obrabéni aZz do konce &asti programu
(CALLLBL REP)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolavanym LABEL a
volanim Label CALL LBL REP tolikrat, kolikrat jste zadali v
parametru REP

3 Potom TNC pokraduje dale v provadéni programu obrabéni
Odkazy pro programovani
Cast programu mUiZete opakovat az 65 534 krat po sobé

TNC vypisuje vpravo od lomitka za REP ¢ita€ pro opakovani ¢asti
programu, ktera jesté zbyva provést

Cast programu je provedena vZdy o jednou navic, ne? jste
naprogramovali v parametru opakovani.

HEIDENHAIN TNC 310

BEGIN PGM ...

@

LBL1

bipid

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...
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9.3 Opakovani éasti programu

Programovani opakovani ¢asti programu

LBL
SET

Oznadit za¢atek: stisknout softklavesu LBL SET a
zadat Cislo LABEL pro opakovanou ¢ast programu

Zadat ¢ast programu

Vyvolani opakovani ¢asti programu

LBL
CALL

138

Stisknout softklavesu LBL CALL, zadat CiSLO
PODPROGRAMU LBL a potet OPAKOVANI REP
¢asti programu
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9.4 Vnoreni

Podprogramy a opakovani ¢asti programu muiZete vnorovat
nasledovné:

= Podprogram v podprogramu

= Opakovani ¢asti programu v opakovani ¢asti programu

= Opakovani podprogramu

= Opakovani ¢asti programu v podprogramu

Hloubka vnoreni

Hloubka vnoreni definuje, kolik sm&ji podprogramy nebo

opakovani ¢asti programu obsahovat dalSich podprograma nebo
opakovani ¢asti programu.

= Maximalni hloubka vnoreni pro podprogramy: 8

= Opakovani ¢asti programu muzZete vnorovat bez omezeni

Podprogram v podprogramu
Priklad NC-bloku

HEIDENHAIN TNC 310

Vyvolani podprogamu za LBL1
Posledni programovy blok
hlavniho programu (s M2)
Zacatek podprogramu 1

Vyvolani podprogamu za LBL2

Konec podprogramu 1
Zadatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2
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Provedeni programu

1. krok:
2. krok:
3. krok:

4. krok:

5. krok:

Hlavni program 15 je proveden az do bloku 17.
Je vyvolan podprogram 1 a proveden az do bloku 39.

Je vyvolan podprogram 2 a proveden aZ do bloku 62.
Konec podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z
kterého byl vyvolan.

Podprogram 1 je proveden od bloku 40 do bloku 45.
Konec podprogramu 1 a navrat do hlavniho
programu 15.

Hlavni program 15 je proveden od bloku 18 do bloku
35. Skok na blok 1 a ukong&eni programu.

Opakovat opakovani ¢asti programu

Priklad NC-bloku
0 BEGIN PGM 16 MM

15 LBL 1

20 LBL 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2

35 CALL LBL 1 REP 1/1

50 END PGM 16 MM

Provedeni programu

1. krok:
2. krok:

3. krok:

4. krok:

5. krok:

140

Hlavni program 16 je proveden az do bloku 27

¢ast programu mezi blokem 27 a blokem 20 je 2 krat
opakovana

Hlavni program 16 je proveden od bloku 28 do
bloku 35

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 je 1 krat
opakovana (obsahuje opakovani ¢asti programu mezi
blokem 20 a blokem 27)

Hlavni program 16 je proveden od bloku 36 do bloku
50 (konec programu)

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu

ZacCatek opakovani ¢asti programu 1
Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a LBL 2
(blok 20) je 2 krat opakovana
Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 15) je 1 krat opakovana



Opakovani podprogramu
Pfiklad NC-blok

Provedeni programu
1. krok:  Hlavni program 17 je proveden aZ do bloku 11
2. krok:  Je vyvolan a proveden podprogram 2

3.krok:  Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 je 2 krat
opakovana: podprogram 2 je 2 krat opakovan

4. krok: Hlavni program 17 je proveden od bloku 13 do
bloku 19; konec programu

HEIDENHAIN TNC 310

ZaGatek opakovani ¢asti programu

Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a LBL 1

(blok 10) je 2 krat opakovana

Posledni programovy blok hlavniho programu s M2
ZaCatek podprogramu

Konec podprogramu
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9.5 Priklady programov

Priklad: Frézovani obrysu ve vice prisuvech

Prabéh programu
Pfedpolohovani nastroje na horni hrané obrobku
Prirlistkové zadani prisuvu
Frézovani obrysu

Opakovani pfisuvu a frézovani obrysu

0 BEGIN PGM 95 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO F MAX

L X-20 Y-20 RO F MAX

L Z0O RO F2000 M3

LBL 1

9 L1Z-4 r0 F2000

10 L X+5 Y+5 RL F300

11 RND R2

12 LY+85

13 RND R10 F150

14 L X+30

15 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
16 L X+95

17 LY+40

18 CT X+40 Y+5

19 L X+5

20 RND R2

21 L X-20 Y-20 RO F1000
22 CALL LBL 1 REP 4/4

23 L Z2+250 RO F MAX M2
24 END PGM 95 MM

0 N o o
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Y
2
95 ——
85— %2 % | 1
KR10 3 ©
40 6
7
5
- a ==
] t X
5 30 40 70 95

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani v roving€ obrabéni

Pfedpolohovani v ose vietena

Oznaceni pro opakovani ¢asti programu
Prirtstkovy prisuv na hloubku (ve volném prostoru)
Najeti na obrys

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

VloZzit radius s R = 10 mm, posuv: 150 mm/min
Najeti na bod 3

Najeti na bod 4

Najeti na bod 5

Najeti na bod 6

Najeti na bod 7

Najeti na posledni bod obrysu 1

Opusténi obrysu

Skok na LBL 1; celkem &tyfikrat
Vyjeti nastroje, konec programu

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu



Prabéh programu
= Najeti na skupiny dér v hlavnim programu

= Vyvolani skupiny dér (podprogram 1)

= Skupinu dér naprogramovat jen jednou v
podprogramu 1

HEIDENHAIN TNC 310
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60

100

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu vrtani

Bezpecnostni vzdalenost

Hloubka

Posuv pfi vrtani

Hloubka pfisuvu

Casova prodleva nahore
Souradnice povrchu

2. bezpec&nostni vzdalenost

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Volani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu
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9.5 Priklady programov

Zadatek podprogramu 1: Skupina dér
1. dira

Najeti 2. diry, vyvolani cyklu

Najeti 3. diry, vyvolani cyklu

Najeti 4. diry, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1

Prabéh programu
= Programovani obrabécich cykl v hlavnim
programu

= Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1)

= Najet skupinu dér v podprogramu 1, vyvolat
skupinu dér (podprogram 2)

= Skupinu dér naprogramovat jen jednou v
podprogramu 2

—t

44

100

60

10

15 45 75 100

Definice nastroje - zahlubnik
Definice nastroje - vrtak
Definice nastroje - vystruznik
Vyvolani nastroje - zahlubnik
Vyjeti nastroje

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu



8 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2
Q201=-3
Q206=250
Q202=3
Q210=0
Q203=+0
Q204=10
9 CALL LBL 1
10 L Z+250 RO F MAX M6
11 TOOL CALL 2 Z S4000
12 FN 0: Q201 = -25
13 FN 0: Q202 = +5
14 CALL LBL 1
15 L Z+250 RO F MAX M6
16 TOOL CALL 3 Z S500
17 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI
Q200=2
Q201=-15
Q206=250
Q211=0,5
Q208=400
Q203=+0
Q204=10
18 CALL LBL 1
19 L Z+250 RO F MAX M2

20 LBL 1

21 L X+15Y+10 RO F MAX M3
22 CALL LBL 2

23 L X+45 Y+60 RO F MAX

24 CALL LBL 2

25 L X+75 Y+10 RO F MAX

26 CALL LBL 2

27 LBL O

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 L IX+20 RO F MAX M99
31 L 1Y+20 RO F MAX M99
32 L IX-20 RO F MAX M99
33 LBLO

34 END PGM UP2 MM

HEIDENHAIN TNC 310

Definice cyklu zahloubeni

Bezpecnostni vzdalenost

Hloubka

Posuv pfi vrtani

Hloubka pfisuvu

Casova prodleva nahote

Souradnice povrchu

2. bezpednostni vzdalenost

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy pfisuv pro vrtani

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - vystruznik

Definice cyklu vystruZeni

Bezpecnostni vzdalenost

Hloubka

Posuv pfi vystruzeni

Casova prodleva dole

Posuv zpétného posuvu

Souradnice povrchu

2. bezpecnostni vzdalenost

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

ZaCatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Najeti na bod startu skupiny dér 2

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Najeti na bod startu skupiny dér 3

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: skupina dér
1. dira s aktivnim obrabécim cyklem
Najeti 2. diry, vyvolani cyklu

Najeti 3. diry, vyvolani cyklu

Najeti 4. diry, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 2
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10.1 Grafiky

10.1 Grafiky

V provoznim rezimu PROGRAM TEST simuluje TNC graficky pribéh

obrabéni. Pomoci softklaves zvolite, zda jako
Celni pohled
zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni
TNC grafika odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru.
TNC nezobrazuje grafiku, pokud

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen zadny program

Grafickou simulaci nemuzete pouzit pro ¢asti programu,
popr. programy s pohyby rota¢nich os: v téchto
pripadech vypiSe TNC chybové hlaseni.

Prehled: Pohledy

Jakmile stisknete v provoznim reZimu PROGRAM/PROVOZ
softklavesu PGM TEST, pak TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Pohled Softklavesa

Celni pohled

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

e
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Celni pohled

. ; Zvolit ¢elni pohled stiskem softklavesy

,Gim hlubsi, tim tmavsi“

Tato graficka simulace probiha nejrychleji.

Zobrazeni ve 3 rovinach

Zobrazeni ukazuje jeden Celni pohled se 2 fezy, obdobné jako
technicky vykres. Symbol vlevo pod grafikou udava, zda zobrazeni
odpovida projekéni metodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1 (voli se
pomoci MP7310 ).

Navic mlzete pomoci softklaves posouvat rovinu fezu:

= Zvolit pomoci softklavesy zobrazeni ve 3 rovinach

Hl

Prepinejte listy softklaves, az TNC zobrazi
nasledujici softklavesy:

03:24:56

BEL

10.1 Grafiky

RESET

Funkce Softklavesy
Posunout svislou rovinu fezu [D D]
doleva nebo doprava

Posunout vodorovnou rovinu fezu TEL Ei
nahoru nebo doll

[ORSRO NSRS RS]
QOO oo
[ORSRO NSRS RS]

[SRERCRER RS
[SRERCRER RS
OCoCOoGCo

83:24:15

. R
EQQ“.

BLK
FORM

L

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce.

HEIDENHAIN TNC 310
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10.1 Grafiky

3D-zobrazeni
TNC zobrazi obrobek prostorové.
3D-zobrazeni mizete otacet okolo svislé osy.

V provoznim reZimu PROGRAM TEST jsou k dispozici funkce ke
zvétSeni vyrezu (viz —ZvétSeni
vyrezu).

g : Zvolit 3D-zobrazeni stiskem softklavesy

Otoceni 3D-zobrazeni
Prepinat listy softklaves, az se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy
Otaceni zobrazeni v 90°-krocich
okolo svislé osy @ @

ZvétSeni vyiezu

V provoznim rezimu PROGRAM TEST muzete ménit vyfez pro 3D-
zobrazeni

K tomuto musi byt zastavena graficka simulace. Zvét3eni vyfezu je
vzdy ucinné ve vSech typech zobrazeni.

V provoznim reZimu PROGRAM TEST prepinat listy softklaves, az
se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy

Zvolit stranu obrobku, kterda ma byt
orezana: nékolikrat stisknout softklavesu

Posouvani fezné roviny ke zmen3eni

nebo zvétSeni neobrobeného polotovaru - +
Pv t s Z0BRAZIT Y
revzetl vyrezu DETRIL
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Zména zvétSenivyrezu
Softklavesy viz tabulka

Je-li potfeba, zastavit grafickou simulaci
Pomoci softklaves zvolit stranu obrobku (tabulka)

ZmenSit nebo zvétsit neobrobeny polotovar: stisknout
softklavesu ,—“
popr. ,+*

Prevzit poZadovany vyrez: stisknout softklavesu
ZOBRAZIT DETAIL

Znovu odstartovat testovani nebo provadéni
programu

Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize libovolné Castokrat graficky simulovat. Proto
mUZete grafiku opé&t nastavit na znazornéni neobrobeného
polotovaru nebo jeho zvétSeného vyrezu.

Funkce Softklavesa
Zobrazit neobrobeny polotovar v naposledy RESET
zvoleném zvétSeném vyrezu For
ZruSit zvétSeni vyrezu, takze umoou Y,
TNC zobrazi obrobeny nebo neobrobeny oRw /

kus podle programovaného BLK-FORM

@ Po stisku softklavesy WINDOW BLK FORM - a téZ po
nastaveni vyfezu bez stisku softklavesy ZOBRAZIT
DETAIL — zobrazi TNC obrabény kus znovu v
programované velikosti.

HEIDENHAIN TNC 310
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10.2 Test programu

Zjisténi asu obrabéni
Provoznirezimy provadéni programu

Zobrazeni ¢asu od startu programu az do konce programu. P¥i
preruSeni je Cas zastaven.

PROGRAM TEST

Zobrazeni priblizného ¢asu, které TNC vypocte pro trvani pohyb(
nastroje, které jsou vykonany s posuvem. V TNC zjistény Cas
neodpovida kalkulaci ¢asu obrabéni, nebot’ TNC nerespektuje
Casy zavislé na strojnich ukonech (napf. vymeéna nastroje).

Navoleni funkce stopek
Prepinat listy softklaves, az TNC zobrazi nasledujici softklavesy s
funkcemi stopek:

Funkce stopek Softklavesa

@3:24:66

Zapamatovani zobrazeného Casu uLozIT

Smazani zobrazeného Casu JReser

Kb
Zobrazit soucet ze zapamatovaného PRIGIST
a zobrazeného &asu D+D

10.2 Test programu

V provoznim rezimu PROGRAM TEST nasimulujete programy a
Casti program, aby se vyloucily chyby pfi provadéni programu.
TNC vam nabizi podporu pfi vyhledani

geometrickych neslucitelnosti
chybgjicich zadani
neproveditelnych skoku

poSkozeni pracovniho prostoru

Navic muZete vyuzit nasledujici funkce:
Testovani programu po blocich
Preru8eni testu u libovolného bloku
Funkce pro grafické znazornéni

Doplikové zobrazeni stavu
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Vykonani testu programu
Zvolit provozni rezZiim PROGRAM/PROVOZ

PGM Zvolit provozni rezZim PROGRAM TEST
TEST >

Stiskem softklavesy PGM NAME zobrazit spravu
soubor( a zvolit soubor, ktery chcete testovat
nebo

PGM
NAME

T

10.2 Test programu

STOP

=
o

START

START
PO BLOKU

#

Zvolit zacatek programu: s klavesou GOTO zvolit
radku ,,0“ a potvrdit zadani stiskem klavesy ENT

RESET

START

L

03:24:58

TNC zobrazi nasledujici softklavesy (1. nebo 2. lista softklaves):

Funkce Softklavesa

Testovat cely program START

Testovat jednotlivé kazdy blok programu STRRT

PO BLOKU

|2

Zobrazit neobrobeny polotovar a otestovat cely program | reser
START

Zastavit test programu
STOP

g

Provedeni testu programu az do ur¢itého bloku
Pomoci STOP NA N provede TNC test programu pouze aZ do bloku
s Cislem N.

V provoznim rezimu PROGRAM TEST zvolit zacatek programu

Zvolit testovani programu do urcitého bloku:
Stisknout softklavesu STOP NA N

po AZ DO CISLA BLOKU =: zadat &islo bloku, u

i kterého ma byt test programu zastaven

Testovat usek programu: stisknout klavesu ENT;
TNC otestuje program az do zadaného bloku
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10.3 Provad

10.3 Provadéni programu

V provoznim rezimu PROGRAM/PROVOZ provede TNC po blocich
nebo plynule navoleny program.

Funkce Softklavesa

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

-
=
Y

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU
(zakladni nastaveni)

=)

mTm=

arr

0 OO EWNRE
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OODONOOORA®
v e
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PROGRAM/PROVOZ PLYNULE
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QO |[ELATEE® NPOO
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o
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D

=

O |+ -

M5/9

PGHM
NAME

BLOKOWY
PRENOS

il

TEST

e

V provoznim rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU provede TNC
jednotlivé kazdy blok po stisku tlagitka NC-START.

V provoznim rezZimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE provede TNC
plynule program obrabéni az do konce programu nebo do jeho
preruseni.

V provoznich rezimech provadéni programu muZete pouzit
nasledujici funkce TNC:

PferuSeni provadéni programu
Provadéni programu od urcitého bloku

Dopliikové zobrazeni stavu

Provedeni programu obrabéni

Priprava
1 Upnout obrobek na stolu stroje

2 Nastavit vztazny bod
3 Zvolit program obrabéni (status M)

ey

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE
Odstartovat program obrabéni stiskem tlacitka NC-START

Velikost posuvu a otacek vietena mizete ménit pomoci
oto¢nych regulatort override.

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU
Odstartovat jednotlivé kaZzdy blok programu stiskem tlacitka NC-
START
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PrerusSeni obrabéni

Mate rlizné moznosti, jak prerusSit provadéni programu:
Programované preruseni
Tlacitko NC-STOP
Prepnuti do rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zaregistruje-li TNC b&hem provadéni programu néjakou chybu,
pak prerusi automaticky obrabéni.

Programované preruseni

PF¥eruSeni mlzete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC
prerusi provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden
do bloku, ktery obsahuje nasledujici zadani:

STOP (s nebo bez pfidavné funkce)

PFridavnou funkci MO0, MO1 (viz ,,10.4 Volitelné zastaveni
provadéni programu®), M02 nebo M30

Pridavnou funkci M6 (definovana vyrobcem stroje)

Preruseni stiskem tla¢itka NC-STOP
Stisknout tlacitko NC-STOP: blok, ktery TNC v daném okamZiku
zpracovava neni kompletné proveden; v zobrazeni stavu blika
symbol ,*“

Pokud nechcete pokraCovat v obrabéni, pak stisknéte
softklavesu STOP: symbol ,*“ v zobrazeni stavu zmizi. Program v
tomto pripadé znovu odstartujte od zacatku programu

Preru$eni obrabéni prepnutim do provozniho reZzimu PRO-
GRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zatimco je provadén program obrabéni v provoznim rezimu PRO-
GRAM/PROVOZ PLYNULE, zvolit rezZim PROGRAM/PROVOZ PO
BLOKU. TNC prerusi obrabéni, jakmile bude vykonan aktualni
obrabéci krok.

HEIDENHAIN TNC 310

155

re

éni programu

10.3 Provad



-

éni programu

10.3 Provad

Pokracovani v provadéni programu po preruseni

@ Pokud prerusite provadéni programu béhem néjakého
obrabéciho cyklu, musite pfi opétném vstupu
pokraCovat od zaCatku cyklu.

TNC pak musi opakované odjezdit jiz provedené
obrabé&ci kroky.

TNC si zapamatuje pfi pferuseni provadeéni programu
data naposledy vyvolaného nastroje
aktivni transformace souradnic
souradnice naposledy definovaného stfedu kruhu
stav CitaCe opakovani ¢asti programu

Cislo bloku, se kterym byl naposledy vyvolan podprogram nebo
opakovani ¢asti programu
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Pokracovaniv provadéni programu s tlaéditkem NC-START
Po preruSeni miZete stiskem tlacitka NC-START pokracovat v
provadéni programu, pokud jste zastavili provadéni programu
nasledujicim zplsobem:

stisknuté tlacitko NC-STOP

programované preruseni

stisknuté tlacitko C-STOP (funkce zavisla na provedeni stroje)
% Pokud jste prerusili provadéni programu stiskem

softklavesy STOP, mlZete s klavesou GOTO navolit jiny
blok a odtud pokracovat v obrabéni.

Pokud navolite blok 0, pak TNC vynuluje v8echny
zapamatované informace (data nastroje atd.)

Pokud jste prerusili provadéni programu uprostred
opakovani ¢asti programu, pak muazete s klavesou
GOTO zvolit jiné bloky pouze uvnitf opakovani ¢asti
programu.

Pokracovaniv provadéni programu po chybé
U neblikajiciho chybového hlaseni:

QOdstranit pri¢inu chyby

Smazat chybové hlaseni na obrazovce: stisknout klavesu CE
Znovu ostartovat nebo pokraCovat v provadéni programu od
mista, ve kterém byl preruSen

U blikajiciho chybového hlaseni:

Vypnout TNC a stroj

Odstranit pri¢inu chyby

Novy start

P¥i opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaSeni a obrat'te se na servisni firmu.

HEIDENHAIN TNC 310
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g 10.4 Volitelné zastaveni provadéni

] programu

o

g’ TNC podle volby prerusi provadéni programu nebo test programu u
E. bloku, ve kterych je programovana pridavna funkce MO1:

\— =\ on NepreruSovat provadéni programu nebo test

c ¥ programu u blok(i s MO1: nastavit softklavesu na
0 OFF

©

‘© = PferuSovat provadéni programu nebo test

3 OFF programu u blokd s M01: nastavit softklavesu na
- ON

o

10.4 Volitelné zastaven
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11.1 Snimaci cykly v provoznim reZzimu
RUCNI PROVOZ

TNC musi byt vyrobcem stroje pripraven k nasazeni 3D-
&= dotykoveé sondy.

Béhem snimacich cyklt najizdi 3D-dotykova sonda na obrobek
rovnobéZzné s osami poté, co jste stiskli tlacitko NC-START.
Vyrobce stroje definuje posuv pfi snimani: viz obrazek vpravo.
Pokud se 3-dotykova sonda dotkne obrobku,

vySle 3D-dotykova sonda do TNC signal: soufadnice sejmuté
polohy jsou zapamatovany

3D-dotykova sonda se zastavi a
odjede rychloposuvem zpét na startovaci polohu procesu
snimani

Nedojde-li uvnitf definované drahy k vychyleni dotykového hrotu,

vypiSe TNC odpovidajici chybové hlaseni
(Draha: MP6130).

Navoleni funkce dotykové sondy
Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ

E Zvolit funkce dotykove sondy: stisknout

SONDA softklavesu DOTYKOVA SONDA (2. lista
softklaves). TNC zobrazi dal$i softklavesy: viz
tabulka vpravo

160

Funkce

Kalibrace efektivni délky
(2. lista softklaves)

Kalibrace efektivniho radiusu @ kAL

(2. lista softklaves)

Zakladni natoceni

Nastaveni vztazného bodu

Nastaveni rohu jako vztazného bodu :>LL_IW|IF

Nastaveni stfedu kruhu jako
vztazného bodu
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Kalibrace spinaci dotykové sondy
Dotykovou sondu musite zkalibrovat pfi
uvedeni do provozu
zlomeni dotykového hrotu
vymeéné dotykového hrotu
zméné posuvu pri snimani

nepravidelnostech, napftiklad kvali otepleni
stroje

P¥i kalibraci zjistuje TNC ,efektivni“ délku snimaciho hrotu a
Lefektivni“ radius snimaci kuli¢ky. Ke kalibraci 3D-dotykové sondy
upnéte na stlll stroje kontrolni prstenec se znamou vySkou a
znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky
Nastavit vztazny bod v ose vietena tak, Ze pro stl stroje plati:
Z=0.

o Zvolit funkci kalibrace delky dotykové sondy:
%L stisknout softklavesu DOTYKOVA SONDA a poté
softklavesu KAL. L (2. lista softklaves). TNC
zobrazi okno menu se ¢tyfmi zadavacimi poli

Pomoci softklavesy zvolit OSU NASTROJE

REFERENCNI BOD: zadat vy&ku kontrolniho
prstence

Polozky menu EFEKT. RADIUS KULICKY a EFEKT.
DELKA nevyZaduji Zadné zadani

Najet dotykovou sondou tésné nad povrch
kontrolniho prstence

Pokud je potfeba, zménit zobrazeny smér pojezdu:

stisknout klavesu s Sipkou doprava
Sejmout povrch: stisknout tlacgitko NC-START

Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace presazeni stifedu
dotykové sondy

Osa dotykové sondy se zpravidla pfesné& nekryje s osou vietena.
Kalibra¢ni funkce zjisti pfesazeni mezi osou dotykové sondy a
0osou vietena a pocetné toto

presazeni vykompenzuje.

P¥i této funkci oto¢i TNC 3D-dotykovou sondu o 180°.
Otoceni sondy je feSeno pomoci pfidavné M-funkce, kterou
definuje vyrobce stroje ve strojnim parametru 6160.

HEIDENHAIN TNC 310
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MérFeni pro zjisténi presazeni osy snimaci kulicky provedte po
kalibraci efektivniho radiusu snimaci kuli¢ky.

Napolohovat snimaci kulicku v RUCNIM PROVOZU do diry
kontrolniho prstence

P Zvolit funkci pro kalibraci radiusu snimaci kuli¢ky a
@ ? uréeni pfesazeni stfedu dotykové sondy: stisknout
softklavesu KAL. R (2. lista softklaves)

Zvolit OSU NASTROJE, zadat RADIUS
KONTROLNIHO PRSTENCE

Snimat stény prstence: 4 x stisknout tlacitko NC-
START. 3D-dotykova sonda sejme v kazdém sméru
jednu polohu diry a vypocte efektivni radius
snimaci kulicky

Pokud nyni chcete ukon¢it kalibraéni funkci, pak
stisknéte softklavesu KONEC nebo klavesu END

UrCeni pfesazeni stfedu snimaci kulicky: stisknout
softklavesu ,180°“. TNC otoc¢i dotykovou sondu o
180°

Snimat sténu prstence: 4 x stisknout tlacitko NC-
START. 3D-dotykova sonda sejme v kazdém sméru
jednu polohu diry a vypocCte presazeni stfedu
dotykové sondy

18a° )

Zobrazeni kalibraénich hodnot

TNC uklada v paméti efektivni délku, efektivni radius a hodnotu
presazeni stfedu dotykové sondy a respektuje tyto hodnoty pfi
pozdg&jsim pouZiti 3D-dotykové sondy. K zobrazeni v pamé&ti
uloZenych hodnot stisknéte softklavesu KAL. L a KAL. R.

Kompenzace Sikmé polohy obrobku

Sikmou polohu upnuti obrobku kompenzuje TNC po&etn& pomoci
»zakladniho nato&eni”.

K tomu nastavi TNC uhel nato&eni na Uhel, ktery ma svirat plocha
obrobku se vztaznou Uhlovou osou roviny obrabéni. Viz obrazek
vpravo dole.
@ Smér snimani k méreni Sikmé polohy obrobku volit vZdy
kolmo k uhlové vztazné ose.

Aby mohlo byt zakladni nato€eni v provadéni programu
spravné prepocCteno, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé souradnice roviny obrabéni.
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KALIBRACE EFEKT. RADIUSU

K- ¥+ Y-

0DSA NASTROJE = 2

=
A

KONTRL.PRSTENEC RAD. = 25,082
EFEKT. RADIUS KULICKY= 1,998 2
EFEKT. DELKA = +8
KULICKA TS-PRESAZENI X+8
KULICKA TS-PRESAZENI Y+8 >
cIL X -27,.000
; ‘153;333 T 1 2 KONEC
FIC] ROT
3 M5/9
Y
i -
X X

11 3D-dotykové sondy




J— Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu  [zq¢ qoNT oTOCENT
<z ®')  SNIMANIROT

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu

=
Fay

¥- Y+ Y-

Zvolit smér snimani kolmo k uhlové vztazné ose:
zvolit osu a smér stiskem klavesy s Sipkou doprava

UL

11.2 Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou

Sejmout povrch: stisknout tlagitko NC-START UHEL _NHTOCENL = +12 357
Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti
druhého snimaného bodu e X ~27,886
; 1%3;333 T 1 Z KONEC
Sejmout povrch: stisknout tlacitko NC-START 9 9

TNC si zapamatuje Uhel zakladniho natoceni i pfi vypadku
napajeni. Zakladni natoCeni je u€inné pro v8echna nasledujici
provadéni a testy programd.

Zobrazeni zakladniho nato€eni .
Uhel zakladniho nato&eni je uveden po op&tném zvoleni SNIMANI
ROT v zobrazeni uhlu natoceni. TNC zobrazuje uhel natoceni téz v
pridavném zobrazeni stavu (STAV POL.ZAZNAM)

V zobrazeni stavu je indikovan symbol (ROT) pro zakladni
natoceni,

pokud TNC pojiZzdi strojnimi osami s aktivnim zakladnim
natoCenim.

ZruSeni zakladniho natoceni L
Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu SNIMANI
ROT

Zadat UHEL NATOCENI , 0%, prevzit stiskem klavesy ENT

Ukongit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu KONEC
nebo klavesu END

11.2 Nastaveni vztazného bodu s
3D-dotykovou sondou

Funkce pro nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se

voli pomoci nasledujicich softklaves:

Nastaveni vztaZného bodu v libovolné ose se softklavesou
SNIMANI POS

Nastaveni rohu jako vztazného bodu se softklavesou SNIMANI P

Nastaveni stfedu kruhu jako vztaZného bodu se softklavesou
SNIMANI CC
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11.2 Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose
(viz obrazek vpravo nahore)

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti
snimaného bodu

Zvolit smér snimani a sou¢asné osu, pro kterou
bude nastaven vztazny bod, napft. snimat v ose Z
ve sméru Z-: zvolit pomoci klavesy s Sipkou
doprava

Sejmout povrch: stisknout tlagitko NC-START

REFERENCNI BOD: zadat cilovou soufadnici,
prevzit stiskem klavesy ENT

Roh jako vztazny bod — prevzit body, které byly sejmuty pro
zakladni otoceni (viz obrazek vpravo uprostred)

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI P
DOTYK. BODY ZE ZAKL.NATACENI ?: stisknout

softklavesu ANO pro provzeti souradnic sejmutych
bodl

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu na té hrané obrobku, ktera
nebyla snimana pro zakladni natoceni

Zvolit smér snimani: zvolit osu pomoci klavesy se
Sipkou doprava

Sejmout povrch: stisknout tlagitko NC-START

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti
druhého snimaného bodu na stejné hrané

Sejmout povrch: stisknout tlacitko NC-START

REFERENCNI BOD: zadat obé& souradnice
vztaZzného bodu v okn& menu, prevzit zadani
stiskem klavesy ENT

Ukoncit funkci dotykové sondy: stisknout klavesu
END

Roh jako vztazny bod - nepirebirat body, které byly sejmuty
pro zakladni nato¢eni

SMIMANT
7
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Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI P

DOTYK. BODY ZE ZAKL.NATACENI ?: stiskem
softklavesy NE dat zapornou odpoveéd’ (dialogova
otazka se objevi pouze kdyZ jste predtim provedli
zakladni natoCeni)

VZdy dvakrat sejmout obé& hrany hrany obrobku

Zadat souradnice vztazného bodu, zadani prevzit
stiskem klavesy ENT

Ukoncit funkci dotykové sondy: stisknout klavesu
END
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Stred kruhu jako vztazny bod

Stredy dér, kruhovych kapes, plnych valcl, ¢ep, ostravku y‘
kruhovych tvart atd. miZete nastavit jako vztaZzné body.
Vnitfni kruh:

TNC sejme vnitfni st&€nu kruhu ve vSech ¢tyfech smérech
souradnych os.

U prerusenych kruht (kruhovych oblouk() miZete volit smér
snimani podle libosti.

Snimaci kuli¢ku napolohovat pfiblizné do stfedu kruhu

Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu

HIMANT ARl
@ ee SNIMANI CC R\ -
Sejmout povrch: &tyrikrat stisknout tlacitko NC- X

START. Dotykova sonda postupné nasnima 4 body
vnitfni kruhové stény

Pokud chcete pracovat s prolozenym mérenim
(pouze u strojl s orientaci vietena, v zavislosti na
MP6160), pak stisknéte softklavesu 180°

a znovu nasnimejte 4 body vnitfni kruhové stény Y ‘

Pokud chcete pracovat bez proloZzeného méreni:
stisknout klavesu END X+

REFERENCNI BOD: v okné& menu zadat obé
souradnice stfedu kruhu, pfevzit zadani stiskem

klavesy ENT
Ukoncit funkci dotykové sondy: stisknout klavesu
END X—
Vnégjsi kruh:
N =
Napolohovat snimaci kuli¢ku do blizkosti prvniho snimaného 4@% H Vi
bodu mimo kruh X

Zvolit smér snimani: zvolit pomoci softklaves
Sejmout povrch: stisknout tlacitko NC-START

Opakovat proces snimani pro zbyvajici 3 body. Viz obrazek
vpravo uprostred

Zadat souradnice vztazného bodu, zadani prevzit stiskem
klavesy ENT

Po nasnimani zobrazi TNC aktualni soufadnice stfedu kruhu a
radius kruhu PR.
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11.3 Zméreni obrobku s 3D-dotykovou sondou

11.3 Zméreni obrobku s
3D-dotykovou sondou

S 3D-dotykovoou sondou urgite:

Souradnice polohy a z nich

Rozméry a uhly na obrobku

Urcéeni souradnic polohy na vyrovhaném obrobku

SMIMANT
FOS

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti
snimaného bodu

Zvolit smé&r snimani a sou€asné osu, ke které se
ma souradnice vztahovat: klavesou s Sipkou
doprava zvolit osu.

Odstartovat proces snimani: stisknout tlacitko NC-
START

TNC zobrazi souradnici sejmutého bodu jako
REFERENCNI BOD.

Urcéeni souradnic rohového bodu v roviné obrabéni

Urcit souradnice rohového bodu tak, jak bylo popsano ve stati
»Roh jako vztazny bod“. TNC zobrazi souradnice sejmutého rohu
jako REFERENCNI BOD.

Urcéeni rozméru obrobku

SMIMANI
FOS

166

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu A

Klavesou s Sipkou doprava zvolit smér snimani
Sejmout povrch: stisknout tlagitko NC-START

Poznamenat si hodnotu zobrazenou jako
REFERENCNI BOD (pouze, kdy? predtim
nastaveny bod zlstane ucinny)

REFERENCNI BOD: zadat ,,0°
Ukoncit dialog: stisknout klavesu END

Znovu zvolit funkci dotykoveé sondy: stisknout
softklavesu SNIMANI POS

11 3D-dotykové sondy



Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti
druhého snimaného bodu B

Klavesou s Sipkou doprava zvolit smér snimani:
stejna osa, av8ak opacny smér neZ u prvniho
snimani.

Sejmout povrch: stisknout tlagitko NC-START

V indikaci REFERENCNI BOD je zobrazena vzdalenost mezi ob&ma
body na soufadné ose.

Nastaveni indikace polohy na hodnotu pred
mérFenim délky

Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu SNIMANI
POS

Znovu sejmout prvni snimany bod
Nastavit REFERENCNI BOD na poznamenanou hodnotu
Ukoncit dialog: stisknout klavesu END

Méreni thlu

S 3D-dotykovou sondou muzZete urcit thel v roviné obrabéni.
Zmeéren muze byt

uhel mezi uhlovou vztaznou osou a hranou obrobku nebo
uhel mezi dvéma hranami.
Zméreny uhel je zobrazen jako hodnota maximalné 90°.
Uréeni uhlu mezi thlovou vztaznou osou a
hranou obrobku

p— Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu
@ RoT SNIMANI ROT.

UHEL NATOCENI: poznamenat si zobrazeny UHEL
NATOCENI, pokud budete chtit op&t obnovit dfive
provedené zakladni natoceni.

Provést zakladni natoCeni s vyrovnavanou stranou
(viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku*)

Stiskem softklavesy SNIMANI ROT nechat zobrazit
Uhel mezi Uhlovou vztaznou osou a hranou
obrobku jako UHEL NATOCENI.

ZruSit zakladni natoCeni nebo opét obnovit
puvodni zakladni natoceni:

Nastavit UHEL NATOCENI na poznamenanou
hodnotu

HEIDENHAIN TNC 310
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Urcéeni tuhlu mezi dvéma hranami obrobku

Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu SNIMANI
ROT

UHEL NATOCENI: poznamenat si zobrazeny UHEL NATOCENI,
pokud budete chtit opét obnovit dfive provedené zakladni
natoceni.

Provést zakladni natoCeni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace
Sikmé polohy obrobku*®)

Sejmout druhou stranu stejné jako pfi zakladnim natoceni, UHEL
NATOCENI zde nenastavovat na 0 !

Stiskem softklavesy SNIMANI ROT nechat zobrazit uhel PA mezi
hranami obrobku jako UHEL NATOCENI

Zrusit zakladni natoceni nebo opét obnovit pdvodni zakladni
natoceni: nastavit UHEL NATOCENI na poznamenanou hodnotu

11.3 Zméreni obrobku s 3D-dotykovou sondou
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12.1 Volba

12.1 Volba, zména a opusténi MOD-
funkci

Pres MOD-funkce muZete volit dodatecna zobrazeni a moznosti
zadani.

Volba MOD-funkci
Zvolit provozni rezim, ve kterém chcete zménit MOD-funkce.

w Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD. Obrazek
vpravo nahore znazoriiuje ,MOD-obrazovku®.

Provést mizete nasledujici zmény:
Volba indikace polohy
Definice rozmérovych jednotek (mm/inch)
Zadani Cisla klice - hesla
Nastaveni datovych rozhrani
Strojné specifické uZivatelské parametry
Nastaveni omezeni pojezdového rozsahu
Zobrazeni Cisla NC-software
Zobrazeni Cisla PLC-software
Zména MOD-funkce
Zvolit MOD-funkci v zobrazeném menu pomoci klaves se
Sipkami.
Opakované stisknout klavesu ENT, az se funkce objevi ve
svétlém poli nebo zadat Cislo a prevzit stiskem klavesy ENT

Opusténi MOD-funkci
Ukon¢it MOD-funkei: stisknout klavesu END.

12.2 Systémové informace
Po stisku softklavesy INFO SYSTEM zobrazi TNC nasledujici
informace:

Volna programova pamét’

Cislo NC software

Cislo PLC software
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PROGRAM ZADAT/EDIT

INDIKACE POLOHY 1
INDIKACE POLOHY 2 AKT.
ZMENA MM/INCH MM
VSTUP PROGRAMU HEIDENHRAIN
cIL X +125,008

Y -25,000 T

2 +50,000

S M5/9

HMODE

<&
Fay

RS 232
SETUP

PARAME TRY
UZIVATELE

0S0VE
LIMITY

INFO
SYSTEM

L
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12.3 Zadani Cisla klice

K zadani Cisla kli¢e stisknéte softklavesu se symbolem klice. TNC
vyZaduje Cislo kliCe pro nasledujici

funkce:

Funkce Cislo klice
Volba parametr(l uzivatele 123
Zru$eni ochrany souboru 86357
Cita&e provoznich hodin pro:

CNC SYSTEM ZAPNUTO

CHOD PROGRAMU

SPUSTIT VRETENO 857282

12.4 Nastaveni datovych rozhrani

K nastaveni datového rozhrani stisknéte softklavesu
RS 232 SETUP. TNC zobrazi obrazovkové menu, ve kterém zadate
nasledujci nastaveni:

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho pfistroje

Externi pristroj ROZHRANI RS232

PROGRAM ZADAT/EDIT

Disketova jednotka HEIDENHAIN

ROZHRANI RS 232
BAUD-RATE 57600
PAMET PRO BLOKOVY PRENOS
VOLNA PAMET L[KBYTE] 149
REZERVOVANO LCKBYTE1] 1@
cn X +125,008

Y -25,0080

z +50,000

Mb/9

MODE

A

<&

KONEC

AL

FE401aFE401B FE

Cizi pristroje jako tiskarna, ¢tecka, EXT1, EXT2
dérovacka, PC bez TNC.EXE

PC s HEIDENHAIN-software FE
TNC.EXE

NeprenaSet Zzadna data; napf. prace

bez pfipojeného externiho pristroje NUL

Nastaveni prenosové rychlosti BAUD-RATE

BAUD-RATE (rychlost pfenosu dat) je volitelna mezi 110 a 115.200
Baud. TNC si uklada ke kazdému provoznimu rezimu (FE, EXT1
atd.) prenosovou rychlost BAUD-RATE. Pokud klavesou s Sipkou
zvolite pole BAUD-RATE, pak TNC nastavi pfenosovou rychlost na
naposledy uloZenou hodnotu pro tento provozni rezim.

HEIDENHAIN TNC 310
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12.5 Str

12.5 Strojné specifické parametry
uzivatele

Viyrobce stroje miZe obsadit az 16 PARAMETRU
& UZIVATELE rtznymi funkcemi. Informuijte se ve vasi
dokumentaci ke stroji.

12.6 Volba indikace polohy

Pro RUCNI PROVOZ a reZzimy PROVOZU PROGRAMU miZete
ovlivnit indikaci souradnic:

Obrazek vpravo ukazuje rizné polohy obrobku

1 Vychozi poloha

2 Cilova poloha nastroje

3 Nulovy bod obrobku

4 Nulovy bod stroje

Pro indikaci polohy TNC muZete volit nasledujici souradnice:

Funkce Indikace

Cilova poloha; od TNC aktualné predepsana hodnota  CiL

Aktualni poloha; momentalni poloha nastroje AKT.

Referencni poloha; aktualni poloha vztazena k REF
nulovému bodu stroje
Zbytkova draha do programované polohy; rozdil ZBYTK

mezi aktualni a cilovou polohou

Vle¢na odchylka; rozdil mezi cilovou a aktualni polohou VL.CH

Pomoci MOD-funkce INDIKACE POLOHY 1 zvolite typ indikace
polohy v zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce INDIKACE POLOHY 2 zvolite indikaci polohy
v dopliikovém zobrazeni stavu.
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12.7 Volba rozmérového systému

S MOD-funkci ZMENA MM/INCH definujete, zda ma TNC
indikovat soufadnice v mm nebo inch (palcovy systém).

Metricky rozmé&rovy systém: napf. X = 15,789 (mm) MOD-funkce
ZMENA MM/INCH MM. Indikace se 3 desetinnymi misty

Palcovy systém: napt. X = 0,6216 (inch) MOD-funkce ZMENA
MM/INCH INCH. Indikace se 4 desetinnymi misty

Tato MOD-funkce definuje téz systém rozméru, kdyz oteviete novy
program.

12.8 Zadani omezeni pojezdového
rozsahu

Uvnitf maximalniho pojezdového rozsahu mliZzete omezit skuteéné
vyuzitelnou pojezdovou drahu pro soufadné osy.

Priklad pouZiti: zajisténi déliciho zafizeni proti kolizi

Maximalni pojezdovy rozsah je ohrani€en softwarovymi koncovymi
spinaci. Skutecné vyuZitelny pojezdovy rozsah se omezi s MOD-
funkci OSOVE LIMITY: pro omezeni zadejte maximalni hodnoty v

kladném a zaporném sméru os vztazené k nulovému
bodu stroje.

Prace bez omezeni pojezdového rozsahu
Pro soutadné osy, které maji pojizdét bez omezeni pojezdoveho
rozsahu, zadejte jako OSOVE LIMITY maximalni rozsah pojezdu
TNC (+/- 30 000 mm).
Zjisténi a zadani maximalniho pojezdového rozsahu

Zvolit INDIKACI POLOHY REF

Najet do poZzadované kladné a zaporné koncové polohy os X, Y a
z

Poznamenat si hodnoty se znaménkem
Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD
sou Zadat omezeni pojezdoveého rozsahu: stisknout
E softklavesu OSOVE LIMITY. Zadat poznamenané
hodnoty pro osy jako OHRANICENI

Opusténi MOD-funkce: stisknout klavesu END
nebo softklavesu KONEC

@ Korekce radiusu nastroje nejsou respektovany pfi
omezeni pojezdového rozsahu.

Omezeni pojezdového rozsahu a softwarové koncoveé
spinace jsou respektovany poté, co jste prejeli
referen¢ni body.

HEIDENHAIN TNC 310

173

ojezdového rozsahu

-

re

ani omezeni p

, 12.8 Zad

érového systému

12.7 Volba rozm









~wm
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13.1 VSeobecné parametry uzivatele
V8eobecné parametry uZivatele jsou strojni parametry, které
ovliviiuji chovani TNC.
Typické parametry uZivatele jsou napf.

dialogovy jazyk

konfigurace rozhrani

pojezdové rychlosti

pribéhy obrabéni

ucinek override

Moznosti zadani pro strojni parametry
Strojni parametry se zadavaji jako desitkova Cisla

Nékteré strojni parametry maji vicenasobné funkce. Hodnota
zadani takovychto strojnich parametr( se ziska ze souctu
jednotlivych zadavacich hodnot oznagenych se znaménkem + .

VSeobecné parametry uzivatele

VSeobecné parametry uzivatele navolite v MOD-funkcich pomoci
Cisla kli¢e (hesla) 123.

@ V MOD-funkcich jsou k dispozici téZ strojné specifické
parametry uZivatele (PARAMETRY UZIVATELE).
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Externi datovy prenos

Definice Fidicich znaku pro blokovy prenos

Prizplisobeni TNC rozhrani EXT1 (5020.0) a
EXT2 (5020. 1) k externimu pristroji

Priklad:

Prizptsobeni TNC-rozhrani EXT2 (MP 5020.1) k
externimu cizimu pfistroji s nasledujicim
nastavenim:

8 datovych biti, BCC libovolny, zastaveni
prenosu pres DC3, suda parita, parita
vyZadovana, 2 stop bity

Zadani pro MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

MP5020.x
7 datovych biti (ASCII-kod, 8.bit = parita): +0
8 datovych bitt (ASCII-kad, 9.bit = parita): +1

Libovolny znak Block-Check (BCC):+0
Block-Check znak (BCC) nesmi byt fidici znak: +2

Stop pfenosu pres RTS je aktivni: +4
Stop prenosu pres RTS neni aktivni:+0

Stop pfenosu pres DCS je aktivni: +8
Stop prenosu pres DC3 neni aktivni: +0

Suda parita: +0
Licha parita: +16

Parita neni vyZadovana: +0
Parita je vyZzadovana: +32

11/, stop bit: +0
2 stop bity: +64

1 stop bit: +128
1 stop bit: +192

Signal RTS je trvale v aktivnim stavu: +0

Signal RTS je v aktivnim stavu, jen kdyZ je odstartovan datovy prenos:

+256

Vysilat znak EOT po znaku ETX: +0
Nevysilat znak EOT po znaku ETX : +512

HEIDENHAIN TNC 310
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3D-dotykové sondy

Posuv pfi snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6120
80273000 [mm/min]

=

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

Maximalni pojezdova draha k bodu dotyku
MP6130
0,001 2730000 [mm]

Bezpecnostni vzdalenost k bodu dotyku p¥i automatickém méreni
MP6140
0,001 az 30 000 [mm]

Rychloposuv ke snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6150
12z 30000 [mm/min]

Meéreni presazeni stfedu dotykové sondy pfi kalibraci spinaci dotykové sondy
MP6160
Neotacet 3D-dotykovou sondu o 180° pfi kalibraci: O
M-funkce pro otoceni dotykové sondy o 180°
:1az 88

Zobrazeni TNC, TNC-editor

Ziizeni programovaciho pracovisté
MP7210
TNC se strojem: 0
TNC jako programovaci pracovisté s aktivnim PLC: 1
TNC jako programovaci pracovisté s neaktivnim PLC: 2

Kvitovani dialogu pFferuSeni proudu po zapnuti
MP7212
Kvitovat hlaSeni stiskem klavesy CE: O
Kvitovat automaticky: 1

Definice dialogového jazyka
MP7230
Cestina: 0
Anglictina: 1

Konfigurace tabulky nastroju
MP7260
Neni aktivni: O
Pocet nastroja v tabulce nastroji: 1 az 99
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Provozni rezim RUCNi PROVOZ: zobrazeni posuvu

MP7270

Zobrazit posuv F pouze, kdyZ je stisknuto osové smérové tlacitko: +0
Zobrazit posuv F i kdyZ neni stisknuto Zadné osové smérové tlacitko
(posuv ,nejpomalejsi“ osy): +1

Otacky vietena S a pridavna funkce M jsou ucinné dale i po prikazu
STOP: +0

Otacky vietena S a pridavna funkce M nejsou po prikazu STOP dale
ucinné: +2

Definice desetinného znaku

MP7280
Zobrazovat ¢arku jako desetinny znak: O
Zobrazovat teCku jako desetinny znak: 1

Indikace polohy v ose nastroje

MP7285

Indikace se vztahuje k vztaznému bodu nastroje: O
Indikace v ose nastroje se vztahuje k

Celni ploSe nastroje: 1

Krok indikace pro osu X

MP7290.0

0,1 mm popt. 0,1: 0
0,05 mm popt. 0,05°: 1
0,01 mm popt. 0,01°: 2
0,005 mm popt. 0,005°: 3
0,001 mm popt. 0,001°: 4

Krok indikace pro osu Y

MP7290.1
viz MP 7290.0

Krok indikace pro osu Z

MP7290.2
viz MP 7290.0

Krok indikace pro IV.osu

MP7290.3
viz MP 7290.0

Nulovani zobrazeni stavu, Q-parametri a dat nastroje

MP7300

Nemazat Q-parametry a zobrazeni stavu: +0

Q-parametry a zobrazeni stavu pri M02, M30, END PGM: +1
Posledni aktivni data nastroje po preruseni proudu: +0
Aktivovat posledni aktivni data nastroje po preruSeni
proudu: +4

HEIDENHAIN TNC 310
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Definice pro zobrazeni grafiky
MP7310
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekeni
metoda 1: +0
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekéni
metoda 2: +1
Neotacet souradny systém pro grafické zobrazeni: +0
Otocit soufadny systém pro grafické zobrazeni o 90°: +2

Obrabéni a provadéni programu

Cyklus 17: orientace vietena na zac¢atku cyklu
MP7160
Provadét orientaci vietena: 0
Neprovadét orientaci vietena: 1

Uginnost cyklu 11 MERITKO
MP7410
FAKTOR MERITKA plati ve 3 osach: O
FAKTOR MERITKA plati jen v rovin& obrabéni: 1

Cyklus 4 FREZOVANI KAPES a cyklus 5 KRUHOVA KAPSA: faktor prekryti
MP7430
0,1a7 1,414

Uhel zmény sméru, ktery je jesté prejet s konstantni drahovou rychlosti
(rohy s RO, ,,vnitini rohy“ téZ s korekci radiusu)
Plati pro reZzim s vlecnou odchylkou a predfizenim rychlosti

MP7460

0,000 az 179,999 [']

Maximalni drahova rychlost pfi 100% override posuvu v provoznich rezimech PROVOZU PROGRAMU
MP7470
02799 999 [mm/min]

Elektronicka ruéni kolecka

Definice typu ruéniho kolecka
MP7640
Stroj bez ru¢niho kolecka: 0
HR 330 s pridavnymi tlacitky — tlagitka pro smér pojezdu a
rychloposuv na ru¢nim kolec¢ku jsou vyhodnoceny v NC: 1
HR 130 bez pridavnych tlacitek: 2
HR 330 s pridavnymi tlagitky — tlagitka pro smér pojezdu a
rychloposuv na ru¢nim kolec¢ku jsou vyhodnoceny v PLC: 3
HR 332 s dvanacti pridavnymi tlacCitky: 4
Vicenasobné rucni kole€ko s pridavnymi tlacitky: 5
HR 410 s pfidavnymi funkcemi: 6
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13.2 Zapojeni konektoru a pFipojovaci
kabel pro datové rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C
Pristroje HEIDENHAIN

Pristroje HEIDENHAIN
Externi Standardni kabel V.24- HEIDENHAIN X21
pristroj HEIDENHAIN adaptérovy pripojovaci kabel TNC
napr. FE 3m blok max. 17 m
e =) e )
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 286 998 ..
- - - > -
(WH/BN] WH/BN 1 WH/BN] M

A AT R - Y B e (Y| I P 2| 2
RxD | 3| 3 gor 3|| 3 3| 3 on GN 3| 3
RTS | 4| 4 stPK 4| 4 4| 4 ; g’i 4|l 4
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 o BN 5 5
DSR 6 6 \ Irt AD 6 6 6 6 T FD 6 6
GND 7 7 7 7 7 7 7 7

8 8 - 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 || 10 10 || 10 10 || 10

il n || n 1] 11 *

12 || 12 12 || 12 12 (] 12

1311 13 13 1] 13 13 13

14 |1 14 14 |1 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 19 (] 19 19 19
o | 20| 20— Lt 20| | 20| |20 | 20| et

25 || 25 25 || 25 25 || 25

TXD
RXD
DSR
GND
DTR
CTS
RTS

Transmit Data
Receive Data

Data Set Ready
Signal Ground

Data Terminal Ready
Clear To Send
Request To Send

@ Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC (X21) a na
adaptérovém bloku je rozdilné.

Cizi pristroje
Zapojeni konektoru na cizim pfistroji se mGze znacné odliSovat od
zapojeni konektoru na pristroji HEIDENHAIN.

Zapojeni je zavislé od typu pfistroje a typu prenosu. Vychazejte
prosim ze zapojeni adaptérového bloku ve vySe uvedeném
zobrazeni.

HEIDENHAIN TNC 310
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13.3 Technicka informace

13.3 Technicka informace

Charakteristika TNC

Kratky popis

Ridici systém pro stroje s:
4 Yizenymi osami a nefizenym vietenem
3 fizenymi osami a fizenym vietenem

Komponenty Kompaktni fidici systém s integrovanou plochou obrazovkou a
integrovanymi obsluznymi strojnimi tlacitky
Datové rozhrani V.24 / RS-232-C

Soucéasné pojizdéné osy po obrysovych prvcich

Po pfimce az 3 osy
Po kruhu az 2 osy
Po Sroubovici 3 osy

Paralelni provoz

Editace, zatimco TNC provadi program obrabéni

Grafické zobrazeni

Programovaci grafika
Testovaci grafika

Typy souboru

Programy v popisném dialogu HEIDENHAIN
Tabulka nastrojl

Pamét’ programii

Bateriové zalohovana pro cca 6 000 NC-bloku
(zavisi na délce bloku), 128 kByte
Sprava az 64 soubort

Definice nastroje

Az 254 nastroja v programu nebo aZz 99 nastrojl
v tabulce nastrojl

Programovaci pomucky

Funkce k najeti a opusténi obrysu
HELP-funkce
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Programovatelné funkce

Obrysovy prvek

Pfimka

Zkoseni

Kruhova draha

Stfed kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni roh

PFimky a kruhové drahy k najeti a opusténi obrysu

Programové skoky

Podprogram
Opakovani ¢asti programu

Obrabéci cykly

Vrtaci cykly pro vrtani, hluboké vrtani,vystruZeni, vyvrtavani,
fezani zavitu s a bez vyrovnavaci hlavy

Hrubovani a dokonCovani pravouhlé a kruhové kapsy

Cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek

Rastr obrabéni na kruhu a v fadé

Cykly k plosnému frézovani rovnych a Sikmych ploch

Transformace souradnic

Posunuti nulového bodu
Zrcadleni

Otaceni

Zména méritka

Nasazeni 3D-dotykové sondy

Funkce dotykové sondy pro nastaveni vztazného bodu

TNC-data

Cas zpracovani bloku

40 ms/blok

Cas cyklu regulaé&niho obvodu

Drahova interpolace: 6 ms

Rychlost datového prenosu

Maximalné 115.200 Baud

Teplota okoli Provoz: 0°C az +45°C
Skladovani: -30°C az +70°C
Draha pojezdu Maximalné 30 m (1 181 zoll)

Rychlost pojezdu

Maximalné 30 m/min (1 181 zoll/min)

Otacky vietena

Maximalné 30 000 1/min

Rozsah zadani

Minimum 1Sm (0,0001 zoll) pop¥. 0,001°
Maximum 30 000 mm (1 181 zoll) popt. 30 000°

HEIDENHAIN TNC 310
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13.4 Chybova hlaseni TNC

13.4 Chybova hlaseni TNC

Chybova hlaseni zobrazi TNC automaticky mimo jiné pfi

chybném zadani

logickych chybach v programu
neproveditelnych obrysovych prvcich
nepredpisovém nasazeni dotykové sondy

Nékteré z Casto se vyskytujicich chybovych hlaseni TNC

jsou uvedeny v nasledujicich prehledech.

Chybové hlaseni, které obsahuje &islo programového bloku,
je zapricinéno timto blokem nebo nékterym z predchazejicich
bloku. Textova hlaSeni TNC se smazou stiskem klavesy CE,

jakmile byla odstranéna jejich pricina.

Chybova hlaSeni TNC béhem programovani

ZAPIS DALSIHO PGM NENi MOZNY

Smazat staré soubory, aby mohly byt zadany dal$i soubory

CHYBNA VSTUPNi HODNOTA

Zadat spravné Cislo LBL
Respektovat rozsah zadani

EXT ZAPIS/VYPIS NENi PRIPRAVEN

Neni pfipojen prensovy kabel

Pfenosovy kabel je vadny nebo chybné& zapojeny
Pripojeny pristroj (PC, tiskarna) neni zapnut
Nesouhlasi pfenosova rychlost (Baudrate)

CHRANENY PROGRAM !

ZruSit ochranu programu, pokud ma byt program editovan

CiSLO LBL OBSAZENO

Cislo Label zadat vZdy jen jednou

SKOK NA LBL 0 NENI DOVOLEN

Neprogramovat CALLLBLO

Chybova hlaSeni TNC béhem testu a provadéni programu

SOURADNICE PROGRAMOVANA DVAKRAT

Pro polohovani zadat souradnice kazdé osy pouze jednou

AKTUALNI BLOK NENi NAVOLEN

Navolit zacatek programu pred jeho testovanim nebo provadénim s
GOTOO

BOD DOTYKU NENi DOSAZITELNY

Predpolohovat 3D-dotykovou sondu blize ke snimanému bodu

ARITMETICKA CHYBA

VypocCty s nedovolenymi hodnotami

Definovat hodnoty uvnitf dovoleného rozsahu

Volit snimané polohy pro 3D-dotykovou sondu leZici jednoznaéné
rozlozené od sebe

KOREKCE DRAHY CHYBNE UKONCENA

Nerusit korekci radiusu nastroje v bloku s polohou na kruhové
draze

KOREKCE DRAHY CHYBNE ZAPOCATA

Zadat stejnou korekci radiusu pred a po bloku
RND a CHF

Nezacinat s korekci radiusu nastroje v bloku s polohou na kruhové
draze
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CYKLUS JE NEKOMPLETNI

Definovat cykly se vS8emi Udaji v definovaném poradi
Nevyvolavat cykly pro transformace souradnic

Pfred vyvolanim definovat cyklus

Zadat hloubku prisuvu rtiznou od 0

DEF.POLOTOVARU-BLK FORM CHYBNA

MIN a MAX bod programovat podle predpisu
Zvolit pomér stran mensi neZ 200:1

CHYBNE DEFINOVANA ROVINA

Neménit osu nastroje pfi aktivnim zakladnim natoceni
Spravné definovat hlavni osy pro kruhové drahy
Definovat obé& hlavni osy pro CC

PROGRAMOVANA CHYBNA SOURADNICE

Neprogramovat blokované osy

Pravouhlou kapsu a drazku provadét v roviné obrabéni
Nezrcadlit rotaCni osy

Zadat kladnou délku zkoseni

CHYBNE OTACKY

Programovat otacky uvnitf povoleného rozsahu

ZKOSENIi HRANY NENi DOVOLENO

Vlozit zkoseni mezi dva pfimkové bloky se stejnou korekci
radiusu

CHYBNA DATA PROGRAMU

Pfes datoveé rozhrani nacitany program obsahuje chybny
format bloku

HRUBA CHYBA POLOHOVANI

TNC kontroluje polohy a pohyby. Pokud se silné odchyli aktualni
poloha od cilové polohy, pak bude vypsano toto blikajici chybové
hlaSeni; ke kvitovani tohoto chybového hlaseni podrzet nékolik
sekund stisknutou klavesy END (teply start)

EDIT. V PRUBEHU PGM NEDOVOLENO

Needitovat program, zatimco je provadén

KONCOVY BOD KRUHU CHYBNY

Zadat uplné pfripojovaci kruh
Programovat koncovy bod drahy lezici na kruhové draze

STRED KRUHU NENi DEFINOVAN

Definovat stfed kruhu s CC
Definovat p6l s CC

CiSLO LBL NENALEZENO

Vyvolavat jen nastavena Cisla Label

NEDOVOLENY FAKTOR ZMENY MERITKA

Zadat shodné faktory zmény méfitka soufadnych os v roviné
kruhové drahy

CAST PGM NELZE ZOBRAZIT

Zvolit menSi radius frézy
Zadat osu vietena pro simulaci stejnou jako je osa v
BLK-FORM

KOREKCE RADIUSU NENi DEFINOVANA

Korekce radiusu RR nebo RL muZe byt provedena pouze s nenulovym
radiusem nastroje

ZAOBLENi NENi DOVOLENO

Spravné zadat tangencialné se pripojujici kruhy a zaoblujici kruhy

RADIUS ZAOBLENI PRILIS VELKY

Zaoblujici kruh se musi vejit mezi obrysové prvky

HEIDENHAIN TNC 310
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13.4 Chybova hlaSeni TNC

TLACITKO BEZ FUNKCE

Toto hlaSeni se objevi pfi stisku klaves bez aktualni funkce

DOTYKOVY PALEC V KONTAKTU

Predpolohovat dotykovy hrot pfed prvnim snimanim, aniz by se dotkl
obrobku

DOTYKOVA SONDA NENi PRIPRAVENA

Otestovat dotykovou sondu na pfipravenost k provozu

PROGRAM START NENi DEFINOVAN

V programu zacinat jen s blokem TOOL DEF
Nestartovat program po preruSeni s pfipojenou
kruhovou drahou nebo prevzetim polu

CHYBIi POSUV

Zadat posuv pro polohovaci blok
Znovu zadat FMAX v kazdém bloku

RADIUS NASTROJE PRILIS VELKY

Zvolit radius nastroje tak, aby
tento leZel uvnitf pfedepsaného rozsahu
se daly vypocitat a provést obrysové prvky

CHYBI REF. UHLU

Jednoznatné definovat kruhové drahy a koncové body kruhovych
drah
Zadani polarnich souradnic: spravné definovat polarni souradnici uhlu

VRSTVENiIi PODPROGR. PREKROCENO

Zakonc&ovat podprogramy s LBLO

Pro podprogramy nastavit CALL LBL bez REP

Pro opakovani ¢asti programu nastavit CALL LBL s po&tem
opakovani (REP)

Podprogramy nesmi volat sami sebe

Podprogramy vnorit maximalné 8-krat
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13.5 Vyména zalohovaci baterie

Pokud je vypnuto napajeni fidiciho systému, napdji zalohovaci
baterie TNC proudem, aby nedoslo ke ztraté dat v paméti RAM.

Pokud TNC vypiSe hlageni VYMENIT ZALOHOVACI BATERII, pak
musite baterii vyménit. Baterie jsou uloZeny v krytu fidiciho
systému, informujte se proto v dokumentaci k vaSemu stroji. Navic
se v TNC nachazi energeticka zaloha, ktera napaji fidici systém
proudem, pokud vyménujete zalohovaci baterie (maximalni ¢as
premostnéni: 24 hodin).

@ K vyméné zalohovaci baterie vypnout stroj a TNC!
Zalohovaci baterie mliZe byt vyménéna pouze $kolenou
osoboul!

Typ baterie: 3 mignonové &lanky, leak-proof, IEC-ozna&eni ,LR6"

HEIDENHAIN TNC 310
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SYMBOLY
3D-dotykova sonda
Kalibrace
Spinaci 161

Kompenzace presazeni stfedu
161

3D-zobrazeni 150

B

Blok
Smazani 36
VlozZeni 36
Zména 36

C
Casova prodleva 132
Celni pohled 149
Chybova hlaseni

P¥i programovani 184

P¥i testu a provadéni
programu 184

Cislo klice 171
Cislo nastroje 43
Cislo software 170
Cyklus
Definice 84
Skupiny 84
Vyvolani 85
Cykly dotykové sondy 160

D

Data nastroje
Delta-hodnota 44
Vyvolani 47
Zadani do programu 44
Zadani do tabulky 45

Datové rozhrani
Nastaveni 171
Zapojeni konektoru 181

Definice neobrobeného polotovaru
32

HEIDENHAIN TNC 310

D
Délka nastroje 43
Dialog 35
Dokonc&eni kruhovych ¢epll 105
Drahové funkce
Zaklady 55

Kruhy a kruhové oblouky
56

Predpolohovani 56
Drahové pohyby
Polarni soufadnice 68

Kruhova draha okolo po6lu
CC 69

Kruhova draha s
tangencialnim pfipojenim
70

Prehled 68
Pfimka 69
Pravouhlé souradnice 58

Kruhova draha okolo
stfedu kruhu 61

Kruhova draha s
definovanym radiusem 62

Kruhova draha s
tangencialnim pripojenim 63

Prehled 58
Pfimka 59

F
Faktor zmény méfitka 129
Frézovani drazek 107

Kyvné 108
Frézovani kruhové drazky 110
Frézovani podélné drazky 108
Funkce napovédy 39

G
Graficka simulace 151
Grafika

B&hem programovani 37
Grafiky

Pohledy 148

ZvétSeni vyfezu 150

H

HELP-funkce 39
Hlavni osy 25
Hluboké vrtani 87

|
Interpolace po Sroubovici (helix) 71

J

Jméno programu. viz Sprava soubor(:
jméno souboru

K

Kompenzace Sikmé polohy
obrobku 162

Konstantni
drahova rychlost :M90 79

Korekce nastroje
Délka 48
Radius 48

Korekce radiusu 48
Obrabéni rohli 51
Vné&jsi rohy 51
Vnitfni rohy 51
Zadani 50

Kruhova kapsa
Dokon&eni 104
Hrubovani 102

M
Malé obrysové stupné: M97 80
Mé&reni obrobku 166
MOD-funkce

Opusténi 170

Volba 170

Zmeéna 170

Index



Index

N
Nastaveni BAUD-RATE 171
Nastaveni rozhrani V.24/RS232-C 171
Nastaveni vztazného bodu
Bez 3D-dotykové sondy 19
s 3D-dotykovou sondou 163
Roh jako vztaZzny bod 164

Stfed kruhu jako
vztazny bod 165

V libovolné
ose 164

o
Obrabéni v rastru
Na kruhu 115
Prehled 114
Vtadé 116
Obrazovka 3
ObsluZzny panel 4
Ohraniceni pojezdového rozsahu 173
Opakovani ¢asti programu
Odkazy k programovani 137
Programovani 138
Vyvolani 138
ZpUsob prace 137
Opétné najeti na obrys 157
Orientace vietena 133
Otaceni 128
Otacky vretena
Zadani 18, 42
Zména 18
Oteviené rohy obrysu: M98 81

P

Parametry uZivatele
Strojné specifické 172
VSeobecné 176

Pro 3D-dotykové sondy a
digitalizaci 178

Pro externi
datovy prenos 177

Pro obrabéni a provadéni
programu 180

Pro TNC zobrazeni,
TNC editor 178

Pevné strojni
souradnice: M91/M92 77

Plny kruh 61

Podprogram
Odkazy k programovani 136
Programovani 137
Vyvolani 137
ZpUsob prace 136

Prejeti referen¢nich bodl 14

Prenosova rychlost
dat 171

Prepocet souradnic
Prehled 125
PreruSeni obrabéni 155
Prevzeti aktualni polohy 57
Pohyby nastroje
Prehled 54
Programovani 35
Zadani 44
Pridavné funkce
Pro drahové poméry 79
Pro kontrolu provadéni programu 77
Pro rotac¢ni osy 82
Pro vieteno 77
Pro zadani soufadnic 77
Zadani 76

P
Pridavné osy 25
PrisluSenstvi 11
Pojizdéni strojnimi osami

Krokove 17

S elektronickym ru¢nim koleckem
16

Se smérovymi tlagitky 15
Polarni souradnice
Definice polu 26
Zaklady 26
Polohovani
S ru¢nim zadanim 22
Polohy obrobku
Absolutni 27
Prirastkové 27
Relativni 27
Popisny dialog 35
Posunuti nulového bodu 126
Pravidelné plochy 122
Pravouhla kapsa
Dokonceni 99
Hrubovani 98
Program
Editace 36
Otevreni 33
Struktura 32
Programovaci grafika 37
Provadéni programu
Prehled 154
PreruSeni 155, 158

PokraCovani po
preruSeni 156

Provedeni 154
Provozni rezimy 4
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R
Radius nastroje 44
Radkovani 120
Rezani zavitu
Bez vyrovnavaci hlavy 94
S vyrovnavacim hlavou 93
Rotacni osa
Redukce indikace polohy 82
Rozdéleni obrazovky 3
Rozte¢ny kruh 115
Rychloposuv 42

S

Sprava program(. viz Sprava soubor(

Sprava soubort
Jméno souboru 29
Kopirovani souboru 30
Nacteni souboru 31
Ochrana souboru 30
Pfejmenovani souboru 30
Smazani souboru 30
Typ souboru 29
Vyvolani 29

Sroubovice 71

Status souboru 29

Stred kruhu CC 60

Strojni parametry
Pro 3D-dotykové sondy 178
Pro externi pfenos dat 177

T

Tabulka nastroju
Editace 45
Edita¢ni funkce 46
MozZnosti zadani 45
Opusténi 45
Volba 45

HEIDENHAIN TNC 310

T
Teach In 57
Technické informace 182
Test programu
AZ do urcitého bloku 153
Prehled 152
Provedeni 153
TNC 410 2

U
Univerzalni vrtani 91

\'}
Vnoreni 139

Volba rozmérovych jednotek 33

Volba systému rozmér 173

Volba vztazného bodu 28

Vrtani 88

Vyména nastroje 47
Automaticka 48

Vymeéna zalohovaci baterie 187

Vystruzeni 89
Vystruzeni 90
Vyvolani programu
Pomoci cyklu 132
Vztazny systém 25

z
Zaobleni roht 64
Zapnuti 14
Zkoseni 59
Zména posuvu 18
Zobrazeni stavu
Pridavné 8
V8eobecné 7
Zobrazeni ve 3 rovinach 149
Zrcadleni 127
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M Vyznam M-funkce U&innavblokuna zaéatku konci Strana
MO0 STOP chodu programu/STOP vietena/VYPNOUT chladici kapalinu 77
MO1 Volitelné zastaveni provadéni programu 158
MO02 STOP chodu programu/STOP vietena/VYP chlazeni/popf. smazat stavovou indikaci

(zavisi na strojnim parametru)/navrat k bloku 1 77
MO03 START otaceni vietena ve sméru pohybu hodinovych rudi¢ek
MO04 START otaceni vietena proti sméru pohybu hodinovych rucgicek
MO5 STOP otaceni vietena 77
MO06 Vyména nastroje/STOP chodu programu (zavisi na strojnim parametru)/STOP vretena 77
M08 ZAPNOUT chladici kapalinu
M09 VYPNOUT chladici kapalinu 77
M13 START vretena ve sméru hodinovych ruci¢ek/ZAPNOUT chlazeni
M14 START vretena proti sméru hodinovych ruc€i¢ek/ZAPNOUT chlazeni 77
M30 Stejna funkce jako M02 77
M89 Volna pfidavna funkce nebo

vyvolani cyklu, modalné ucinna (zavisi na strojnim parametru) 85
M90 Jen v reZimu s vleGnou chybou: konstantni drahova rychlost na rozich 79
M91 V polohovém bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje 77
M92 V polohovém bloku: souradnice se vztahuji k poloze, definované

vyrobcem, napr. k poloze pro vyménu nastroje 77
M93 V bloku polohy: soufadnice se vztahuje k aktualni poloze nastroje
M94 Redukce indikace rotaéni osy na hodnoty pod 360° 82
M97 Obrabéni malych stuprid obrysu 80
M98 Uplné obrobeni otevienych obrys( 87
M99 Blokové vyvolani cyklu 85

Pridavné funkce
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