€2 HEIDENHAIN

< y 44
e |Iﬂ|l—lllll|q|.|]|‘|_'ﬂm A

NC-software
286 140-xx
286 160-xx

Priru€ka pro uzivatele
Popisny dialog HEIDENHAIN

10/2000



(&) Ovladaci prvky obrazovky Zadavani Cisel, editace

<
= volba rozdéleni obrazovky ma Cislice

>
=< O softklavesy

prepinani ligt softklaves

desetinna tecka

prv

prepinani znaménka

-

o

(o] ukon&eni zadani a pokraZovani v dialogu
© Strojni klavesy

E g g ukon&eni bloku

> X= smérové klavesy os

o - -

EEenn

. E zruSeni zadani Ciselné hodnoty nebo smazani
klavesa rychloposuvu chybového hlaseni TNC

N\ L X ~ % PR w T P .

- || smér otaceni vietena L8 zruSeni dialogu, smazani &asti programu
chladici kapalina
uvolnéni nastroje
& \Vieteno ZAP/VYP
NOC NC start/NC stop

Pomoc pfi programovani

volba MOD funkce

g volba funkce napovédy HELP

Posouvani svétlého pole a pfima volba bloku, cykli a

Tocitka Override pro posuv/otacky vietena parametrickych funkci
@ @ posouvani svétlého pole
@o s% Q’WWF % posouvani svétlého pole, prejiti otazky dialogu
hall  primavolba blokd a cykll

Volba provoznich rezimt

@ ruéni provoz

polohovani s ru¢nim zadanim

program zadat/editovat

provadéni/testovani programu



PROGRAM ZADAT/EDIT

+10,000
+0,000
+0,000

HEIDENHAIN




Typ TNC, software a funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v
fizenich TNC s dale uvedenymi ¢isly softwaru NC.

Typ TNC Cislo softwaruNC
TNC 310 286 140-xx
TNC 310 M 286 160-xx

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

Funkce TNC, které nejsou k dispozici na v§ech strojich,
jsou napriklad:

funkce a cykly 3D-dotykové sondy
cyklus vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavy
cyklus vyvrtavani

cyklus zpé&tného zahlubovani

Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se seznamili s
individualni podporou funkci daného stroje.

Mnozi vyrobci strojd i HEIDENHAIN nabizeji kurzy
programovani TNC. U&ast na téchto kurzech se
doporuduje, umoZni Vam dikladné se seznamit s funkcemi
TNC.

Predpokladané provozni prostredi

Provedeni TNC odpovida t¥idé A dle CSN EN 55022 a je
uréeno predevsim k pouzivani v priimyslovém

prostredi .
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1.1TNC310

1.1 SystémTNC310

Systémy TNC HEIDENHAIN jsou souvisla fizeni ur¢ena pro dilenské
prostfedi, na nichzZ Ize programovat bézné frézovaci a vrtaci
operace pfimo na stroji pomoci lehce pochopitelného popisného
dialogu.

Systém TNC 310 je ur€en k pouziti na frézkach a vyvrtavackach s
maximalné 4 osami. Misto ¢tvrté osy mizete téZ programové
nastavit uhlovou polohu vietena.

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

Programovani: popisny dialog HEIDENHAIN

Obzvlast jednoduché je vytvoreni programu v uzivatelsky prijemném
dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika zobrazuje béhem
zadavani programu jednotlivé obrabéci kroky. Pri testovani
programu je mozna graficka simulace obrabéni.

Program Ize zadavat i tehdy, provadi-li prave jiny program obrabéni
obrobku.

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

Zejména muze TNC téZ provadét programy s funkcemi, které
nemUZete naprogramovat pfimo v TNC 310, jako napt.:

volné programovani obrysu FK
obrysové cykly

programy DIN/ISO

vyvolani programu pomoci PGM CALL

1 Uvod



1.2 Obrazovka a klavesnice

Obrazovka

Obrazek vpravo znazorfiuje ovladaci prvky obrazovky:
1 Definice rozdéleni obrazovky

2 Tlacitka volby softklaves

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 vedle umisténymi
klavesami2. Pro snadngjsi orientaci znazornuji malé obdélniky
primo pod liStou softklaves celkovy pocet list softklaves, které se
daji navolit 3 prepinacimi klavesami. Aktivni liSta softklaves je
zobrazena jako vyplnény obdélnik.

Rozdéleni obrazovky

UZivatel si voli rozdéleni obrazovky: tak mize TNC napf. v provoznim
rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT zobrazovat program v levém
okng, zatimco pravé okno souCasné znazoriuje napf. programovaci
grafiku. Alternativné se da také zobrazit v pravém okné& pomocny
obrazek pti definovani cyklu nebo pouze program v celém okné.
Ktera okna miZe TNC zobrazit, zavisi na zvoleném provoznim
rezimu.

Zmeéna rozdéleni obrazovky:

(\ Stisknéte tlacitko pfepinani obrazovky: lista
) softklaves zobrazi mozna rozdéleni obrazovky
PROGRAMY Y Stisknutim softklavesy zvolte rozdéleni
GRRAFIKA
obrazovky

HEIDENHAIN TNC 310

avesnice

-
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irezimy
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1.3 Provozn

Klavesnice

Obrazek vpravo ukazuje klavesy na klavesnici (ovliadacim panelu),
které jsou rozdéleny do skupin podle své funkce:

1 MOD-funkce,
HELP-funkce

2 Zadavani Cisel

3 Klavesy k vedeni dialogu

4 Sméroveé klavesy a instrukce skoku GOTO
5 Provozni rezimy

6 Strojniklavesy (tlacitka)

7 Otocné regulatory otacek vietena/posuvu

Funkce jednotlivych klaves jsou stru¢né shrnuty na zaloZce obalky.
Presna funkce strojnich klaves (tlacitek), jako napf. NC-START, je
kromé toho popsana v navodu k obsluze stroje.

1.3 Provoznirezimy

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

Rucni provoz a ruéni kolec¢ko

Sefizeni stroje se provadi v ru¢nim provozu. V tomto provoznim RUCNI PROVOZ
reZimu lze polohovat strojni osy ru¢né nebo krokové. Vztazné body il
muZzete nastavit bud’ tradi¢nim zplsobem naskrabnutim kusu, nebo poTvkovA Y
. . . A SONDA
spinaci dotykovou sondou TS 220. V tomto provoznim reZimu
umoZiiuje TNC také ruéni pojizdéni strojnimi osami pomoci cIL X +150,000 >
elektronického ru¢niho kolecka HR. ’
Y -25,000
Softklavesy k rozdéleni obrazovky a +15,000
Okno Softklavesa )
Wi X +1650,000
Polohy PROGRAM Y -25,000 TABULKA
2 +15,00880 @ NASTROJU
. ] S M5/9| o
Vlevo: polohy, vpravo: v8eobecné PROGRAM +
. STAY
informace o programu PGH
Vlevo: polohy, vpravo: polohy a PROGRAH + 2 ST RS
~ . STAY
soufradnice FOL - 2RznAn Vlevo: polohy, vpravo: PROGRAN
informace o FUL?;S;NHM
nastrojich
Vlevo: polohy, vpravo: PROGRAM+
transformace TERN:;S;MRCE
souradnic




Polohovani s ruénim zadanim

Pro jednoduché obrabéni nebo pro predpolohovani nastroje je
vhodny provozni rezim POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. V ném
mUZete zadat kratky program v popisném dialogu HEIDENHAIN a
dat jej pfimo provest. Rovnéz se daji vyvolat cykly TNC. Program se
uloZi v souboru $MDI. Pfi POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM Ize

aktivovat doplrikové zobrazeni stavu.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno

Softklavesa

Program

PROGRAM

!

Vlevo: program, vpravo: vSeobecné
informace o programu

PROGRAM+
STRY
PGH

Vlevo: program, vpravo: polohy a
souradnice

PROGRAM+
8TRAY
POL.ZRAZMAM

Vlevo: program, vpravo: informace o
nastrojich

PROGRAM+
STRY
MASTROJE

Vlevo: program, vpravo: transformace
soufradnic

PROGRAM+

STRY
TRAMSFORMACE

Vlevo: program, vpravo: pomocny obrazek pfi
programovani cyklu (2. lista softklaves)

PROGRAM+
0BRAZ CYKLU

it

PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

V tomto provoznim reZimu si vytvorite Vase obrabéci programy.
Rozli¢né cykly poskytuji rozsahlou podporu a doplriky pfi
programovani. Na prani zobrazuje programovaci grafika jednotlivé

kroky.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno

(7]
o
=
=)
o
<
[
7]
o

PROGRAM ZADAT/EDIT

BEGIN PGM 5555 MM

Program

PROGRAM

a

1 BLK FORM 8.1 2 H+@ Y+8 2Z 3
2 BLK FORM B.2 X+108 Y+180 3|
3 TOOL CALL @ 2

4 L ®-B0 V¥-50 Z+1008 RE FMA 3|
5 TOOL CALL 1 Z Se@@

B L ®+B0@ V¥-50 Z-18 RO FMAR 3|
7 L H+B@ V+@ RR FGOO

8 L ®+108 Y+50

9 RND R20

i@ L ®+B0 V-+100

Vlevo: program, vpravo: pomocny
obrazek pfi programovani cyklu

PROGRAM+
O0BRAZ CYKLU

cIL X +150.,000
Y -25,008

z +15,0080

T 181 Z

(%] 1]
[

Mb/9

é) GRA

AUTO On
GRAF IKA [OFF]

VYMRZAT
GRAF IKU

START

START
PO BLOKU

Gl

RESET
+

START

\

Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika

PROGRAM+
GRAF IKA

Programovaci grafika

GRAF IKA

DUIIRD

HEIDENHAIN TNC 310
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1.3 Provozn

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti programu v provoznim rezimu
PROGRAM TEST, napt. k vyhledani geometrickych neslucitelnosti,
chybgjicich nebo chybnych Gdaji v programu a poruseni
pracovniho prostoru. Simulace je podporovana graficky s moznosti
rtznych pohledu. Testovani programu zaktivujete softklavesou v
provoznim reZimu PROVOZ PROGRAMU.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa

Program PROGRAM ) @ ° 03:28:08
Testovaci grafika GRAFIKA )
Vlevo: program, vpravo: vSeobecné PROGRAM +
. sTAY
informace o programu PGH
Vlevo: program, vpravo: polohy a PROGRAM +

~ . STAY
souradnice POL . 2AZHAN
Vlevo: program, vpravo: informace o PROGRAM+

. .y STAY

nastrojich NASTROJE
Vlevo: program, vpravo: transformace PROGRAM+

~ . sTAY
souradnic TRANSFORMACE

6 1 Uvod



PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU a
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

V reZimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE provede TNC program aZz

do konce programu nebo do okamZiku ru¢niho, pfipadné
programovaného preru$eni. Po preruSeni mlZete provadéni

programu znovu zahajit.

Vrezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU startujete kaZzdy blok

jednotlivé stisknutim tlacitka NC-START.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno

Softklavesa

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

2 X+@ Y+@

me M=

VONDOEWN L
OO0 4—4—4@ Lvaiun]
OO0 OO0OXK | Ko
rCENEEE |® -
+
oUornooOo| o
mmMmeDmMMmMAa o

QUBK-18

y+ligg »

CIL

N=<X | << ocooriNrKm
QO |+AD PR O

MB/9

]

NAME

BLOKOWY
PRENDS

i

1.4 Zobrazeni stavu

PGHM

TRBULKA
NASTROJU

g

Program

PROGRAM ;

Vlevo: program, vpravo: vSeobecné
informace o programu

PROGRAM+
STRY
PGH

Vlevo: program, vpravo: polohy a
souradnice

PROGRAM+
STRY
POL.ZRZMAM

Vlevo: program, vpravo: informace o
nastrojich

PROGRAM+
STRY
MASTROJE

Vlevo: program, vpravo: transformace
souradnic

PROGRAM+
8TRAY
TRANSFORMACE

1.4 Zobrazenistavu

LVSeobecné zobrazenistavu

Zobrazeni stavu (status) vas informuje o aktualnim stavu stroje.
Objevi se automaticky ve v8ech provoznich reZzimech.

V provoznich rezimech RUCNi PROVOZ a RUCNi KOLECKO a
POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM se objevi indikace polohy ve

velkém okné 1.

HEIDENHAIN TNC 310

RUCNI PROVOZ

CIL X

DOTYKOWA
SOMNDR

+150,000
Y -25,000

2 +15,000

MB/9

TABULKR
NASTROJU
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1.4 Zobrazeni stavu

Informace zobrazeni stavu

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

]

Symbol Vyznam @ BEGIN PGM 123 HH NAME
1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8©
AKT. Aktudlni nebo cilové souradnice aktualni polohy Bk LSRG W+ IeEVeige | soon
3 TOOL DEF 181 L+@ R+7 PRENOS
4 TOOL DEF 182 L+8 R+3
o 5 TOOL CALL 191 Z S20080 PGM
BRI Strojniosy 6§ L 2+188 R@ FMAX M3 TEST
7 CYCL DEF 4.8 KAPSOVE FREZOV »
8 CYCL DEF 4.1 VUZDAL.+2
[@ M Otacky S, posuv F a aktivni pridavna funkce M 9 CYCL DEF 4.2 HLOUBK-18 -}
cIL X +15@,000
o . . Y} iclboe [T 10612 naraos
%k Provadéni programu je odstartovano a
S MB/ 9 e
- Osa je zablokovana
ROT Osami se pojiZzdi s ohledem na zakladni
natoceni
Doplikové zobrazeni stavu
Dopliikové zobrazeni stavu podava detailni informace o pribéhu
programu. Lze jej vyvolat ve vSech provoznich reZimech s vyjimkou
RUCNIHO PROVOZU.
Zapnuti dopliikového zobrazeni stavu
C« Vyvolejte listu softklaves pro rozdéleni
) obrazovky
PROGREH: Volba rozdéleni obrazovky s dopliikovym
POL . ZRZNAN zobrazenim stavu, napt. polohy a souradnice
8 1 Uvod



V dal8im jsou popsana rlizna doplfikova zobrazeni stavu, ktera
muZete navolit tak, jak bylo popsano vyse:

PROGRAM+

sTAU VSeobecné informace o programu

1 Jméno hlavniho programu / €islo aktivniho bloku
2 Program vyvolany pomoci cyklu 12

3 Aktivni obrabéci cyklus

4 Stred kruhu CC (pol)

5 Cita& pro asovou prodlevu

6 Cislo aktivniho podprogramu, popt.
aktivni opakovani casti programu/
Cita€ pro aktualni opakovani ¢asti programu
(5/3: programovano 5 opakovani, zbyva provést jesté 3)

7 Cas obrabéni

PROGRAM+

stay Polohy a souFadnice

FOL.ZAZKAM

1 Jméno hlavniho programu / €islo aktivniho bloku

2 Indikace polohy
3 Druh indikace polohy, napf. zbyvajici draha
4 Uhel zakladniho nato&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
LBL o
cALL O pE:B1:@7
JMEMO PGM  STAT y 15
3AKT. X -2.008

¥ -125,000 2

7z +15,000
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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

PROGRAM+

STAV Transformace souradnic

TRANSFORMACE

1 Jméno hlavniho programu / €islo 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 ,8.6 Cykly pro transformaci souradnic*

10

—

WASTROJ

+B-0008

T
¥
2 8
I
oL

1

L

=4 +3-880
DR

2 PGM +@ 100 +@-1008
1 JMEMDO PGM STAT & 1B
MULOVY BOD OTACEMI 3
®  +162.00808 +12-80808
2 ¥ +108.0088
ZRCADOLEMT 4
HOY
5 ZMEMA MERITE
B-93536060
1 Uvod



1.5 P¥islusSenstvi: 3D-dotykové sondy
a elektronicka ruc¢ni kolecka
HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy
Pomoci riiznych 3D-dotykovych sond firmy HEIDENHAIN
muZete
automaticky vyrovnavat obrobky
rychle a snadno nastavovat vztazné body
Spinaci dotykova sonda TS 220

Tato dotykova sonda je vhodna zejména k automatickému
vyrovnavani obrobku, nastavovani vztaznych bodt a mé&reni na

obrobku. Dotykova sonda TS 220 prenasi 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.

Elektronickaruéni kolecka HR

Elektronicka ru¢ni koleCka zjednoduSuji presné ru¢ni pojizdéni
strojnimi sanémi. Ujeta draha na otacku kolecka je volitelna v
Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ru¢nich kole¢ek HR 130 a HR
150 nabizi firma HEIDENHAIN pfenosné

ruéni kole¢ko HR 410.

HEIDENHAIN TNC 310
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Rucni provoz a serizovani




2.1 Zapnuti

2.1 Zapnuti

%’ Zapnuti a najeti na referencni body jsou funkce zavislé na
&= provedeni stroje. Informujte se ve Vasi pfirutce ke stroji.

Zapnéte napajeci napéti TNC a stroje.
TNC pak zobrazi nasleduijici dialog:

Test paméti

Pamét’ TNC se otestuje automaticky

Vypadek napéti
Hlaseni TNC, Ze doslo k preruseni napajeni —
smazani hlaSeni

PLC-program: preloZzeni

PLC-program systému TNC se automaticky prelozi

Chybi Fidici napéti pro relé

@ Zapnéte Fidici nap&ti
TNC otestuje funkci obvodu
centralniho stopu

Prejeti referencénich bodu

Z:"* Prejed'te referentni body v libovolném poradi:
- pro kazdou osu stisknéte smérové tlacitko a

podrZte je, az je prejet referentni bod, nebo

prejedte referentni body vice osami soucasné:
2 > IJ navolte osy softklavesami (osy jsou pak na
obrazovce zobrazeny inverzné) a potom
stisknéte tlacitko NC-START

TNC je nyni pripraveno k funkci a nachazi se v provoznim reZimu
RUCNI PROVOZ.

14 2 Ruc¢ni provoz a sefizovani



2.2 Pojizdéni strojnimi osami

T Pojizdéni osami pomoci smérovych tlacitek je zavislé na
provedeni stroje. Informujte se v prirucce ke stroji!

Pojizdéni osami pomoci smérovych tlacitek os

@ Zvolte provozni rezim RUCNI PROVOZ
Stisknéte a drZzte smérové tlacditko osy tak
- dlouho, dokud ma osa pojizdét

...nebo plynulé pojizdéni osou:

a Drzte stisknuté smé&rové tlagitko osy a kratce
- ' stisknéte tlacitko NC-START. Osa pojizdi tak

dlouho, dokud ji nezastavite
NC Zastaveni: stisknéte tlacitko NC-STOP

Obé&ma metodami miZete pojizdét i vice osami soucasné.

HEIDENHAIN TNC 310
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2.2 Pojizd

Pojizdéni elektronickym ruénim kolecékem HR410

Prenosné rucni kole€ko HR 410 je vybaveno dvéma uvoliiovacimi
tlacitky. Uvoliiovaci tlaCitka se nachazi pod hvézdicovym knoflikem
koleCka.

Strojnimi osami muzete pojizdét pouze tehdy, kdyz je stisknuto
jedno z uvolriovacich tlagitek (funkce zavisla na provedeni stroje).
Rucni kole¢ko HR 410 je vybaveno témito ovladacimi prvky:

1 tlacitko central-stopu (nouzovy STOP)

2 rucni kolecko

3 uvolrfiovaci tlacitka

4 tlacgitka pro volbu os

5 tlacitko pro prevzeti aktualni polohy

6 tlacitka pro definovani posuvu (pomalu, stfedng, rychle; velikosti
posuvu jsou definovany vyrobcem stroje)

7 tlacitko sméru, ve némz TNC zvolenou osou pojizdi

8 strojni funkce
(jsou definovany vyrobcem stroje)

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

Pojizdéni

Zvolte provozni rezim RUCNI PROVOZ

Aktivace ru¢niho koleCka, pfepnéte softklavesu
naON

ol o
o =
il

Stisknéte uvolfiovaci tlagitko

Zvolte na ru¢nim kole¢ku osu

@@I

Zvolte posuv

nebo = Pojizdéni aktivni osou ve sméru + nebo —

16
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Krokové polohovani

P¥i krokovém polohovani se definuje pfisuv, o ktery strojni osa
popojede pfri stisknuti pfisluSného osového smérového tlacitka.

Zvolte provozni rezim RUCNI PROVOZ

INCRE- OM Zvolte krokové polohovani, prepnéte
softklavesu na ON

uv:
a Zadejte prisuv v mm, napt. 8 mm

1 Zvolte prisuv pomoci softklaves (ve 2. nebo
3.listé softklaves)

Y+ Stisknéte osové smérové tlacitko: polohovat
Vb muzete opakované&

HEIDENHAIN TNC 310

NS -

<Y

17

mi

éni strojnimi osa

2.2 Pojizd



~ s

2.3 Otackyvietena S, posuv F a pfidavna funkce M

” s

2.3 Otackyvietena S, posuvFa
pridavna funkce M

V provoznim reZimu RUCNI PROVOZ zadate otadky vietena S a

pridavnou funkci M softklavesami. Pridavné funkce jsou popsany v

kapitole ,, 7 Programovani: pridavné funkce®. Posuv je definovan

strojnim parametrem a Ize jej ménit pouze otoCnym regulatorem
override (viz dalSi strana).

Zadani hodnot
Priklad: Zadani otacek vietena S

S ) Zvolte zadani otacek vietena: stisknéte
softklavesu S

OTACKY VRETENA S=

1000 Zadani otacek vietena

NC ajejich prevzeti tlacitkem NC-START
|

Otaceni vietena zadanymi otackami S odstartujete pridavnou
funkci M.

Pfidavnou funkci M zadate stejnym zplasobem.
Zména otacek vietena a posuvu

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

&  Otocny regulator override pro otacky vietena je funkéni
@ jen u stroju s plynule regulovanym pohonem vietena.

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

18
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2.4 Nastavenivztazného bodu
(bez 3D-dotykové sondy)

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

Upnéte a vyrovnejte obrobek

ZaloZte nulovy nastroj se znamym radiusem

Presvédcte se, Ze TNC indikuje aktualni polohy
Nastavenivztazného bodu
Ochranné opatieni: pokud se nesmi povrch obrobku naskrabnout,

poloZi se na obrobek plech znamé tloustky d. Pro vztaZzny bod pak
zadate hodnotu vétsi o d.

@ Zvolte provozni re?im RUCNI PROVOZ

ZL} Opatrné najed’te nastrojem, aZ se dotkne
obrobku (naskrabne ho)

WLOZIT . . » .
vzieant Navoleni funkce nastaveni vztazného bodu

. Zvolte osu

NASTAVENi VZTAZNEHO BODU z=

m Nulovy nastroj, osa vietena: nastavte indikaci na
znamou polohu obrobku (napt. 0) nebo zadejte
tloustku plechu d. V roviné obrabéni: vezméte
zretel na radius nastroje

VztaZzné body pro zbyvajici osy nastavte stejnym zptasobem.

Pokud pouZijete v ose prisuvu prednastaveny nastroj, pak nastavte
indikaci osy prfisuvu na délku nastroje L, popft. na sou€et Z=L+d.

HEIDENHAIN TNC 310

YA
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3.1 Programovani a provadéni
jednoduchych polohovacich bloku

Pro jednoduché obrabéni nebo pro predpolohovani nastroje je
vhodny provozni rezim POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. V ném
mUZete zadat kratky program v popisném dialogu HEIDENHAIN a
dat jej pfimo proveést. Také Ize vyvolavat cykly TNC. Tento program
se uklada do souboru $MDI. Pfi POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM
Ize aktivovat doplfikové zobrazeni stavu.

Zvolte provozni rezim: POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM. Libovolné& naprogramujte soubor
$MDI

@ Spusténi programu: externi tlacitko START

@ Omezeni:

K dispozici nejsou tyto funkce:

- korekce radiusu nastroje

- programovaci grafika

- programovatelné funkce dotykové sondy
- podprogramy, opakovani ¢asti programu
- drahové funkce CT, CR, RND a CHF

- cyklus 12 PGM CALL

Priklad 1

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

Nejprve se nastroj pomoci L-bloku (pfimek) pfedpolohuje nad
obrobek a napolohuje na bezpec&nostni vzdalenost 5 mm nad
vrtanou dirou. Potom se provede vrtani cyklem 1 HLUBOKE
VRTANI.

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

3LZ+200 RO FMAX
4LX+50Y+50 RO FMAX M3

22
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Definice Nst: nulovy nastroj, radius 5
Vyvolani Nst: osa nastroje Z,

Otacky vietena 2000 1/min

Odjeni Nst (FMAX = rychloposuv)

Nst najet s FMAX nad diru , spustit vieteno

Nst = nastroj

3 Polohovani s ruénim zadanim



5LZ+5F2000

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

8 CYCL DEF 1.2 HLOUBKA -20

9 CYCL DEF 1.3 PRISUV 10

10 CYCL DEF 1.4 PRODLEVA 0,5
11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13LZ+200 RO FMAX M2

14 END PGM $MDI MM

Funkce pfimky je popsanav ,6.4 Drahové funkce — pravouhlé
souradnice”, cyklus HLUBOKE VRTANI v ,,8.3 Vrtaci cykly“.

HEIDENHAIN TNC 310

Polohovani nastr. 5 mm nad vrtanou dirou
Definice cyklu HLUBOKE VRTANI:

Bezpecnostni vzdalenost nastroje nad dirou
Hloubka vrtané diry (znaménko=smé&r obrabéni)
Hloubka pfisuvu pred vyjetim

Casova prodleva na dné diry v sekundéch

Posuv pfi vrtani

Vyvolani cyklu HLUBOKE VRTANI

Odjeti nastroje

Konec programu

23
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Zalohovani nebo smazani programi z $MDI

Soubor $MDI se zpravidla pouziva pro kratké a jen dotasné
potfebné programy. Ma-li se takovy program presto uloZzit, pak
postupujte takto:

Volba provozniho rezimu: PROGRAM

ZADAT/EDITOVAT
E g n . Vyvolani spravy soubord: softklavesa PGM
NAME

BU@

Oznaceni souboru $MDI

COoPY

[EEy[e2) Zvolte ,kopirovani souboru“: softklavesa COPY

CiLOVY SOUBOR =

1225 Zadejte jméno, pod kterym se ma aktualni
obsah souboru $MDI ulozit

Provedte kopirovani

@ Opusténi spravy souboru: klavesa END

P¥i mazani obsahu souboru $MDI postupujete obdobné&: namisto
kopirovani smaZete obsah softklavesou DELETE. P¥i nasledujicim
prechodu do provozniho reZzimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM
zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.

Dalsi informace v ,4.2 Sprava soubor(*.

24
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4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmérovaci systémy a referenéni znacky

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

PYi vypadku napajeni dojde ke ztraté prifrazeni mezi polohou sani
stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby mohlo byt toto pfifazeni
znovu obnoveno, jsou na méfitcich odmérovacich systému
umistény referentni znacky. P¥i prejeti takovéto referencni znacky
prijme TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje. Tak
muze TNC opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze
sani stroje.

Na linearnich osach jsou obvykle zabudovany linearni odmérovaci
systémy. Na oto¢nych stolech a naklapécich osach se montuji
rotacni odmérovaci systémy. K obnoveni pfifazeni aktualni
indikované polohoy ke skuteCné poloze sani stroje musite u
linearnich odmérovacich systému s distanéné koédovanymi
referen¢nimi znackami prejet osou stroje o maximalné 20 mm, u
rotacnich odmérovacich systémud o maximalng 20°.
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Vztazny systém

Pomoci vztazného systému jednoznacné nadefinujete polohy v
rovin€ nebo v prostoru. Udaj o poloze se vZdy vztahuje k ur€itému
definovanému bodu a je popsan soufadnicemi.

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

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu (po&atku), se
oznaduji

jako absolutni souradnice. Relativni souradnice se vztahuji k jiné
libovolné poloze (vztaznému bodu) v soufadném systému. Relativni
hodnoty soufadnic jsou téZ oznacovany jako pfirtistkové
(inkrementalni) hodnoty souradnic.

Vztazné systémy na frézkach

P¥i obrabéni obrobku na frézce se obecné vztahujete

k pravouhlému souradnému systému. Obrazek vpravo znazortiuje,
jak je pravolhly soufadny systém pfifazen k osam stroje. Pravidlo t¥i
prstl pravé ruky slouzi jako pomdcka pro zapamatovani: pokud
prostfednik ukazuje ve sméru osy nastroje od obrobku k nastroji, pak
ukazuje ve smeéru Z+, palec ve sméru X+ a ukazovak ve sméru Y+.

TNC 310 muze Fidit maximalné 4 osy. Vedle hlavnichos X, YaZ
existuji rovnobé&zné lezici pfidavné osy U, V a W. Rotacni osy jsou
oznaceny jako A, B a C. Obrazek dole znazorfuje pfifazeni
pridavnych os, popt. rotacnich os k hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 310

zA
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4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okétovan pravouhle, pak vytvorte program
obrabéni rovnéz s pravouhlymi souradnicemi.

U obrobku s kruhovymi oblouky nebo s tthlovymi udaji je ¢asto
jednodussi definovat polohy polarnimi souradnicemi.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, YaZ

popisuji polarni soufadnice pouze polohy v jedné roviné. Polarni
souradnice maji svij pocatek (nulovy bod) v pélu CC (CC = circle
centre;

angl. stfed kruhu). Poloha v roving je tak jednoznacné definovana

radiusem polarni souradnice: vzdalenost od poélu CC k dané
poloze

uhlem polarni souradnice: uhel mezi vztaznou osou uhlu a
primkou, ktera spojuje p6l CC s danou polohou.

Viz obrazek vpravo dole.
Definovani pélu avztazné osy uhlu
Pol nadefinujete pomoci dvou soutfadnic v pravouhlém soufadném

systému v jedné ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné prifazena
uhlova vztazna osa pro uhel polarni souradnice PA.

Souradnice polu (rovina) Vztazna osa uhlu

10

YA

 \PR o N
Va PA; .
PA AR
PR oA, .
cc
) A—
30

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

Absolutni polohy na obrobku

Pokud se souradnice urc€ité polohy vztahuji k nulovému bodu
souradného

systému (pocatku), pak se oznaduji jako souradnice absolutni.
KaZda poloha na obrobku je jednoznacné definovana svymi
absolutnimi soufadnicemi.

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

X=10 mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y=20 mm Y=30 mm

Relativni polohy na obrobku

Relativni soutadnice se vztahuiji k naposledy programované poloze
nastroje, ktera slouzi jako relativni (mysleny) nulovy bod.
Prirtistkové (inkrementalni) souradnice tedy udavaiji pti vytvareni
programu miru (rozmé&r) mezi posledni a za ni nasledujici cilovou
polohou, o kterou ma nastroj popojet. Proto se téZ oznacuje jako
fetézcova mira.

PrirGstkovy rozmér vyznadite znakem LI (softklavesa) pred
oznacenim osy.

Priklad 2: Diry s relativhimi souradnicemi
Absolutni souradnice diry 4:

X=10mm

Y=10mm

Dira b5 vztazena k 4 Dira 6 vztazenak 5
IX=20 mm IX=20 mm

IY=10 mm IY=10 mm

Absolutni a pFirtistkové polarni souradnice
Absolutni soufadnice se vzdy vztahuji k polu a vztazné ose uhlu.

Prirstkové souradnice se vZzdy vztahuji k naposledy programované
poloze nastroje.

HEIDENHAIN TNC 310
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4.1 Zaklady

Volbavztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvek obrobku jako absolutni
vztazny bod (nulovy bod), vétSinou je to roh obrobku. PFi ZA

nastavovani vztazného bodu vyrovnejte nejdfive obrobe

stroje a presurite nastroj v kazdé ose do znamé polohy k obrobku.
Pro tuto polohu nastavte indikaci TNC bud’ na nulu nebo na Y
zadanou hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek k té vztazné
soustave, ktera plati pro indikaci TNC resp. pro vas program

obrabéni.

UrCuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednoduse
poufzijte cykly pro transformaci (pfepocet) souradnic. Viz ,8.6 Cykly

pro transformaci soufadnic*

Pokud je kétovani vykresu obrobku nevyhovuijici, pak zvolte jako
vztazny bod takovou polohu nebo roh obrobku, od kterého se daji

CO moZna nejsnadngji zjistit miry
zbyvajicich poloh obrobku.

Obzvlasté komfortné nastavite vztazné body pomoci 3D

sondy firmy HEIDENHAIN. Viz ,12.2 Nastaveni vztazného bodu 3D-

dotykovou sondou®”.

Priklad

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

k relativnimu vztaZnému bodu s absolutnimi souradnicemi

X=450Y=750. Cyklem POSUNUTi NULOVEHO BODU

muZete doCasné posunout nulovy bod na polohu X=450, 320

Y=750, aby bylo mozno diry (5 az7 ) programovat
bez dalSich prepoctu.
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4.2 Sprava soubort

Soubory a sprava soubort

Kdyz zadavate do TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejprve jméno. TNC ulozi program jako soubor se stejnym jménem.
Rovné&z i tabulky uklada TNC jako soubory.

Jména souboru

Jméno souboru smi byt dlouhé maximalné 8 znaku. U programu

a tabulek pripojuje TNC za jméno jesté rozsireni (pfiponu), které je
od jména souboru oddéleno teckou. Toto rozSiteni oznacuje typ
souboru: viz tabulku vpravo.

35720 .H

Jméno souboru Typ souboru

S TNC mUZete spravovat aZ 64 souboru,
celkova velikost v8ech soubort v8ak nesmi prekrocit 128 kByta.

Prace se spravou soubortl

Tento oddil vas bude informovat o vyznamu jednotlivych informaci
na obrazovce a o tom, jak mlZete vybirat jednotlivé soubory. Pokud
jesté neznate spravu souborti TNC 310, pak si tento oddil dikladné
proc¢téte a otestujte si jednotlivé funkce prfimo na TNC.

Vyvolani spravy soubort

Toto okno zobrazuje vSechny soubory, 1 které jsou uloZeny v
paméti TNC. Ke kaZzdému souboru se zobrazi nékolik informaci,
které jsou rozepsany v tabulce vpravo.

Stisknéte softklavesu PGM NAME:
TNC zobrazi okno pro spravu soubort

HEIDENHAIN TNC 310

SouboryvTNC Typ
Programy
v dialogu HEIDENHAIN .H
Tabulka pro
nastroje T
Tabulka pro
nulové body .D
Indikace Vyznam
JMENO SOUBORU Jméno s maximalné 8 znaky
a typ souboru. Cislo za
jménem: velikost souboru v
Bytech
Status Vlastnost souboru:
M Program je navolen
V provoznim rezimu
provadéni programu
P Soubor je chranén proti
zmeéné (Protected)
VOLBA PROGRAMU & <
JMENO SOUBORU = p—
3507 .H EEE
2516 .H 1884
3DJOINT .H 568
3 . H 464 STIEA
q1 576 .H 222
BLK .H 58
FK1 .H 510
NEU .H 132
SLOLD .H 526
STAT .H 24 COPY
STAT1 .H 242 [ac)[ 102
n X +150,000
Y -25,000
T 181 2 4
z +15,000 ) @
S M5 /9| o
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4.2 Sprava souboru

Volba souboru

PGM > - . .
NAME Vyvolani spravy soubort

PouZijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
poZadovany soubor:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a
dolt

Zadejte jedno nebo vice Cisel voleného souboru a pak stisknéte
klavesu GOTO: svétly prouZek preskod&i na prvni soubor, ktery
odpovida zadanym &islim

Zvoleny soubor se aktivuje v tom provoznim

reZzimu, ze kterého jste vyvolali spravu soubort:

stisknéte klavesu ENT

Kopirovani souborti
Presurite svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat

cop Stisknéte softklavesu COPY: volba funkce

[asc]+]xr 2) kopirovani

Zadejte jméno cilového souboru a pfevezméte jej stisknutim
klavesy ENT: TNC zvoleny soubor zkopiruje. Pivodni soubor
zUstane zachovan.

Prejmenovani souboru
Pfesurnite svétly prouzek na soubor, ktery chcete prejmenovat

RENAME Zvolte funkci pro prfejmenovani

o) o)

Zadejte nové jméno souboru; typ souboru
nelze ménit

Provedeni pfejmenovani: stisknéte klavesu ENT

Smazani souboru

Pfesunte svétly prouzek na soubor, ktery chcete
smazat

urmazaT Zvolte funkci smazani: stisknéte

@ ) softklavesu DELETE. TNC se
dotaze, zda se ma soubor
skute€né smazat

Potvrzeni smazani: stisknéte
softklavesu ANO. Smazani
prerusite stisknutim softklavesy
NE, jestlize dany soubor smazat
nechcete

Ochrana souboru/zruseni ochrany

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete
chranit

ooTECTS Aktivace ochrany souboru:
UNPROTECT stisknéte softklavesu PROTECT /
UNPROTECT. Soubor ziska status P

Ochranu souboru zrusite stejnym zpusobem
stisknutim softklavesy PROTECT / UNPROTECT. Ke
zruSeni ochrany souboru zadejte éislo kliee (heslo)
86357
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Nacteni souborti/vypis soubort

Nacdteni nebo vypis soubor(: stisknéte softklavesu
2 EXT. TNC ma k tomu tyto

funkce:

Funkce k nacteni/vypsani souboru

Softklavesa

PRENOS
Nacteni v8ech soubort -
EXT THC
Nacteni pouze zvolenych soubord;
akceptovani souboru, nabizeného TNC:
stisknéte softklavesu ANO; _PRENOS_
P ’ P — ]
neakceptovani nabizeného
souboru: stisknéte softklavesu NE
Nacteni zvoleného souboru: zadejte pr—
jméno souboru BTl — i
Vypsani zvoleného souboru: presuiite
svétly prouzek na pozadovany soubor m;’“”“é’m
a potvrdte volbu klavesou ENT
PREMOS
Vypsani v§ech souborli z paméti TNC =
THC EXT
Zobrazeni prehledu soubor( uloZzenych oAk >
na externim zarizeni na obrazovce TNC PAMETI

HEIDENHAIN TNC 310
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4.3 Vytvo

4.3 Vytvoreniazadani programu

Struktura NC programu ve formatu popisného
dialogu HEIDENHAIN

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

TNC d&isluje bloky obrabéciho programu ve vzestupném poradi.

Prvni blok programu je ozna¢en navéstim ,BEGIN PGM“, jménem
programu a platnymi mérovymi jednotkami.

Nasledujici bloky obsahujiinformace o:
neobrobeném polotovaru:
definicich a vyvolani nastroju,
posuvech a otaCkach vretena,
drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

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

Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM

Bezprostfedné po otevieni nového programu nadefinujte
neobrobeny polotovar ve tvaru kvadru. Tuto definici potfebuje TNC
pro grafické simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximainé 30
000 mm a leZi rovnobé&zné s osami X,Y a Z. Tento neobrobeny
polotovar je definovan svymi dvéma rohovymi body:

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

MAX-bod: nejvétsi souradnice X, Y a Z kvadru; zadejte absolutni
nebo priristkové hodnoty

TNC muZze zobrazit grafiku pouze tehdy, je-li pomér stran
nejkratsi : nejdelSi strana v BLK FORM menSi nez 1 : 64.
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Blok:

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

Drahova funkce Slova

Cislo bloku

MAX

MIN




Vytvoireni nového programu obrabéni

Program obrabéni zadavejte vZdy v provoznim reZimu PROGRAM
ZADAT/EDITOVAT.

Priklad vytvofreni programu

Volba provozniho reZimu PROGRAM ZADAT/
EDIT

Vyvolani spravy soubort: stisknéte softklavesu
JMENO PGM

PGM
NAME

Jméno souboru =

3056

Jméno souboru =3056.H

Zadejte nové Cislo programu, potvrdte zadani
klavesou ENT

PFevzeti mérovych jednotek mm: stisknéte
klavesu ENT, nebo

R @ PFepnuti m&rovych jednotek na inch (palce):
MM THCH stisknéte softklavesu MM/INCH, potvrdte volbu

klavesou ENT

HEIDENHAIN TNC 310

CIL

X
Y
2

+150,000
-25,000
+15,000

wE—

l@1 2

MB/9

&

INCH

BRGNS

A
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4.3 Vytvo

Definice neobrobeného polotovaru

BLK
FORM

Osa vietena rovhobézné s X/Y/Z ?

Zadejte osu vietena

2

Def. BLK FORM: MIN-bod ?

0 Zadejte postupné souradnice X, Y a Z MIN-bodu

°
-40

Def. BLK FORM: MAX-bod ?

1 00 Zadejte postupné souradnice X, Y a Z MAX-

bodu

1oo
°

Programové okno zobrazi definici BLK-FORM:

0 BEGIN PGM 3056 MM
1BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-40

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100Z+0
3 END PGM 3056 MM

TNC vygeneruje automaticky ¢isla blok( a bloky BEGIN a END.

36

Zahajeni dialogu k definici neobrobeného
polotovaru: stisknéte softklavesu BLK FORM

PROGRAM ZADAT/EDIT
DEF_BLK-FORM: MAX-BOD 7
8 BEGIN PGM 15 MM
1 BLK FORM B.1 2 X+B Y+@8 2 »
2 BLK FORM 8.2 X+l@g Y+1@8
3 TOOL CALL 1 Z Sz5@@
4 L X+18 ¥Y+5 RO F188 M3
5 END PGM 15 MM
cIL X +15o,008
Y -25,000
T 181 2
2 +15,000 o
S M5/9

S

Zacatek programu, jméno, mérove jednotky

Osa vretena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, mérové jednotky
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Programovani pohybii nastroje v popisném dialogu

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

Priklad dialogu

>

Souradnice ?

X )10
y @

Korekce radiusu.: RL/RR/R0O ?

Posuv? F=

100

Pridavna funkce M?

?

Zahajenidialogu

Zadani cilové souradnice pro osu X

Zadani cilové souradnice pro osu Y, klavesou
ENT k dalSimu dotazu

Zadejte ,bez korekce radiusu®, klavesou ENT k
dalSimu dotazu

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

Pridavna funkce M3 ,Spusténi vietena“, po
stisknuti klavesy ENT ukon¢&i TNC tento dialog

Programové okno zobrazi radek:

3LX+10Y+5ROF100 M3

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM ZADAT/EDIT & =
PRIDAVNE FUNKCE M % E
® BEGIN PGM 15 MM ) )
1 BLK FORM B.1 2 X+B Y+8 2 » -
2 BLK FORM @.2 X+1l@e Y+188 » o
3 TOOL CALL 1 7 S2588
4 | X+18 VY+5 R@ F100 (@]
5 END PGM 15 MM S.
: -
c
D
©
cIL ¥ +150,000 ®
Y -25,0800

Z +15,p88 | 1 181 2 ) N
2 (V]
S M5 /9 —
c
Q
'S
>
S
(o]
S . <

Funkce béhem dialogu Klavesa

Prejiti dialogové otazky

PredCasné ukonceni dialogu

20

PreruSeni a smazani dialogu

37
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4.3 Vytvo

Editace programovych radku

B&hem vytvareni nebo zmé&n programu obrabéni mizete pomoci
klaves se Sipkami navolit kazdy fadek v programu a jednotliva slova
bloku: viz tabulku vpravo nahore.

Listovaniv programu
Stisknéte klavesu GOTO

Zadejte Cislo bloku a potvrdte zadani klavesou ENT, TNC pak
skoci na zadany blok, nebo

Stisknéte jednu ze zobrazenych softklaves pro listovani v
programu po strankach (viz tabulku vpravo nahote)

Hledani stejnych slov v rtiznych blocich

Volba slova v bloku: stiskn&te klavesu se ipkou
tolikrat, az je oznaceno poZadované slovo

Zvolte blok klavesami se Sipkou

V noveé zvoleném bloku je oznaceno stejné slovo jako v bloku
zvoleném predtim.

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

VloZeni naposledy editovaného (smazaného) bloku na libovolné
misto
Zvolte blok, za ktery chcete vlozit naposledy editovany (smazany)
blok

KvloZeni bloku, ktery je uloZzeny v mezipameéti, stisknéte
softklavesu VLOZIT NC-BLOK

Zména avlozeni slov
Zvolte v néjakém bloku slovo a prepiste jej novou hodnotou.
Jakmile zvolite slovo, otevie se popisny dialog

Ukonc&eni zmény: stisknéte klavesu END

Chcete-li vlozit néjaké slovo, tisknéte klavesu se Sipkou (doprava),
aZ se objevi poZadovany dialog a zadejte poZzadovanou hodnotu.

Volba bloku nebo slova Softklavesy/klavesy

Skok z bloku na blok

Volba jednotlivych slov
v bloku

. L, , , STRANA
Listovani po strankach nahoru T )

Listovani po strankach dolu

Skok na zacatek T_T
programu

Skok na konec KUN@EC )
programu =
Smazani bloku a slov Klavesa
Nastaveni hodnoty zvoleného slova

na nulu

Smazani chybné hodnoty
Smazani chybového hlééeni(neblikajiciho)

Smazani zvoleného slova DEL
Smazani zvoleného bloku (cyklu) DEL
Smazani ¢asti programu: —

Zvolte posledni blok mazané
Casti programu a mazte jednotlivé bloky
klavesou DEL
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4.4 Programovacigrafika

Bé&hem vytvareni programu miZe TNC programovany obrys graficky
zobrazovat.

Provadéni/neprovadéni soubézné programovaci grafiky
Zmérite rozdéleni obrazovky na program vlevo a grafiku vpravo:
stisknéte klavesu definujici rozdéleni obrazovky a pak softklavesu
PROGRAM + GRAFIKA

auTo oM Nastavte softklavesu AUTO GRAFIKA na ON. Tak jak
GRAF kA zadavate programové radky, zobrazuje TNC kazdy
programovany drahovy pohyb vpravo v grafickém
okné.

Nema-li se grafika soub&zné provadét, nastavte softklavesu AUTO
GRAFIKA na OFF.

AUTO GRAFIKA ON nekresli opakovani ¢asti programu.

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program

Klavesami se Sipkami zvolte blok, aZ po ktery se ma grafika
vytvaret, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte poZadované ¢islo
bloku

RESET Vytvoreni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +
START START

Dalsi funkce viz tabulku vpravo.

Zrus$eni grafiky
E Prepnéte listu softklaves: viz obrazek vpravo
rHazAT ZruSeni grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT
GRRF KU GRAFIKU

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM ZADAT/EDIT

5) GRA

AUTO onN

BEGIN PGM 5566 MM

]

1 BLK FORM B.1 Z X+B8 Y+B 2 3
2 BLK FORM 8.2 H+10@ Y+100 3
3 T00L CALL 8 2

4 L H-B@ V-B@ Z+10@ RE FMA 3|
5 T0OL CALL 1 2 seo@

6 L H+B@ V-B@ Z-10 R@ FMAX 3
7 L ®+B0@ V-+B RR F500

8 L H+100 V+5O

9 RND R20

18 L H+B@ V+100

UYMAZAT
GRAFIKU

START

START
PO BLOKU

1L X +16@.,00808
Y -25,000

Z +15,088 181 2

W —
©

MB/9

RESET
+

START

|

GRAF IKA [OFF]

Hl

Funkce programovaci grafiky

Softklavesa

Vytvareni programovaci grafiky
po blocich

START
PO BLOKU

Kompletni vytvoreni programovaci
grafiky nebo doplnéni 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

Zmenseni nebo zvétsSenivyirezu

Pohled pro grafiku si miZete nadefinovat sami. Pomoci ramecku

zvolite vyfez pro zvétSeni nebo
zmenseni.

Zvolte listu softklaves pro zvétSeni/zmenseni vyfezu (posledni

lista, viz obrazek vpravo)
Tim jsou k dispozici nasledujici funkce:

Funkce

Softklavesa

PROGRAM ZADAT/EDIT

BEGIN PGM G555 MM

2]
1
2
3
4
B
&
7
8
8
1

BLK FORM B.1 2 X+@ V¥+@ 2Z 3
BLK FORM 8.2 #+100 V+100 3|
TOOL CALL 8 2
L H-B@ Y-5@ Z+10@ RO FMA 3|
TOOL CALL 1 Z S600@
L H+B6@ Y-5@8 Z-10 R@ FMAX |
L X+b@ Y+B RR F50B
L H+1@@ Y+50
RMD R20

@ L H+B@ Y+1080

ZmensSeni ramecku — ke zmenSeni
drzte stisknutou softklavesu

K

c

L X +1t@,000
A -25,000
Z +15,000

M5/9

v
o
]
D

»
«

WINDOW
DETAIL

GNES

WINDOL
BLK

bl
o
=
=

ZvétSeni ramecku — ke zvétSeni
drZte stisknutou softklavesu

Posunuti ramecku doleva + k posunuti
drzte stisknutou softklavesu.

Posunuti ramecku doprava:

drzte stisknutou klavesu se Sipkou doprava

<)
D)
B

POLOTOVARU

LITNDOL
DETAIL

Prevzeti zvoleného rozsahu softklavesou VYREZ

Softklavesou POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite opét

pocatecni vyrez.

40
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4.5 Funkce napovédy

Do funkce napovédy (HELP) systému TNC jsou zahrnuty i nékteré
programovaci funkce. Softklavesami si zvolite téma, ke kterému

pak dostanete dalsi informace.

Volba funkce napovédy
Stisknéte klavesu HELP

Volba tématu: stiskné&te nékterou z nabizenych

softklaves

Téma napovédy / Funkce

PROGRAM ZADAT/EDIT

M-funkce

Parametry cykl(

PROGRAM ZADAT/EDIT

Napovéda, ktera je zadana vyrobcem
vaSeho stroje (volitelna, neproveditelna)

Volba pfedchozi stranky

8TRANA

d

. :
HgHHE
22

o

7

1)

Volba nasledujici stranky

w
a
el
o
=
o

Navoleni zacatku souboru

™~
D
o
o
et
m
=

@@ - stop prodranu, sStop vretenas stop chlazent
Mel - podnineny stop
MB2 - konec programu. skok na blok 1
M3 - start vretena ve smeru hodin
MB4 - start vretena proti smeru hodin
MB5 - stop wretena
MBB - vymena nastroje
MBE - start chlazeni
MB3 - stor chlazeni
M13 - start vretena ve smyslu hodin = chlazenin
M14 - start vretena proti soyslu hedin = chlazenin
M38 - kenec programu. skok na
M89 - wyvolat cyklus, modalni puschnost
M38 - odhrotit rohy
M31 - progranovane souradnice se vztahuji
k nulovenu hodu Stroje
MI2 - programovane souradnice se vzZtahuil
k definevane poloze
M33 - v bloku: souradnice se vziahuii
k aktualni poloze nastroje
M34 - zobrazeni rotacni osy redukovat na uhel pod 368 Grad
M37 - obrabeni malych schudku na obryse
M38 - zruseni korekce radiusu na konci bloku
M38 - vyvolani cyklu ucinne Jen v jednom bloku
CEND]

HELP
£> GRA

STRAMA

STRANA

ZACATEK

KOMEC

HLEDE.J

"

Navoleni konce souboru

KONEC

Navoleni vyhledavaci funkce; zadejte Cislo,
odstartujte hledani klavesou ENT

HLEBET

ol

Napovédu, kterou vytvoril vyrobce vaseho stroje, si
muiZete nechat pomoci HELP-funkce pouze zobrazit.

Ukonéeni HELP-funkce
Stisknéte klavesu END.
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5.1 Zadanivztahujici se k nastroji

PosuvF

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

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

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani FMAX odpovézte na
dialogovou otazku ,POSUV F = ?* stisknutim klavesy ENT nebo
softklavesy FMAX.

Délka ptisobeni

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

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

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

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

TooL Programovani vyvolani nastroje: stisknéte

CALL softklavesu TOOL CALL (3. lista softklaves)
Dialog ,CISLO NASTROJE ?* se preskodi klavesou
LSIPKA DOPRAVA

Dialog ,Osa vietena rovnobé&zné s X/Y/Z ?“ se
preskodi klavesou LSIPKA DOPRAVA

V dialogu ,,Otacky vietena S= ?“ se zadaji nové
otacky vietena

Zména béhem provadéni programu
Bé&hem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci
oto¢ného regulatoru otacek vietena override S.
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5.2 Datanastroje

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

Data nastroje mizete zadat bud’ pomoci funkce TOOL DEF pfimo do
programu nebo (a) oddélené v tabulce nastrojl. P¥i provadéni
programu obrabéni bere TNC na tyto zadané informace zretel.

Cislo nastroje
Kazdy nastroj je oznac¢en Cislem od 0 do 254.

Nastroj s Cislem 0 je definovan jako nulovy nastroja ma délku L=0 a
radius R=0. V tabulce nastrojll musite rovnéz nastroj TO definovat s
L=0a R=0.

Délkanastroje L
Délku nastroje L mlZete 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<Ly
UrCeni délky:

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

Nastavte indikaci osy nastroje na nulu (nastaveni vztazného bodu)
Zamérite za dalSi nastroj

Najete timto nastrojem na stejnou vztaznou polohu jako s
nulovym
nastrojem

Indikace osy nastroje zobrazuje délkovy rozdil nastroje vidi
nulovému nastroji

Softklavesou ,AKT. POLOHA prevezméte hodnotu do bloku TOOL
DEF popt. do tabulky nastroju

2 Pokud jste zjistili délku nastroje L pomoci sefizovaciho pfistroje,
pak zadejte zjisténou hodnotu pfimo do definice nastroje TOOL
DEF.
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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 pfidavek (DR>0), zaporna delta
hodnota znamena zmenSeny rozmér - tzv. zaporny pridavek
(DR<0). Delta hodnoty zadavate pri programovani volani nastroje
prikazem TOOL CALL.

Rozsah zadani: delta hodnoty 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 Navoleni definice nastroje: stisknéte klavesu TOOL
DEF DEF

Zadani Cisla nastroje: Cislem néastroje je nastroj
jednoznacné oznacen. Je-li aktivni tabulka
nastroja, pak zadejte &islo nastroje vétsi nez 99
(zavisi na strojnim parametru MP7260)

Zadani délky nastroje: korek&ni hodnota pro délku
Zadani radiusu nastroje
@ Bé&hem dialogu muzete hodnoty pro délku a radius

nastroje prevzit pfimo z indikace polohy softklavesami
LAKT.POLOHA X, AKT.POLOHA'Y nebo AKT.POLOHA Z .

Priklad NC bloku
4TOOLDEF5L+10R+5
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Zadani dat nastroje do tabulky

V tabulce nastrojii TOOL.T muzete nadefinovat az 254 nastroju a
ulozit do paméti jejich nastrojova data (pocet nastroju mizete
omezit ve strojnim parametru 7260).

Tabulka nastrojli: mozZnosti zadani

Zkr. Zadani Dialog

T Cislo, jim? se nastroj v programu vyvolava -

L Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje ?

R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje ?

Editace tabulky nastroju PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU =) <

Tabulce nastroju je ptifazeno jméno souboru TOOL.T. V provoznim o
rezimu PROVOZ PROGRAMU je TOOL.T automaticky aktivni.

=
=
=
=

iwm
oG
EHE
A

EDIT

~
& o
o B

Otevieni tabulky nastroji TOOL.T :

DDA T F W=D

Zvolte libovolny provozni reZim stroje

ABULKR Navoleni tabulky nastroja: stisknéte softklavesu
HRS TROJU TABULKANASTROJU

P N N N
COOOOVERET NS ®

Privjee=y

SecsogeNwN R
©
a
% = =
=] =]
o o
o o

o X -2,0808
Softklavesu EDIT nastavte na ,ZAP Y -125,888 —— >
EDIT z +16,008
OFF a
S M5/9

Zvolte provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDIT

PG : Vyvolani spravy soubor(
NAME Posurite svétly prouZzek na soubor TOOL.T,

potvrdte klavesou ENT

Jakmile jste otevieli tabulku nastrojl k editaci, mGZete presouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci klaves se
Sipkami (viz obrazek vpravo uprostred). Na libovolné

pozici muzete uloZené hodnoty

prepisovat nebo zadat nové hodnoty. Doplrikové editacni funkce
jsou uvedeny v

tabulce na nasledujici strané.

% Pokud editujete tabulku nastroji soubézné s probihajici
automatickou vymé&nou nastroje, neprerusi TNC
provadéni programu. Zmeénéna data vSak prevezme TNC
teprve pfi dalSim vyvolani nastroje.

Opusténi tabulky nastroj:
Ukonceni editace tabulky nastroju: stisknéte klavesu END

Vyvolejte spravu soubor(l a zvolte soubor jiného typu, napf.
program obrabéni
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5.2 Data nastroje

Editacni funkce pro tabulku nastrojt

Softklavesa

Prevzit hodnotu z indikace
polohy

AKT.POLOHA

g

Zvolit pfedchozi stranku tabulky
(druha lista softklaves)

w
i
m
-
=

o

Zvolit dalSi stranku tabulky
(druha lista softklaves)

@
“
=
Exy
=

=

Presunout svétly prouzek o jeden

=
=1
=
o

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

Smazat chybnou €iselnou hodnotu,
obnovit pfednastavenou hodnotu

8
m

Obnovit posledni zapamatovanou
hodnotu

Svétly prouzek zpét na zacatek radky

B
|:E .m
-
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Vyvolani dat nastroje

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujete v programu obrabéni
timto postupem:

ToOL : Zvolte vyvolani nastroje softklavesou TOOL CALL
CALL

Cislo nastroje: zadejte &islo nastroje. Nastroj jste
predtim nadefinovali v bloku TOLL DEF nebo v
tabulce nastrojl

Osa vietena paralelné s X/Y/Z: zadejte osu nastroje
Otacky vietena S

Pridavek na délku nastroje: delta hodnota pro
délku nastroje

Pridavek na radius nastroje: delta hodnota pro
radius nastroje

Priklad vyvolani nastroje

Vyvolava se nastroj Cislo 5 v ose nastroje Z s otaCkami vietena
2500/min. Pridavek na délku nastroje ¢ini 0,2 mm, zaporny
pridavek na radius nastroje 1 mm.

20 TOOL CALL5ZS2500DL+0,2 DR-1

Pismeno ,D“ pred ,.L“ a ,R" zna¢i hodnotu delta.

Vyména nastroje

%’  Vymeéna nastrojl je funkce zavisla na provedeni stroje.
<= Informujte se v priru¢ce ke stroji!

Poloha pro vyménu nastroju

Do polohy pro vymeénu nastroja musi byt mozno najet bez
nebezpedi kolize. Pomoci pfidavnych funkci M91 a M92 muzete
zadat na stroji pevnou polohu pro vyménu nastroji. Kdyz pred
prvnim vyvolanim nastroje naprogramujete TOOL CALL 0, najede
TNC upinacim dfikem v ose vietena do polohy, ktera neni zavisla na
délce nastroje.

Ruénivyména nastroje
Pfed ru¢ni vymeénou nastroje se vieteno zastavi a nastroj najede do
polohy pro vyménu nastroje:
Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje
Prerusit provadéni programu, viz ,11.3 Provadéni programu*
Vymeénit nastroj

PokraCovat v provadéni programu, viz ,11.3 Provadéni programu*

HEIDENHAIN TNC 310
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5.2 Data nastroje

Tabulka pozic pro vyménu nastroju Manueller Beirieb
. . . Werkzeugnummer?
Pro automatickou vymé&nu nastroji naprogramujte tabulku TP .TcH___
T

TOOLP.TCH (TOOL Pocket angl. pozice nastroje). I

=
Ja)

[
an ok @w
)
-
-
ceneocoooceee s

Volba tabulky pozic
V provoznim reZimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

CRAVDTEWN @

PGH Vyvolejte spravu soubort e
12 HWORT
:“””E Posuiite svétly prouzek na soubor TOOLP.TCH. i3 =
Potvrdte klavesou ENT reF X +1,344 SPIIDEL OV
Y +1,443 T UORT
Ve strojnim provoznim rezimu 2 +12,925 | ¢ =
. . o S M5/ 9|
ABULKE Navoleni tabulky nastroju: . .
NASTROIU zvolte softklavesu TABULKA NASTROJU
— Navoleni tabulky pozic: I . - .
e ) zvolte softklavesu TABULKA POZIC Editacnifunkce pro tabulku nastrojii  Softklavesa
o Softklavesu EDITOVAT nastavte na ZAP Zvolit predchozi stranku tabulky S TRANA
(druha lista softklaves) T
Jakmile jste otevreli tabulku pozic k editaci, mGZete presouvat svétly _
prouZek v tabulce na libovolnou pozici pomoci klaves se Sipkami (viz ~ Zvolit dalSi stranku tabulky STRAN
obrazek vpravo nahote). Na libovolné pozici mizete ulozené (druha lista softklaves)
hodnoty prepsat nebo zadat hodnoty nové.
Cislo nastroje nesmite v tabulce pozic pouZit dvakrat. Jinak TNC Presunout svétly prouZek o jeden WORD
vypiSe chybové hlaseni, jakmile tabulku pozic opustite. sloupec doleva (=
K nastroji v tabulce pozic mZete zadat nasledujici informace:
Presunout svétly prouzek o jeden HORD
sloupec doprava =
Vynulovat tabulku pozic RESET
POCKET
TRBLE

Zkr. Zadani Dialog

P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojt -

T Cislo nastroje Cislo nastroje ?
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: pro Special Tool = angl. Specialni nastroj ?

specialni nastroj); pokud vas specialni nastroj blokuje
pozice pred a za svou pozici, pak odpovidajici pozici
zablokujte (status L)

F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku Pevna pozice ?
nastroju (F: proFixed = angl. pevné uréeny)

L Blokovani pozice (L: pro Locked = angl. blokovano) Blokovana pozice ?

PLC Informace, ktera ma byt k této pozici PLC-status ?

predana do PLC
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5.3 Korekce nastroje

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

Vytvarite-li program obrabéni pfimo na TNC, je korekce radiusu
nastroje ucinna pouze v roviné obrabéni.

Délkova korekce nastroje

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

% Kdyz zrusite kladnou korekci délky 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 se bere zfetel na delta hodnoty z bloku
TOOL CALL

Hodnota korekce = L + DLygo, cau kde

L délka nastroje L z bloku TOOL DEF nebo z tabulky
nastroju

DLtooLca.  pridavek DL na délku z bloku TOOL CALL (indikace
polohy na n&j nebere zietel)

Korekce radiusu nastroje
Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje
RL nebo RR pro korekci radiusu
R+ nebo R-, pro korekci radiusu pfi osové rovnobézném
pojizdéni
RO, pokud se nema korekce radiusu provadét

Korekce radiusu je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi se jimv
roving obrabéni s RL nebo RR. Zrusi se na programovanim
polohovaciho bloku s RO.

HEIDENHAIN TNC 310
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5.3 Korekce nastroje

PF¥i korekci radiusu se bere zfetel na delta hodnoty z
bloku TOOL CALL:

Hodnota korekce = R + DRygo cal. kde

R radius nastroje R z bloku TOOL DEF nebo z tabulky
nastroju

DRtooLca  pridavek DR naradius z bloku TOOL CALL (indikace
polohy na néj nebere zfetel)

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

Pouziti: vrtani, predpolohovani
viz obrazek vpravo uprostred.

Drahové pohyby s korekciradiusu: RR aRL
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*

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

% Mezi dvéma bloky programu s riiznymi korekcemi radiusu
RR a RL musi byt nejméné jeden blok bez korekce
radiusu s RO.

Korekce radiusu je aktivni aZz 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
prvni bod obrysu popf. za posledni bod obrysu tak, aby
nedoslo k poskozeni obrysu.
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Zadani korekce radiusu
P¥i programovani drahového pohybu se poté, co jste zadali
souradnice, objevi tato otazka:

Korekce radiusu: RL/RR/RO ?

Pohyb nastroje vlevo od programovaného
obrysu: stisknéte softklavesu RL, nebo

Pohyb nastroje vpravo od programovaného
obrysu: stisknéte softklavesu RR, nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, popf.
zruSeni korekce: stisknéte klavesu ENT nebo
softklavesu RO

" "B

Ukonceni dialogu: stisknéte klavesu END

HEIDENHAIN TNC 310
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5.3 Korekce nastroje

Korekce radiusu: obrabéniroht
Vnéjsirohy
Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak TNC vede na

vnéjSich rozich nastroj po pfechodové kruznici a nastroj se tak na

rohovém bodé odvaluje. Je-li tfeba, redukuje TNC posuv na
vnéjSich rozich, napf. pfi velkych zménach sméru.

Vnitinirohy

Na vnitfnich rozich vypo&te TNC prasecik drah, na ktery najizdi
stfed nastroje korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj podél
dal8iho prvku obrysu. Tim nedochazi k poSkozeni obrobku na
vnitfnich rozich. Z toho vyplyva, Ze pro urdity obrys nemuZe byt
zvolen libovolny radius nastroje.

@ P¥i obrabéni vnitfnich obrys neumist'ujte bod startu
nebo koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot’
muZe dojit k poSkozeni obrysu.

Obrabénirohti bez korekce radiusu

Bez korekce radiusu mlZete ovlivnit drahu nastroje a posuv na
rozich obrobku ptidavnou funkci M90. Viz

» 7.4 Pridavné funkce pro drahové poméry*“.
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je

Pohyby nastroj

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 prfimky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M
Pomoci pfidavnych funkci TNC Fidite
provadéni programu, napt. preruseni provadéni programu

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

drahové poméry nastroje

P s

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 ur€itych podminek, pak nadefinujte
tyto programové kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Navic maze
obrabéci program vyvolat jiny program a dat jej provést.

Programovani s podprogramy a opakovanimi ¢asti programu je
popsano v kapitole 9.
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6.2 Zakladyk drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvarite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate
obvykle souradnice pro koncové body prvkii obrysu z
kotovaného vykresu. Z téchto zadani souradnic, dat nastroje a
korekce radiusu zjisti TNC skute€nou drahu pojezdu nastroje.

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

Pohyby rovnobézné s osami stroje
Programovy blok obsahuje zadani jedné soutadnice: TNC pojizdi
nastrojem rovnob&Zné& s programovanou strojni osou.

Podle konstrukce vaSeho stroje se pfi obrabéni pohybuje bud’
nastroj nebo stll stroje s upnutym obrobkem. P¥i programovani
drahového pohybu postupujte zasadné tak, jako kdyby se
pohyboval nastroj.

Priklad:

L X+100

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

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

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

Priklad:
LX+70Y+50

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

Trojrozmérny pohyb
Programovy blok obsahuje zadani tfi soufadnic: TNC pojizdi
nastrojem do programované polohy prostorove.

Priklad:
L X+80Y+02Z-10

Viz obrazek vpravo dole.

HEIDENHAIN TNC 310
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Kruhy a kruhové oblouky

Pti kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné:

nastroj se pohybuje relativné k obrobku po kruhové draze. Pro
kruhové pohyby muzete zadat stfed kruhu CC.

Pomoci drahovych funkci pro kruhové oblouky naprogramujete
kruhy v hlavnich rovinach: hlavni rovina se definuje pfi vyvolani
nastroje TOOL CALL uréenim osy nastroje:

Osavretena Hlavnirovina
y 4 XY
Y ZX
X YZ

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

Otaceni ve smyslu hodin: DR—
Otaceni proti smyslu hodin: DR+

Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana pred blokem se soufadnicemi pro
prvni prvek obrysu. Korekce radiusu nesmi zacinat v bloku pro
kruhovou drahu. Naprogramuijte ji pfedtim v pfimkovém bloku.

Predpolohovani

Na zacatku programu obrabéni pfedpolohujte nastroj tak, aby bylo
vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.
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Vytvareni programovych bloki softklavesami drahovych funkci
Pomoci softklaves drahovych funkci oteviete popisny dialog. TNC
se postupné dotaZe na vSechny informace a vloZi programovy blok
do programu obrabéni.

Nerizené osy nesmite programovat v jednom bloku
spole¢né s fizenymi osami.

Priklad — Programovani primky:
E/

Souradnice ?

Zahajeni programovaciho dialogu: napf. pfimka

10  Zadejte souradnice koncového bodu pFfimky

Prevzeti soutadnice navolene osy: stisknéte
softklavesu AKTUALNI POLOHA (druha lista
softklaves)

ACTUAL
POSITION

] 18

Korekce radiusu.: RL/RR/RO. ?

)

Posuv

100

Pridavna funkce M ?

‘@

Zvolte korekci radiusu: stisknéte napf.
softklavesu RL, nastroj pojizdi vlevo od obrysu

F=

Zadejte posuv a potvrdte klavesou ENT
: napt. 100 mm/min

Zadejte pridavnou funkci,napt. M3 a ukoncete
dialog klavesou ENT

Program obrabéni zobrazi radek:

LX+10Y+5RLF100 M3

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM ZADAT/EDIT

B BEGIN PGM 15 MM

1 BLK FORM B.1 2 X+8 Y+@ 2 »
2 BLK FORM B8.2 X+188 Y+1088 >
3 TOOL CALL 1 Z S25@8

4 L X+1@ Y+5 RO Fl@e

5 END PGM 15 MM

CIL

X +1b0.,0008
Y -25,000

2 +15,000

wE—

l@1 2

MB/9

BREEN
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6.3 Najeti a opusténiobrysu

Prehled: Tvary drahy k najeti
aopusténi obrysu
Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. departure =

opusténi) aktivujete stisknutim softklavesy APPR/DEP. Potom
mUZete pomoci softklaves zvolit nasledujici tvary drahy:

PROGRAM ZADAT/EDIT

BEGIN PGM 15 MM
BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0

TOOL CALL 1 2 $2588

Z ¥

BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 »

L X+1@ Y+5 RB F1@88 M3

RN P&

END PGM 15 MM

FIL X +150,000

Y -25,000

Z +15,000

il
)

M5/9

Funkce softklavesy: Najeti Opusténi

. .. , ) , EPPR LT QDEP LT
Primka s tangencialnim napojenim &

=, APPR LMK, DEP LM,
P¥imka kolmo k bodu obrysu e P

=3 =3
, , ., , . , APPR CT DEP CT

Kruhova draha s tangencialnim napojenim S Jf .
Kruhova dra.ha’s tan.gelnmalmm napojenim e T
na obrys, najeti a odjeti do S S

pomocného bodu mimo obrys na
tangencialné napojeném pfimkovém useku

Najeti a opusténi Sroubovice

PYi najeti a opusténi Sroubovice (helix) jede nastroj po prodlouzeni
Sroubovice a napojuje se tak na tangencialni kruhové draze na
obrys. Pouzijte k tomu funkci APPR CT popft. DEP CT.

DuleZité polohy pfi najizdéni a odjizdéni
Bod startu Pg

Tuto polohu programujte bezprostfedné pred blokem APPR. Pg
lezi mimo obrys a najizdi se na néj bez korekce radiusu (RO).

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

Prvni bod obrysu Pja posledni bod obrysu Pg
Prvni bod obrysu Pynaprogramujete v bloku APPR, posledni bod
obrysu Pg naprogramujete libovolnou drahovou funkci.

Obsahuje-li blok APPR téz souradnici Z, najede TNC nejdfive
nastrojem v roviné obrabéni na Py a tam v ose vietena na
zadanou hloubku.

Koncovy bod Py

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

souradnici Z, najede TNC nejdfive nastrojem v roviné obrabéni na
Py a tam v ose vietena na zadanou vySku.
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Souradnice Ize zadavat absolutné nebo pfrirdstkové v pravouhlych
souradnicich.

P¥i polohovani z aktualni polohy k pomocnému bodu Py TNC
nekontroluje, zda nedojde k poSkozeni programovaného obrysu.

Zkracené oznaceni Vyznam

APPR angl. APPRoach = najeti

DEP angl. DEParture = opusténi

Zkontrolujte to pomoci testovaci grafiky! L angl. L'_ne = primka

P¥i najizdéni musi byt prostor mezi bodem startu Pg a prvnim c ang|. Sircle = kruh

bodem obrysu P, dostatecné velky k tomu, aby se dosahlo T talngenmalne (spojity, hiadky

programovaného posuvu pro obrabéni. prech’od) -

N normala (kolmice)

Z aktualni polohy k pomocnému bodu Py najizdi TNC naposledy

programovanym posuvem.

Korekce radiusu

Aby mohl systém TNC interpretovat blok APPR jako najezdovy blok,

musite naprogramovat zménu korekce z RO na RL/RR. V bloku DEP

zru8i TNC korekci radiusu automaticky. Chcete-li blokem DEP

naprogramovat né&jaky prvek obrysu (nikoli zmé&nu korekce

radiusu), pak musite znovu naprogramovat aktivni korekci radiusu

(2. lista softklaves, kdyz je prvek F zvyraznén svétlym prouzkem).

Neni-li v bloku APPR popft. DEP naprogramovana Zzadna zména

korekce, pak TNC provede napojeni obrysu nasledovné:

Funkce Napojeni obrysu Funkce Napojeni obrysu

APPR LT Tangencialni napojeni na nasledujici DEP LT Tangencialni napojeni na
prvek obrysu posledni prvek obrysu

APPR LN Kolmé napojeni na nasledujici DEP LN Kolmé napojeni na
prvek obrysu posledni prvek obrysu

APPR CT bez uhlu pojezdu/bez radiusu: DEP CT bez uhlu pojezdu/bez radiusu:
Tangencialni napojovaci kruh mezi poslednim a Tangencialni napojovaci kruh mezi
nasledujicim prvkem obrysu poslednim a nasledujicim
bez uhlu pojezdu/s radiusem: prvkem obrysu
Tangencialni napojovaci kruh se zadanym bez uhlu pojezdu/s radiusem:
radiusem na nasledujici prvek obrysu Tangencialni napojovaci kruh se
s Uhlem pojezdu/bez radiusu: zadanym radiusem na
Tangencialni napojovaci kruh s thlem pojezdu na posledni prvek obrysu
nasledujici prvek obrysu s Uhlem pojezdu/bez radiusu:
s uhlem pojezdu/s radiusem: Tangencialni napojovaci kruh s
Tangencialni napojovaci kruh se spojovacim Uhlem pojezdu na nasledujici prvek
primkovym usekem obrysu
a Uhlem pojezdu na nasleduijici prvek obrysu s uhlem pojezdu/s radiusem:

APPR LCT Tangenta s tangencialné se napojujicim Tangencialni napojovaci kruh se
kruhovym obloukem na nasleduijici prvek obrysu spojovacim primkovym usekem a

uhlem pojezdu
k poslednimu prvku obrysu
DEP LCT Tangenta s tangencialné se

HEIDENHAIN TNC 310

napojujicim
kruhovym obloukem na
posledni prvek obrysu
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Najeti na pfimce
s tangencialnim napojenim: APPRLT

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

Libovolna drahova funkce: Najeti na bod startu Pg

:E\mi ; Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a

softklavesou APPR LT:

Souradnice prvniho bodu obrysu Py

LEN: Vzdalenost pomocného bodu Py k prvnimu
bodu obrysu Py

Korekce radiusu pro obrabéni

Priklad NC bloku

7LX+40Y+10 RO FMAX M3

8 APPRLT X+20Y+20Z-10LEN15 RRF100
9L X+35Y+35

10L...

Najeti po pfimce kolmo k prvnimu bodu obrysu:
APPRLN

TNC najizdi nastrojem po primce z bodu startu Ps na pomocny bod
Py. Odtud najizdi po pfimce kolmo na prvni bod obrysu P, .

Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN + radius nastroje od prvniho
bodu obrysu Pa.

Libovolna drahova funkce: Najeti na bod startu Pg
Zahajeni dialogu klavespu APPR/DEP a softklavesou APPR LN:

APPR LN Souradnice prvniho bodu obrysu Py

1

LEN: Vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho
bodu obrysu Py
LEN zadavat vzdy kladnou!

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC blokt

7LX+40Y+10 RO FMAX M3

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

10L...
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Y
35
AR %
20 ==
10 I:,H o
RR
—w@\ =
X

20 35 40

Najeti na Ps bez korekce radiusu
Pa s korekci radiusu RR

Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi prvek obrysu

Y
35
PA
20 BR ~
10 X "”’“"n 3 »E;
—w@\ =
X

' 10 20 40

Najeti na Pg bez korekce radiusu

Pa s korekciradiusu RR, vzdalenost Py od Pa: LEN=15
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

Dal3i prvek obrysu
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Najeti po kruhové draze
s tangencialnim napojenim: APPRCT

TNC najede nastrojem po primce z bodu startu Pg

na pomocny bod Py. Odtud najizdi na prvni bodu obrysu Papo
kruhové draze, ktera tangencialné prechazi do prvniho prvku
obrysu.

Kruhova draha z Pydo P, je definovana radiusem R a uhlem stfedu
CCA. Smysl otaceni kruhové drahy je dan prabéhem prvniho prvku
obrysu.

Libovolna drahova funkce: Najeti na bod startu Pg
Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softklavesou APPR CT:
PR O Souradnice prvniho bodu obrysu P,
< Uhel CCA stfedu kruhové drahy
CCA zadavat jen kladny

Maximalni hodnota zadani 360°
Radius R kruhové drahy

Najeti na té strané obrobku, ktera
je definovana korekci radiusu:
zadatkladné R

Najeti ze strany obrobku:
zadat zaporné R

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni
Priklad NC bloku

7LX+40Y+10 RO FMAX M3

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

10L...

HEIDENHAIN TNC 310

Yi

35
%
Py L 4"
20 BR
CCA=
180°
10 ?\‘\0 -
3 @ RR -
T X
10 20 40
Najeti na Pg bez korekce radiusu
P4 s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi prvek obrysu
63

i a opusténiobrysu

-

6.3 Najet



i a opusténi obrysu

re

6.3 Najet

Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim
na obrys a pfimkovy usek: APPRLCT

TNC najizdi nastrojem po primce z bodu startu Ps na pomocny bod
Py. Odtud najiZzdi po kruhové draze na prvni bod obrysu P, .

Kruhova draha se tangencialné napojuje jak na pfimku Pg — Py tak i
na prvni bod obrysu. Tim je jednoznac¢né definovana radiusem R.

Libovolna drahova funkce: Najeti na bod startu Pg
Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softklavesou APPR LCT:
gePe Lot Souradnice prvniho bodu obrysu Py

R

- Radius R kruhové drahy
zadat kladny

Korekce radiusu pro obrabéni

Priklad NC blokt

7LX+40Y+10 RO FMAX M3

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

10L...
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20 BR
10 S .5
¢ e
S ANy -
JRR X
! 10 20 40

Najeti na Ps bez korekce radiusu

Pa s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi prvek obrysu
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Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim:
DEPLT

TNC odijizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Pfimka lezi v prodlouzeni posledniho prvku
obrysu. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN od Pg.

Naprogramujte posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softklavesou DEP LT:

Der LT LEN: Zadejte vzdalenost koncového bodu Py od
& posledniho prvku obrysu Pg

Priklad NC blokt

23LY+20RRF100
24 DEPLTLEN12,5R0F100
25LZ+100 FMAX M2

Odjeti po pfimce

kolmo od posledniho bodu obrysu: DEP LN

TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu P do
koncového bodu Py. Pfimka sméfuje kolmo od posledniho bodu

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

Naprogramujte posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softklavesou DEP LN:

DEP LN LEN: Zadejte vzdalenost koncového bodu Py
Pl DuleZité: LEN zadavat kladnou!
Priklad NC bloku

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

HEIDENHAIN TNC 310

Yi

20

-
ai
-

< ¥

Posledni prvek obrysu: Pgs korekci radiusu

Odjetio LEN =12,5 mm

Vyijeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu

Yi

20

RR

<Y

Posledni prvek obrysu: Pg s korekci radiusu

Odjeti o LEN = 20 mm kolmo od obrysu
Vyjeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu
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Odjeti po kruhové draze
s tangencialnim napojenim: DEP CT

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho prvku obrysu
Pe do koncového bodu Py. Kruhova draha se tangencialné napojuje
na posledni prvek obrysu.

Naprogramujte posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softklavesou DEP CT:
oer o Uhel CCA stfedu kruhové drahy

X
s~

Radius R kruhové drahy

Nastroj ma opustit obrobek na tu stranu, ktera byla
definovana korekci radiusu:
R zadejte kladné

Nastroj ma opustit obrobek na protilehloustranu,
nez ktera byla definovana korekci radiusu: R
zadejte zaporné

Priklad NC bloku

23LY+20RRF100
24 DEPCTCCA 180R+8 F100
25LZ+100 FMAX M2
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Y

20

Posledni prvek obrysu: Pg s korekci radiusu
Uhel stfedu=180", radius kruhové drahy=10 mm
Vyjeti v ose Z, skok na zaCatek, konec programu
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Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim
na obrys a pfimkovy usek: DEP LCT

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho prvku obrysu
Pe do pomocného bodu Py. Odtud odjiZzdi po prfimce do koncového
bodu Py. Posledni prvek obrysu a pfimka mezi Py — Py maji s
kruhovou drahou tangencialni pfechody. Tim je kruhova draha
jednoznacné definovana radiusem R.

Naprogramujte posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pr a
korekci radiusu

Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softklavesou DEP LCT:
JoEF Lot Zadejte souradnice koncového bodu Py

S

Radius R kruhové drahy
R zadejte kladné

Priklad NC blok

23LY+20RRF100
24 DEPLCT X+10Y+12 R8 F100
25LZ+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 310

Yi

20 t =
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12 R s e

10
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Posledni prvek obrysu: Pgs korekci radiusu
Souradnice Py, radius kruhové drahy=10 mm
Vyjeti v ose Z, skok na zaCatek, konec programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé soufadnice

6.4 Drahové pohyby —
pravouhlé souradnice

Prehled drahovych funkci
Funkce Softklavesa drahové funkce Pohyb nastroje Potrebna zadani
Primka L L~ Primka Souradnice koncového bodu
angl.: Line / primky
Zkoseni CHF CHF Zkoseni mezi dvéma primkami Délka zkoseni hrany
angl.: CHamFer cg,i’,ﬁ
Stred kruhu CC; ce $ Zadny Souradnice stfedu kruhu resp.
angl.: Circle Center polu
Kruhovy oblouk C C Cﬂ Kruhova draha kolem stfedu kruhu CC  Souradnice koncového bodu
angl.: Circle do koncového bodu kruhového oblouku kruhu, smysl otaceni
Kruhovy oblouk CR CR {ﬁ Kruhova dréha s urcitym Souradnice koncového bodu
angl.: Circle by Radius polomérem kruhu, radius, smysl otaceni
Kruhovy oblouk CT cT /)’ Kruhova draha s tangencialnim Souradnice koncového bodu
angl.: Circle Tangential napojenim na predchozi prvek obrysu kruhu
Zaobleni roht RND RND -~ Kruhova draha s tangencialnim napojen Radius rohu R
angl.: RouNDing of Corner U im na predchozi a nasleduijici prvek

obrysu
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PrimkalL
TNC prejizdi nastrojem po pfimce ze své aktualni polohy do

koncového bodu pfimky. Bodem startu je koncovy bod predchoziho
bloku.

|:/,° Zadani souradnic koncového bodu pfimky

Je-li potieba:
Korekce radiusu RL/RR/R0O
Posuv F
Pridavna funkce M

Priklad NC blokt
7LX+10Y+40 RLF200 M3

8LIX+201Y-15
9LX+601Y-10

VloZeni zkoseni mezi dvé primky - CHF

Rohy obrysu, které vzniknou jako prasecik dvou primek, mizete
opatfit zkosenim.

V pfimkovych blocich pred a za blokem CHF naprogramujte vZzdy
obé souradnice roviny, ve které se zkoseni provadi

Korekce radiusu pred a za blokem CHF musi byt stejna

Zkoseni musi byt proveditelné s aktualnim nastrojem

CHF‘ﬁ ; Zkoseni: zadejte délku zkoseni
ooe Je-li potfeba:

Posuv F (u¢inny jen v bloku CHF)

Priklad NC blok
7LX+0Y+30 RLF300 M3

8 L X+401Y+5
9 CHF 12
10LIX+5Y+0

@ Obrys nesmi zacinat blokem CHF!
Zkoseni se provede pouze v roviné obrabéni.

Pokud jste v bloku zkoseni nezadali Zadny posuv, pojiZzdi
TNC naposledy programovanym posuvem.

Posuv programovany v bloku CHF je t¢inny pouze v
tomto bloku CHF. Potom opét plati posuv
naprogramovany pred blokem CHF.

Na roh zkosenim odfiznuty se nenajizdi.

HEIDENHAIN TNC 310
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Stfed kruhu CC

Stfed kruhu (kruznice) definujete pro kruhové drahy, které
programujete softklavesou C (kruhova draha C). K tomu

zadejte pravouhlé souradnice stfedu kruhu nebo
prevezméte naposledy naprogramovanou polohu nebo

prevezméte souradnice softklavesou

~AKT. POL.“
Navoleni kruhovych funkci: stisknéte softklavesu
KRUH ) LKRUHY (2. lista softklaves)
ce Souradnice CC: Zadejte souradnice pro stred
$ kruhu nebo
Pro prevzeti naposledy programované polohy:
nezadavejte Zzadné souradnice
P¥iklad NC blok
5 CC X+25Y+25
nebo
10 L X+25Y+25
11CC

Radky programu 10 a 11 se nevztahuiji k obrazku.

Platnost
Stied kruhu zlstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete
novy stfed kruhu.

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

@ Pomoci CC oznagite urcitou polohu jako stred kruhu:
nastroj do této polohy nenajizdi.

Stred kruhu je souasné pélem pro polarni souradnice.
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Kruhova draha C kolem stifedu kruhu CC

Drive nez budete programovat kruhovou drahu C nadefinujte stfed
kruhu CC. Naposledy naprogramovana poloha nastroje pred
blokem C je bodem startu kruhové drahy.

Najeti nastrojem na bod startu kruhové drahy

Navoleni kruhovych funkci: stisknéte softklavesu
KRUH LKRUHY (2. lista softklaves)

Zadejte souradnice stfedu kruhu

Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

SH0

Smysl otaceni DR
Je-li potteba:

Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC bloku
5 CC X+25Y+25

6 L X+45Y+25 RRF200 M3
7 C X+45Y+25 DR+

Upiny kruh
Pro koncovy bod naprogramujte stejné souradnice jako pro bod
startu.

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

Tolerance zadani: az 0,016 mm.

HEIDENHAIN TNC 310
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé soufadnice

Kruhova draha CR s definovanym radiusem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.

Navoleni kruhovych funkci: stisknéte softklavesu
KRUH ) LKRUHY (2. lista softklaves)
CR Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
‘Cﬂ oblouku
Radius R

Pozor: znaménko definuje velikost kruhového oblouku!

Smysl otaceni DR
Pozor: znaménko definuje konkavni nebo konvexni
zakfFiveni!

Je-li potreba:
Posuv F
Pridavna funkce M
Uplny kruh
Pro UplIny kruh naprogramujte dva CR-bloky za sebou:

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

Stredovy thel CCA aradius kruhového oblouku R
Bod startu a koncovy bod na obrysu Ize vzajemné spojit Styfmi
rtznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

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

Vétsi kruhovy oblouk: CCA>180°
Radius ma zaporné znaménko R<0

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

Konvexni: smysl otaCeni DR- (s korekci radiusu RL)
Konkavni: smysl| otaceni DR+ (s korekci radiusu RL)
Priklad NC blokii

Viz obrazek vpravo uprostied a dole

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

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

11 CRX+70Y+40 R-20 DR- (oblouk 3)
nebo

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

Dbejte pokynt na nasleduijici strané!
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@ Vzdalenost bodu startu a koncového bodu priiméru
kruhu nesmi byt vétsi nez prameér kruhu.

Maximalni radius ¢ini 30 m.

Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery je tangencialné
napojen na predtim naprogramovany prvek obrysu.

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

Prvek obrysu, na ktery se kruhovy oblouk tangencialné napojuje,
naprogramujte primo pred blokem CT. K tomu jsou potfeba
nejméné dva polohovaci bloky

Navoleni kruhovych funkci: stisknéte softklavesu
KRUH ) | KRUHY (2. lista softklaves)
cT Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
/c} oblouku
Je-li potreba:
Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC blok
7L X+0Y+25RLF300 M3

8 LX+25Y+30
9 CT X+45Y+20
10LY+O0

@ CT-blok a pfed nim naprogramovany prvek obrysu musi
obsahovat obé souradnice roviny, ve které se ma
kruhovy oblouk provést!

HEIDENHAIN TNC 310
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé soufadnice

Zaoblenirohti RND
Funkce RND zaobli rohy obrysu.

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

Kruh zaobleni musi byt proveditelny vyvolanym nastrojem.

RND _~ Radius zaobleni: zadejte radius kruhového oblouku

F o e

Posuv pro zaobleni rohu

Priklad NC bloku
5LX+10Y+40 RLF300 M3

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

% Predchazejici a nasledujici prvek obrysu musi obsahovat
obé souradnice roviny, ve které se zaobleni rohu
provadi.

Na rohovy bod se nenajizdi.

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

Blok RND Ize rovnéz pouZit k mékkému najeti na obrys,
pokud by se nedaly pouzit funkce APPR.
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Priklad: Primkova draha a zkoseni kartézsky

0 BEGIN PGM 10 MM

1 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0Z-20
2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
3 TOOLDEF 1 L+0R+10

4 TOOL CALL 1ZS4000

5 LZ+250 RO F MAX

6 LX-20Y-10 RO F MAX

7 LZ-5R0F1000 M3

8 LX+5Y+5RL F300

9 RND R2

10 LY+95

11 LX+95

12 CHF 10

13 LY+5

14 CHF 20

15 LX+5

16 RND R2

17 LX-20 ROF1000
18 LZ+250 RO F MAX M2
19 END PGM 10 MM

HEIDENHAIN TNC 310
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a otakami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena rychloposuvem FMAX
Pfedpolohovani nastroje

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

Mékké najeti po kruhu s R=2 mm

Najeti nabod 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

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

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

Vyjeti nastroje v roving obrabéni

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

Priklad: Kruhova draha kartézsky

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

0 BEGIN PGM 20 MM

1 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0 Z-20 Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni
2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0

3 TOOLDEF1L+0OR+10 Definice nastroje v programu

4 TOOL CALL 1 ZS4000 Vyvolani nastroje s osou vietena a otaCkami vietena

5 LZ+250 RO F MAX Vyjeti nastroje v ose vietena rychloposuvem FMAX

6 LX-20Y-20 RO F MAX Pfedpolohovani nastroje

7 LZ-5R0F1000 M3 Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 mm/min
8 LX+5Y+5RL F300 Najeti na bod 1 obrysu

9 RND R2 Meékkeé najeti po kruhu s R=2 mm

10 LY+85 Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

11 RNDR10F150 VloZit radius s R =10 mm, posuv: 150 mm/min

12 L X+30 Najeti na bod 3: bod startu kruhu s CR

13 CRX+70Y+95 R+30 DR- Najeti na bod 4: koncovy bod kruhu s CR, radius 30 mm
14 L X+95 Najetina bod 5

15 LY+40 Najeti na bod 6

16 CT X+40Y+5

17 LX+5

18 RND R2

19 LX-20Y-20 ROF1000
20 LZ+250 RO F MAX M2

21

76

END PGM 20 MM

Najeti na bod 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s tangencial-
nim napojenim na bod 6, TNC si samo vypocte radius

Najeti na posledni bod obrysu 1

Mékkeé odjeti po kruhu s R=2 mm

Vyjeti nastroje v roviné obrabéni

Vyjeti nastroje v ose vretena, konec programu
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HEIDENHAIN TNC 310

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice stfedu kruhu

Vyjeti 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&kkeé odjeti po kruhu s R=2 mm

Vyjeti nastroje v rovin& obrabéni

Vyjeti nastroje v ose viretena, konec programu
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6.5 Drahové pohyby — pol

6.5 Drahové pohyby + polarni
souradnice
Polarnimi souradnicemi nadefinujete polohu pomoci uhlu PA a

vzdalenosti PR od predtim nadefinovaného polu CC. Viz ,4.1
Zaklady*.

Polarni soufadnce pouZijete s vyhodou u:
poloh na kruhovych obloucich
vykresl obrobkl s uhlovymi udaji, napt. u dér na kruhu

Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi
Funkce Softklavesy drahovych funkci Pohyb nastroje

PoZadovana zadani

Primka LP L~ + P Primka Polarni radius, polarni uhel
/ koncového bodu pfimky
Kruhovy oblouk CP | Cﬂ + = Kruhova draha kolem stfedu kruhu/  Polarni tuhel koncového bodu
po6lu CC ke koncovému bodu kruhu, smysl otaceni

kruhového oblouku

Kruhovy oblouk CTP | 1 /? + P Kruhova dréha s tangencialnim Polarni radius, polarni uhel
napojenim na predchozi prvek obrysu koncového bodu kruhu

Sroubovice C Q + P ProloZeni kruhové drahy pfimkou Polarni radius, polarni uhel

(helix) koncového bodu kruhu, soufadnice

koncového bodu v ose nastroje

Pocatek polarnich soufadnic: p6l CC

P6l CC mlzete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni predtim, neZ zadate polohy v polarnich souradnicich. Pfi
definici polu postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu CC.

Navoleni kruhovych funkci: stisknéte softklavesu
KRUH ,KRUHY*

po6l nebo

o i : Souradnice CC: Zadejte pravouhlé souradnice pro

Pro prevzeti naposledy programované polohy:
nezadavejte zadné souradnice

Y

4.CC
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PrimkaLP

Nastroj prejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového
bodu pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho bloku.

|:/o Navoleni funkce pfimky: stisknéte softklavesu L
Zvoleni zadani v polarnich souradnicich: stisknéte
F softklavesu P (2. lista softklaves)

Radius polarni souradnice PR: zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od p6lu CC

Uhel polarni souradnice PA: tihlova poloha
koncového bodu pfimky mezi -360° a +360°

Znaménko pred PA je ur€eno vztaznou osou uhlu:
Uhel mezi vztaZznou osou Uhlu a PR proti smyslu
hodin: PA>0

Uhel mezi vztaZnou osou Uhlu a PR ve smyslu
hodin: PA<O

Priklad NC blokt
12 CC X+45Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RRF300 M3
14 LP PA+60

15LPIPA+60

16 LP PA+180

Kruhova draha CP kolem pélu CC

Radius polarni soufadnice PR je sou€asné i radiusem kruhového
oblouku. PR je definovan vzdalenosti od bodu startu k pélu CC.
Naposledy naprogramovana poloha nastroje pred blokem CP je
bodem startu kruhové drahy.

Navoleni kruhovych funkci: stisknéte softklavesu
KRUH ~KRUHY*

Zvoleni kruhové drahy C : stisknéte softklavesu C

Zvoleni zadani v polarnich souradnicich: stisknéte
softklavesu P (2. lista softklaves)

Ul

Uhel polarni souradnice PA: tihlova poloha
koncového bodu kruhové drahy mezi —-5400° a
+5400°

Smysl otaceni DR

HEIDENHAIN TNC 310
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6.5 Drahové pohyby — pol

Priklad NC blokt
18 CC X+25Y+25

19LP PR+20 PA+0 RRF250 M3
20 CP PA+180 DR+

@ U pfrirGstkovych souradnic zadejte stejné znaménko pro
DR aPA.

Kruhova draha CTP s tangencialnim napojenim

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

Navoleni kruhovych funkci: stisknéte softklavesu
KRUH ) KRUHY*
CT Zvoleni kruhové drahy CT : stisknéte softklavesu
S er
Zvoleni zadani v polarnich soufadnicich: stisknéte
P softklavesu P (2. lidta softklaves)

Radius polarni soufadnice PR: vzdalenost
koncového bodu kruhu od po6lu CC

Uhel polarni souradnice PA: Gihlova poloha
koncového bodu kruhové drahy

Priklad NC blokt
12 CC X+40Y+35
13LX+0Y+35RLF250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16LY+0

@ P6l CC neni sttedem obrysového kruhu!
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Sroubovice (helix)

Sroubovice vznikne proloZenim kruhové drahy a pfimkového
pohybu kolmo k ni. Kruhovou drahu programujete v hlavni roving.

Drahové pohyby pro Sroubovici miiZete programovat pouze s
polarnimi soufadnicemi.
Pouziti
vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi praméry
mazaci drazky
Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete prirtistkové 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 smérem obrabéni, smyslem otaceni a

Pocet chodl n Pocget chodu zavitu + prebéh chodu na
zaCatku a konci zavitu

Celkova vySka h Stoupani P x pocet chodut n

PFirtistkovy Pocet chodll x 360° + uhel pro zagatek

celkovy uhel IPA zavitu + uhel pro prebéh zavitu

Vychozi souradnice Z Stoupani P x (chody zavitu + prebéh

chodu na zaCatku zavitu)

korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

Vnitfizavit Smérobrabéni Smyslotadeni Korekceradiusu

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

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

HEIDENHAIN TNC 310
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6.5 Drahové pohyby — pol

Programovani Sroubovice

@ Zadejte smysl| otaceni DR a prirlistkovy celkovy thel IPA
se stejnym znaménkem, jinak mlZe nastroj prejizdét po
jiné, chybné draze.

Pro celkovy uhel IPA mlZete zadat hodnotu od

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

KRUH

NSHd

Navoleni kruhovych funkci: stisknéte softklavesu
»KRUHY*

Zvoleni kruhové drahy C: stisknéte softklavesu C

Zvoleni zadani v polarnich soufadnicich: stisknéte
softklavesu P (2. lista softklaves)

Uhel polarni soufadnice: zadejte p¥ir(istkové
celkovy uhel, ktery nastroj po Sroubovici projede.

Po zadani uhlu zvolte pomoci softklavesy osu
nastroje

Zadejte prirtistkové souradnici pro vySku
Sroubovice

Smysl otaceni DR
Sroubovice ve smyslu hodin: DR—
Sroubovice proti smyslu hodin: DR+

Korekce radiusu RL/RR/R0
Zadejte korekci radiusu podle tabulky

P¥iklad NC blokt
12CC X+40Y+25

13Z+0F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15CPIPA-18001Z+5 DR- RLF50

82
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Priklad: Pfimkovy pohyb s polarnimi souradnicemi

0 BEGIN PGM 40 MM

1 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0 Z-20
2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0R+7,5

4 TOOL CALL 1ZS4000

5 CCX+50Y+50

6 LZ+250 RO F MAX

7 LP PR+60 PA+180 RO F MAX
8 LZ-5RO0F1000 M3

9 LP PR+45 PA+180 RL F250
10 RND R1

11 LPPA+120

12 LP PA+60

13 LP PA+0O

14 LP PA-60

15 LP PA-120

16 LP PA+180

17 RND R1

18 LP PR+60 PA+180 RO F1000
19 LZ+250 RO F MAX M2

20 END PGM 40 MM

HEIDENHAIN TNC 310
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni soufadnice
Vyjeti nastroje

Pfedpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod 1 obrysu

Me&kké najeti po kruhu s R=1 mm

Najeti nabod 2

Najeti na bod 3

Najeti na bod 4

Najeti na bod 5

Najeti na bod 6

Najeti na bod 1

Me&kkeé odjeti po kruhu s R=1 mm

Vyjeti nastroje v rovin€ obrabéni

Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu
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Priklad: Sroubovice (helix)

BEGIN PGM 50 MM
BLKFORMO0.1ZX+0Y+02Z-20
BLKFORM 0.2 X+100Y+1002Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+5

TOOL CALL 1ZS1400

LZ+250 RO F MAX

L X+50 Y+50 RO F MAX

CcC

LZ-12,75 ROF1000 M3

9 LPPR+32PA-180RLF100

10 RND R2

11 CPIPA+324012+13,5 DR+ F200
12 RND R2

13 LX+50Y+50 RO F MAX

14 LZ+250 RO F MAX M2

15 END PGM 50 MM

O NO O bshWON=0

Pokud musite zhotovit vice nez 16 chodu:

8LZ-12.75R0F1000
9LPPR+32PA-180RLF100
10LBL 1

11 CPIPA+3601Z+1,5 DR+ F200
12 CALLLBL 1 REP 24
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje
Pfedpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako pol

Najeti na hloubku obrabéni
Najeti na obrys

Mékkeé najeti po kruhu s R=2 mm

Projizdéni po Sroubovici

Mékkeé odjeti po kruhu s R=2 mm
Vyjeti nastroje v rovin€ obrabéni
Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu

ZaCatek opakovani ¢asti programu
Pfimé zadani stoupani jako hodnotu IZ

Pocet opakovani (chod)
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7.1 Zadani pridavnych funkci M a STOP

7.1 ZadanipFridavnych funkci M a STOP

Pomoci pfidavnych funkci TNC — téZ oznatovanych jako M-funkce —
fidite
provadéni programu, napt. preruseni provadéni programu
funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni vietena a chladici
kapaliny
drahové poméry nastroje

&’  Vyrobce stroje miize uvolnit pfidavné funkce, které
&= nejsou popsany v této prirutce. Informujte se ve Vasi
priru¢ce ke stroji.

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

Pridavna funkce M?

V dialogu zadate jen &islo pfidavné funkce.

V provoznim rezimu RUCNI PROVOZ zadavate ptidavné 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 u€inna pouze blokové, miZze byt jeji
ucinek opét zrusen v nékterém z nasledujicich blokd nebo na konci
programu. N&které pridavné funkce plati pouze v tom bloku, ve
kterém byly vyvolany.

Zadani pridavné funkce v bloku STOP

Programovany blok STOP prerusi provadéni programu popt. test
programu, napf. kvali kontrole nastroje. V bloku STOP mUiZete
naprogramovat pridavnou funkci M:

Naprogramovani preruseni provadéni programu:
STOP stisknéte klavesu STOP

Zadejte pridavnou funkci M

P¥iklad NC bloku
87 STOP M6
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7.2 Pridavné funkce profrizeni
provadéni programu, vietena a
chladici kapaliny

M Uginek Uginek na
MO0 STOP provadéni programu konci bloku
STOP otaceni vietena
VYPNUTI chladici kapaliny
MO1 STOP provadéni programu konci bloku
MO02 STOP provadéni programu konci bloku
STOP otaceni vietena
VYPNUTI chladici kapaliny
Navrat na blok 1
Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru 7300)
MO03 START otaceni vietena ve smyslu hodin  zagatku bloku
MO04 START otaceni vietena proti smyslu zaCatku bloku
hodin
MO05 STOP otaceni vietena konci bloku
MO06 Vymeéna nastroje konci bloku
STOP otaceni vietena
STOP provadéni programu (zavisi na
strojnim parametru 7440)
M08 ZAPNUTI chladici kapaliny zaCatku bloku
M09 VYPNUTI chladici kapaliny konci bloku
M13 START otaceni vietena ve smyslu hodin  zadatku bloku
ZAPNUTI chladici kapaliny
M14 START otaceni vietena proti smyslu zaCatku bloku
hodin ZAPNUTI chladici kapaliny
M30 jako M02 konci bloku

7.3 Pridavné funkce pro zadavani

souradnic

Programovani soufadnic vztaZzenych ke stroji
M91/M92
Nulovy bod méritka

Na mé&fitku 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 (napt. polohy pro vyménu
nastroje)

nastaveni vztazného 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 ,Nastaveni
vztazného bodu®).

Chovani s M91 — nulovy bod stroje
Maji-li se souradnice v polohovacich blocich vztahovat k nulovému
bodu stroje, pak v té&chto blocich zadejte M91.

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

Chovani s M92 - vztazny bod stroje

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

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

Maji-li se souradnice v polohovacich blocich vztahovat ke vztaznému
bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M92.

@ TNC provadiis M91 nebo M92 spravné korekci radiusu.
Na délku nastroje se vSak nebere zretel.

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

M91 a M92 jsou uc€inné na zatatku bloku.
Vztazny bod obrobku

Obrazek vpravo znazorriuje souradny systém s nulovym bodem
stroje a nulovym bodem obrobku.

88
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7.4 Pridavné funkce pro
drahové poméry

Zahlazeniroha: M90

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

U programovych blokU s korekci radiusu (RR/RL) vioZi TNC
automaticky na vnéjsich rozich pfechodovou kruznici.

Chovanis M90

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

Priklad pouziti: plochy sloZené z kratkych pfimkovych tsekd.

Uginek
M90 je ucinna v programovém bloku, ve kterém je M90
programovana.

MO0 je uc¢inna na zagatku bloku. Musi byt navolen provoz s vle€nou
odchylkou.

%, Nezavisle na M90 muze byt pomoci strojniho parametru
MP7460 definovana mezni hodnota, az do které se jesté
bude pojizdét konstantni drahovou rychlosti (pfi provozu
s vlecnou odchylkou a predfizenim rychlosti).

HEIDENHAIN TNC 310
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7.4 Pridavné funkce pro drahov

Obrabéni malych obrysovych stupnia: M97

Standardni chovani

TNC vloZzi na vnéjSim rohu pfechodovou kruZznici. U velmi malych
obrysovych stupritl by tak nastroj poskodil

obrys. Viz obrazek vpravo nahore.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vypise
chybové hlaSeni LPRILIS VELKY RADIUS NASTROJE .

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

M97 programuijte v bloku, ve kterém je definovan bod vnéjsiho
rohu.

Uéinek
M97 je uc¢inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M97
programovana.

@ Roh obrysu se M97 obrobi pouze neuplné. Pripadné
musite roh obrysu doobrobit s menSim nastrojem.

Priklad NC bloku
5 TOOL DEFL ... R+20

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

15 LIX+100...

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

90
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Velky radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malého 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 prasecik frézovacich drah a z tohoto
bodu prejizdi nastrojem v novém sméru.

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

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

Uginek

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

M98 je uc¢inna na konci bloku.

Priklad NC blok

Postupné najeti na body obrysu 10, 11 a 12:

10LX...Y...RLF
11LX...1Y... M98
12LIX+...

HEIDENHAIN TNC 310
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7.5 Pridavna funkce pro rota

7.5 Pridavnafunkce pro
rotaCni osy

Redukovaniindikace rota¢ni osy na hodnotu pod
360°: M94
Standardni chovani

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

Priklad:

Aktualni thlova poloha: 538°
Programovana uhlova hodnota: 180°
Skutecné ujeta draha: -358°

Chovanis M94
TNC zredukuje na za¢atku bloku aktualni uhlovou hodnotu na
hodnotu pod 360° a pak najede na programovanou hodnotu. Je-li

aktivnich vice rotacnich os, redukuje M94 indikaci vSech rotacnich os.

Priklad NC blokt
Redukce indikovanych hodnot vSech aktivnich rotacnich os:

L M94

Redukce indikace vSech aktivnich rotacnich os a pak najeti osou C
na programovanou hodnotu:

LC+180 FMAX M94
Uéinek

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

M94 je GcCinna na zaCatku bloku.
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8.1 VsSeobecné k cykliim

8.1 VSeobecné k cyklim

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuiji vice obrabé&cich krokd,
jsou v TNC uloZena jako cykly. Rovnéz transformace souradnic a
neékteré specialni funkce jsou k dispozici jako cykly. Tabulka vpravo
ukazuje rtizné skupiny cykla.

Obrabéci cykly s €isly od 200 pouzivaji Q-parametry jako predavaci
parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC potiebuje v
rliznych cyklech, maji stale stejné &islo: napt. Q200 je stale
bezpec€nostni vzdalenost, Q202 je hloubka pfisuvu atd.

Definice cyklu

WRTANI

CyYCL
DEF

Lista softklaves zobrazi rlizné skupiny cykll

Zvolte skupinu cykld, napt. vrtaci cykly

Zvolte cyklus, napt. VRTANI. TNC zah4ji dialog a

208 W
7 dotazuje se na vSechny zadavané hodnoty;

soucasné TNC zobrazi v pravé poloving obrazovky
grafiku, ve které je kazdy zadavany parametr
zvyraznén svétlym podkladem. K tomuto zobrazeni
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + OBRAZ
CYKLU
Zadejte vSechny parametry, které TNC poZaduje,
a kazdé zadani ukoncCete stisknutim
klavesy ENT
Kdy? jste zadali vSechna potfebna data, TNC dialog
ukonci

Priklad NC blokii

CYCLDEF 1.0 HLUBOKE VRTANI

CYCL DEF 1.1 VZDAL.2

CYCL DEF 1.2 HLOUBKA-30

CYCLDEF 1.3 PRISUV5

CYCL DEF 1.4 PRODLV1

CYCL DEF 1.5 F150

94

Skupina cyklt

Softklavesa

Cykly hlubokého vrtani, vystruzovani,
vyvrtavaniavrtani zavitu

YRTAMI

Cykly k frézovani kapes,
¢epu (ostravkl) a drazek

KRAFSY
08 TRUVKY

Cykly pro transformaci souradnic,
jimiZ Ize libovolné obrysy
posouvat, natacet, zrcadlit,
zvétSovat a zmenSovat

TRAKNFORM.
SOURRDNIC

Cykly k vytvareni bodovych
rastrd, napr. na kruhu nebo na plose

Cykly k fadkovani rovinnych nebo
vzajemné se pronikajicich ploch

PLOSNE
FREZOVANT

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

SPECIALMI
CYKLY

W] Wl

PROGRAM ZADAT/ED
BEZPECNOSTNI VZD

Digl

/
v

0201 -78 sHLOUBKRA
Q206 = 150

[za2 78
Q210 = @

= 5592
3POSUY NA HLOUBK] 0541
= FHLOUBKA PRISUNVU|
3CAS.PRODLEVA |
21 CVCL DEF 221 RASTR V RADE O 3|

16 CYCL CALL
17 CVCL DEF 213 CEPY NA CISTO > -
18 CYCL CALL E Q206
19 TOOL CALL 102 Z §5000 LV _
20 CVCL DEF 280 WVRTANT 0210
BN BEZPEC. V2 @ 200

0204

0283

¥
-
Al
@

el X +150,800
Y -25,088
+15. T 181 2
z 15,000 | L 1
S M5/ 39

J L
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Vyvolani cyklu

@ Predpoklady
Pred vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripade:

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

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

Povsimnéte si i dalSich predpokladu, které jsou uvedeny
u jednotlivych popist cyklu.

Nasledujici cykly jsou ucinné od jejich definice v
programu. Tyto cykly nem(iZete a nesmite vyvolavat:
cykly rastr bodU na kruhu a rastr bodd na pfimce
cykly pro prepocet (transormaci) souradnic

cyklus CASOVA PRODLEVA

VS8echny ostatni cykly vyvolavejte tak, jak je popsano dale.

Ma-Ili TNC provést po naposledy programovaném bloku cyklus
jednou, naprogramujte vyvolani cyklu pfidavnou funkci M99 nebo
pomoci CYCL CALL:

CYCL Naprqgramovénivyvolénicyklu: stiskéte
cALL softklavesu CYCL CALL
Zadejte pridavnou funkci M, napf. pro chladici
kapalinu

Ma-li TNC automaticky vykonat cyklus po kazdém polohovacim
bloku, programujte vyvolani cyklu funkci 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 Vrtacicykly

TNC nabizi celkem 8 cykll pro rozli¢né vrtaci
operace:

Cyklus

Softklavesa

1 HLUBOKE VRTANI
Bez automatického predpolohovani

=
&!@

200 VRTANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

~
©
q ©
<

K

201 VYSTRUZOVANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

™
53

S
L=
B

202 VYVRTAVANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

~
©
J N
=

S
B

203 UNIVERZALNI VRTANI

S automatickym predpolohovanim,
2. bezpe&nostni vzdalenost,
odlomeni tfisky, degrese

~
51
=

NE
B

204 ZPETNE ZAHLOUBENI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

204 E

By
in
58

2 VRTANI ZAVITU
S vyrovnavaci hlavou

17 VRTANI ZAVITU GS
Bez vyrovnavaci hlavy
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HLUBOKE VRTANI (cyklus 1)

1 Nastroj vrtd zadanym posuvem F z aktualni polohy az do prvni
hloubky pfisuvu

2 Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem FMAX
opét aZz do prvni hloubky pfisuvu, zmensené o vyCkavaci
vzdalenost t.

3 Ridici systém zjisti vy&kavaci vzdalenost automaticky:
hloubka vrtani do 30 mm: t=0,6 mm
hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
maximalni vyCkavacivzdalenost: 7 mm

4 Poté vrta nastroj zadanym
posuvem o dalSi hloubku pfisuvu

5 TNC opakuje tento proces (1 az 4), aZ je dosazena
zadana hloubka vrtani

6 Na dné diry vrati TNC po uplynuti CASOVE PRODLEVY k uvoln&ni z

fezu nastroj rychloposuvem FMAX zpét do startovaci polohy

% Pred programovanim dbejte téchto pokynti

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

Naprogramovat polohovaci blok do vychoziho bodu v ose

vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znameénko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér

obrabéni.

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 pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery

se nastroj pokazdeé prisune. TNC najede na
hloubku vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce vrtani
hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka vrtani

Hloubka vrtani nemusi byt nasobkem
hloubky pfisuvu

Casova prodleva v sekundach: doba, po kterou

setrva
nastroj na dné diry, aby doslo k uvolnéni z fezu

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani v

mm/min

HEIDENHAIN TNC 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 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 bezpednostni
vzdalenost nad prvni hloubku pfisuvu

4 Potom nastroj vrta zadanym posuvem F o dalSi hloubku pfisuvu

5 TNC opakuje tento proces (2 az 4), az se dosahne zadana
hloubka vrtani

6 Ze dna diry odjede nastroj s rychloposuvem na bezpe&nostni
vzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2. bezpec&nostni
vzdalenost
@ Pred programovanim dbejte téchto pokynti

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

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

200 Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
) vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

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

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. TNC najede na
hloubku vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce
hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Casova prodleva nahote Q210: doba, po kterou
nastroj setrva na bezpecnostni vzdalenosti poté,
co TNC vyjel nastrojem z diry kvili vyprazdnéni
trisky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecénostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):

souradnice osy vietena, ve které nem(Ze dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

98

Q203

z\

Q210

B
= Q206
A4
Q200 Q204

Q202
Q201

=

S

8 Programovani: Cykly



VYSTRUZOVANI (cyklus 201)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F az do programované

hloubky

3 Na dné diry nastroj setrva, pokud je to zadano

4 Potom TNC odjede nastrojem posuvem F zpét na bezpecnostni
vzdalenost a odtud - pokud je zadana - rychloposuvem FMAX na
2. bezpecnostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte téchto pokynti

2e1 |
ZRY

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

Znameénko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

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: pojezdovarychlost
nastroje pfi vystruzovani v mm/min

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Posuv pfi vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje
pfivyjizdéni z diry vmm/min. Zadate-li Q208 = 0,
pak plati posuv pfi vystruzovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

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 do
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta vrtacim posuvem az do hloubky

3 Na dné diry setrva nastroj - pokud je to zadano - s bézicim
vietenem aZ do 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 TNC vyjede nastrojem posuvem pro vyjizdéni zpét na
bezpednostni vzdalenost a odtud - pokud je zadana -
rychloposuvem na 2. bezpe¢nostni vzdalenost

= Pred programovanim dbejte téchto pokynt

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

Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
obrabéni.

202 ] Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
) vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

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

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vyvrtavani v mm/min

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Posuv pro vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje
pfivyjizdéniz diry v mm/min. Zadate-li Q5=0, pak
plati posuv na hloubku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)
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Smeér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru,
ve kterém TNC vyjede nastrojem ze dna diry (po
orientaci vietena)

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

vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy

- -

vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

@ Nebezpeci kolize!

Zkontrolujte, kde se nachazi hrot nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na uhel 0° (napt. v
provoznim rezimu polohovani s ru¢nim zadanim).
Nasmérujte hrot nastroje tak, aby sméroval rovhobézné
s nékterou souradnou osou. Zvolte smér 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 zadanym posuvem F aZ do prvni hloubky pfisuvu

3 Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
bezpenostni vzdalenost. Pokud vrtate bez preruSeni tfisky, pak
TNC odjede nastrojem s posuvem pfi navratu zpét na
bezpenostni vzdalenost, tam setrva — pokud je zadano — a opét
najede s FMAX aZ na bezpecnostni vzdalenost nad prvni
hloubkou pfisuvu

4 Poté vrta nastroj posuvem o dalSi hloubku pfisuvu. Hloubka
prisuvu se s kazdym prisuvem snizi o hodnotu ubéru - pokud je
zadana

5 TNC opakuje tento proces (2-4), aZ je dosazena hloubka vrtani

6 Na dné diry nastroj setrva + pokud je to zadano + pro uvolnéni z
fezu a po prodleveé se vrati posuvem pro vyjeti na bezpe&nostni
vzdalenost. Jestlize jste zadali 2. bezpenostni vzdalenost,
odjede na ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX

HEIDENHAIN TNC 310
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Pred programovanim dbejte téchto pokynti

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

Znaménko parametru cyklu hloubka vrtani definuje smér
obrabéni.

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

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

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na
hloubku vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce

hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Casova prodleva nahote Q210: doba v sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpecnostni
vzdalenosti poté, co TNC vyjel nastrojem z diry kvl
vyprazdnéni tfisky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpec€nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemUZe dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Hodnota ubéru Q212 (inkrementalni): hodnota, o
kterou TNC zmenSi po kazdém pfrisuvu hloubku
prisuvu

Pocet preruseni tfisky do navratu Q213: pocet
preru$eni tfisky do okamziku, kdy ma TNC vyjet
nastrojem z diry k vyprazdnéni. K preruseni trisky
stahne TNC pokaZdé nastroj zpét 0 0,2 mm

Minimalni hloubka p¥isuvu Q205 (inkrementalni):
pokud jste zadali hodnotu Ubéru, omezi TNC pfisuv
na hodnotu zadanou v parametru Q205

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Posuv pfi vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje
pfivyjeti z diry vmm/min. Zadate-li Q208=0, pak
TNC vyjede rychloposuvem FMAX

Q203

- AN
z A % Q206
®
Q210
Q200
Q202

Q211

Q201

X

=¥
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ZPETNE ZAHLOUBENI (cyklus 204)

%’  Stroja TNC musi byt pro zpétné zahloubeni pripraveny
&= vyrobcem stroje.

Cyklus Ize vyuZit pouze s tzv. zpétnou vyvrtavaci tyci.

Timto cyklem vytvorite zahloubeni, které se nachazi na spodni
stran& obrobku.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpelnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Tam provede TNC funkci M19 orientaci vietena na polohu 0° a
presadi nastroj o hodnotu vyoseni nastroje

3 Pak TNC zanofi nastroj posuvem pro predpolohovani do
predvrtané diry, az se bfit nachazi v bezpecné vzdalenosti pod
spodni hranou obrobku

4 TNC nyni najede opét na stfed diry, roztoc€i vieteno a pfipadné
spusti chladici kapalinu a pak jede posuvem pro zahlubovani na
zadanou hloubku zahloubeni

5 Je-li to zadano, setrva nastroj na dné zahloubeni o asovou
prodlevu a potom vyjede opét z diry, provede orientaci vietena a
presadi znovu nastroj o vyoseni nastroje

6 Potom nastroj vyjede posuvem pro napolohovani na
bezpenostnivzdalenost a odtud + pokud je zadana +
rychloposuvem FMAX na 2. bezpe&nostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte téchto pokynti

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

Znameénko parametru cyklu hloubka vrtani definuje smér
obrabéni pri zahloubeni. Pozor: kladné znaménko
zahlubuje ve sméru kladné osy vietena.

hranavyvrtavacityce.

P¥i vypoctu bodu startu zahloubeni bere TNC v Gvahu
vySku bfitu vyvrtavaci tyCe a tlouStku materialu.

HEIDENHAIN TNC 310
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8.2 Vrtaci cykly

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku Z A

<
]
g
=0

Ky
sl
£y

Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalni): vzdalenost ‘
mezi spodni hranou obrobku a dnem zahloubeni. [
Kladné znaménko vytvori zahloubeni v kladném sméru ‘
osy vietena |

Tloustka materialu Q250 (inkrementalni): tloustka w (02,

obrobku G0y
Vyoseni nastroje Q251 (inkrementalni): vyoseni
vyvrtavaci tyCe; zjistite z tdajoveého listu nastroje

Vys$ka britu Q252 (inkrementalni): vzdalenost mezi yta Q249 Z I
spodni hranou vyvrtavaci ty€e a hlavnim bfitem; zjistite Q200 X
z Udajového listu nastroje

Posuv pro predpolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do diry popf. pfi vyjizdéni z diry
vmm/min

Posuv zahloubeni Q254: pojezdova rychlost nastroje
pii zahlubovani v mm/min 4y \

Casova prodleva Q255: asova prodleva v sekundach
na dné zahloubeni I Q251

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni): ‘
souradnice povrchu obrobku Q252

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

i

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: defini e 255 ‘

mer vyjeti : definice sméru, ve {% ;
@ /Ig Q254

kterém ma TNC presadit nastroj z dlvodu jeho
vyoseni (po orientaci vietena)

i
L . , Q214
: Zadani neni dovoleno j}ﬂ

Pfresadit nastroj v zaporném sméru hlavni osy

=Y

Presadit nastroj v zaporném sméru vedlejSi osy

Presadit nastroj v kladném sméru hlavni osy

hobd=2o

Presadit nastroj v kladném sméru vedlejsi osy

[ Nebezpetikolize!

Prekontrolujte, kde se nachazi hrot nastroje, kdyz funkci
M19 naprogramujete orientaci vietena na uhel 0° (napft. v
provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM).
Nasmeérujte hrot nastroje tak, aby smé&roval rovhobézné
s nékterou souradnou osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby
se nastroj mohl zanofit do diry bez nebezpedi kolize.
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VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 2)
1 Nastroj najede v jediné vrtaci operaci na hloubku vrtani 7 A

2 Pak se zméni smér otaceni vietena a po uplynuti ¢asové prodlevy
se nastroj vrati do vychozi polohy

3 Ve vychozi poloze se smér otaceni vietena opét obrati

%3 Pred programovanim dbejte téchto pokynu E“

Naprogramovat polohovaci blok do vychoziho bodu
(stfed diry) v roviné obrabéni s korekci 2
radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do vychoziho bodu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem /y
obrobku).

Znaménko parametru hloubka definuje smér obrabéni.

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

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

Pro pravy zavit se vieteno aktivuje funkci M3, pro levy
zavit funkci M4.

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (vychozi poloha) a
povrchem obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani
zavitu

Hloubka vrtani 2 (délka zavitu, inkrementalni):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem
zavitu

Casova prodleva v sekundach: zadejte hodnotu od

0 do 0,5 sekund, aby se zabranilo zaklinéni
nastroje pfi navratu

Posuv F pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani
zavitu

Stanoveniposuvu: F=Sxp

F posuv mm/min)

S: otacky vietena (1/min)

p: stoupani zavitu (mm)

HEIDENHAIN TNC 310 105
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8.2 Vrtaci cykly

VRTANI ZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy
(cyklus 17)

&’  Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pro vrtani zavitu
&= bezvyrovnavaci hlavy pfipraveny.

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

Vyhody oproti cyklu vrtani 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 téchto pokynt

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

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecCnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu hloubka vrtani definuje smér
vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud b&hem vrtani zavitu otacite oto¢nym regulatorem
pro override otacek vietena, prizpasobi TNC
automaticky posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.
Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim obrab&nim
opét spustite vieteno funkci M3 (resp.M4).

70 RT Bezpe&nostni vzdalenost [1 (inkrementalni):
A vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci
poloha) a povrchem obrobku

Hloubka vrtani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku (zagatek zavitu) a koncem
zavitu

Stoupani zavitu 3 :

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy a levy
zavit:

+ = pravy zavit

—=levy zavit
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Priklad: Vrtaci cykly

0 BEGIN PGM 200 MM

1 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0 Z-20

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0

3 TOOLDEF 1L+0R+3

4 TOOL CALL 1ZS4500

5 LZ+250 RO F MAX

6 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV NAHLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=-10 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

7 LX+10Y+10 RO F MAX M3

8 CYCL CALL

9 LY+90 RO F MAX M99

10 L X+90 RO F MAX M99

11 LY+10 RO F MAX M99

12 LZ+250 RO F MAX M2

13 END PGM 200 MM

HEIDENHAIN TNC 310

Y
100 I |
90 D-2 D3
10 D-1 D4
y @h
T
10 20 80 90100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu

Bezpecnostni vzdalenost
Hloubka

Posuv pfi vrtani

PFisuv

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 pfedvrtana pro zavit M12,
tlouStka desky: 20 mm

v . o o . ~

1 Z bezpecnostnich divodl nejprve predpolohovat
v rovingé obrabéni a potom v ose vietena

—t

08

100

70

20

20 70 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu vrtani zavitu

Najeti na diru 1 vroviné obrabéni
Predpolohovani v ose vietena

Najeti na diru 2 v roviné obrabéni
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.3 Cyklykfrézovani kapes, ¢epl a

drazek

Cyklus

Softklavesa

4 FREZOVANI KAPES (pravouhlych)
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

"

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

213 CEPY NA CISTO (pravouhlé)
DokoncCovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpe&nostni vzdalenost

5 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

214 KRUHOVA KAPSA NA CISTO
Dokonc€ovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpe&nostni vzdalenost

215 KRUHOVY CEP NA CISTO
Dokonc&ovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

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

210 DRAZKA KYVAVE
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s automatickym
napolohovanim, kyvavy zanorovaci pohyb

211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
napolohovanim, kyvavy zanofovaci pohyb

HEIDENHAIN TNC 310
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f, FREZOVANI KAPES (cyklus 4) S
EN 1 Nastroj se zapichne ve vychozi poloze (stfed kapsy) do obrobku a 5
« najizdi na prvni hloubku pFisuvu
© 2 Potom pfrejiZzdi nastroj nejprve v kladném smeéru delsi strany — u 4
© Ctvercoveé kapsy v kladném sméru osy Y — a vyhrubuje kapsu z 7 A : 4
"a vnitrtku smé&rem ven
(] 3 Tento proces se opakuje (1 az 3), aZ je dosaZzeno programované
0 hloubky N : 1
" Z4 i -
g 4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét do vychozi polohy 3 | X
2
% @ Pred programovanim dbejte téchto pokynt |
_'E Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed /
c kapsy) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO. .
g Naprogramovat polohovaci blok do vychoziho bodu v ose
(] vietena (bezpecCnostni vzdalenost nad povrchem
.E', obrobku).
.,t Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
= Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby fezajicimi pres stred
E (DIN 844) nebo predvrtani ve stfedu kapsy.
5 B ¢nostni vzdal t 1 (ink talni)
4 ezpecnostni vzdalenos inkrementalni):
() vzdalenost mezi hrotem néastroje (startovaci
d poloha) a povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery

se nastroj pokazdé prisune. TNC najede na

hloubku v jednom pracovnim kroku, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka frézovani

Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichovani

1. délka strany 4: délka kapsy rovnob&Zzné s hlavni
osou roviny obrabéni

2. délka strany 5: Sitka kapsy

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje v roving
obrabéni
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Otaceni ve smyslu hodin
DR +: sousledné frézovani pti M3
DR -: nesousledné frézovani ptfi M3

Radius zaobleni: radius pro rohy kapsy.
Pro radius = 0 je radius zaobleni stejny jako radius
nastroje

Vypocty:
Stranovy pfisuv k=K xR

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

KAPSA NA CISTO (cyklus 212)

1 TNC najede nastrojem v ose vietena automaticky na
bezpecnostni vzdalenost nebo + pokud je zadana - na
2. bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy

2 Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni do vychoziho
bodu obrabéni. Pro vypocet bodu startu bere TNC zfetel na
pridavek a radius nastroje. Eventualné provede TNC zapich do
stfedu kapsy

3 Nachazi-li se nastroj na 2. bezpecnostni vzdalenosti, prejede TNC
rychloposuvem FMAX na bezpecnostni vzdalenost a odtud
posuvem na hloubku na prvni hloubku pfisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh

5 Pak odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do vychoziho
bodu v rovin& obrabéni

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

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na
2. bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy (koncova
poloha = vychozi poloha)
@ Pred programovanim dbejte téchto pokynti
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Chcete-li zhotovit kapsu rovnou nacisto z plného
materialu, pak pouzijte frézu s ¢elnimi zuby fezajicimi
pres stfed (DIN 844) a zadejte maly posuv na hloubku.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.

HEIDENHAIN TNC 310
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Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

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

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi jizdé na hloubku v mm/min. Pokud se
zapichujete do materialu, pak zadejte malou
hodnotu posuvu; je-li kapsa jiz vyhrubovana, pak
zadejte vétsi posuv

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

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. délka strany Q218 (inkrementalni): délka kapsy
rovnobézné s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalni): Sitka kapsy
rovnobézné s vedlejsi osou roviny obrabéni

Radius rohu kapsy Q220: radius zaobleni rohu
kapsy. Neni-li zadan, nastavi TNC radius rohu kapsy
rovny radiusu nastroje

Pfidavek v 1. ose Q221 (inkrementalni): pridavek v
hlavni ose roviny obrabéni vztazeny k délce kapsy.
TNC potiebuje pridavek pouze pro vypocet
predpolohovani

yd |
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OSTRUVEK NA CISTO (cyklus 213)

1 TNC najede nastrojem v ose vietena na bezpecnostni
vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na
2. bezpec€nostni vzdalenost a poté do stfedu ¢epu (ostriavku)

2 Ze stfedu Cepu (ostrivku) pfejede nastroj v roviné obrabéni do
vychoziho bodu obrabéni. Vychozi bod leZi pfiblizné o 3,5-
nasobek radiusu nastroje vpravo od ostravku

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpecnostni vzdalenosti, prejede
TNC rychloposuvem FMAX na bezpecnostni vzdalenost a odtud
posuvem prisuvu do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh

5 Pak odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do vychoziho
bodu v roviné obrabéni

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

7 Na konci cyklu odjede nastroje rychloposuvem FMAX na
bezpetnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost a pak do stfedu ostrivku (koncova
poloha=vychozi poloha)

@ Pred programovanim dbejte téchto pokynti

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Chcete-li ofrézovat ¢ep (ostriivek) rovnou nacisto z
plného materialu, pak pouZzijte frézu s ¢elnimi zuby
fezajicimi pres stfed (DIN 844). Potom zadejte pro posuv
prisuvu do hloubky malou hodnotu.

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

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem ostriavku (Eepu)

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi jizdé na hloubku v mm/min. Pokud se zafrézovava
do materialu, pak zadejte malou hodnotu posuvu,
pokud se najiZzdi do volného prostoru, pak zadejte
veétsi posuv

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. Zadejte hodnotu vétsi
nez 0

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

HEIDENHAIN TNC 310
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpec€nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stied 1. osy Q216 (absolutni): stfed epu v hlavni ose
roviny obrabéni

Stied 2. osy Q217 (absolutni): stfed ¢epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka Eepu
(ostriivku) rovnobézné s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalni): Sitka Cepu
(ostriivku) rovnobézné s vedlejsi osou roviny obrabéni

Radius rohu Q220: radius rohu €epu (ostravku)

Pridavek v 1. ose Q221 (inkrementalni): pridavek v
hlavni ose roviny obrabéni vztaZzeny k délce ostriivku.
TNC potrebuje pridavek pouze pro vypocet
predpolohovani

KRUHOVA KAPSA (cyklus 5)

1 Nastroj se zapichne ve vychozi poloze (stfed kapsy) do obrobku a
najizdi na prvni hloubku pfisuvu

2 Potom opiSe nastroj posuvem F spiralovitou drahu znazornénou
na obrazku vpravo; prisuv do strany k viz cyklus 4 FREZOVANI

KAPES

3 Tento proces se opakuje, aZ je dosaZzeno programované hloubky

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét do polohy startu

@ Pred programovanim dbejte téchto pokynt

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

Naprogramovat polohovaci blok do vychoziho bodu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby fezajicimi pres stred
(DIN 844) nebo predvrtani ve stfedu kapsy.
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Bezpeclnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (vychozi poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdeé prisune. TNC najede na
hloubku frézovani v jednom pracovnim kroku,
jestlize:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka frézovani

Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichovani

Radius kruhu: radius kruhové kapsy

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

Otaceni ve sméru hodin
DR + : sousledné frézovani pfi M3
DR — : nesousledné frézovani pti M3

HEIDENHAIN TNC 310
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f, KRUHOVA KAPSA NA CISTO (cyklus 214)
:N 1 TNC najede nastrojem v ose vietena automaticky na Y ‘
E bezpectnostni vzdalenost nebo + pokud je zadana + na
o] 2. bezpec€nostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy
© 2 Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni do vychoziho
°3 bodu obrabéni. Pro vypocet bodu startu bere TNC zretel na
% primér polotovaru a radius nastroje. Zadate-li jako prameér
0 polotovaru 0, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy
U; 3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpecnostni vzdalenosti, prejede
Q TNC rychloposuvem FMAX na bezpecénostni vzdalenost a odtud
(o} posuvem prisuvu do hloubky na prvni hloubku pfisuvu
g 4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonfovaného L=
~E dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh X
~§ 5 Pak odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu v
roviné obrabéni
(®)
_a‘, 6 Tento proces (4 aZ 5) se opakuje, a7 je dosaZzeno programované
hloubky
-
(=
i 7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX na
bezpetnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na
P =
: 2. bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy (koncova =] Q206
> poloha = vychozi poloha) zA %
(&
™ @ Pred programovanim dbejte téchto pokynti
. Q204
0 Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni. Q203 Q200
Chcete-li zhotovit kapsu rovnou nacisto z plného Q202
materialu, pak pouzijte frézu s &elnimi zuby fezajicimi Q201
pres stfed (DIN 844) a zadejte maly posuv na hloubku.
Bezpeg&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni): -
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku X

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

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi jizdé na hloubku v mm/min. Pokud se zafrézovava
do materialu, pak zadejte malou hodnotu posuvu;
pokud najizdite do volného prostoru, pak zadejte vétsi
posuv

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut.

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku Yi

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nem(Ze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)
Stred 1. osy Q216 (absolutni): stfed kapsy v hlavni ose

. x s 3l ™
roviny obrabéni Q217 | 88
Stred 2. osy Q217 (absolutni): stfed kapsy ve vedlejsi g 99
ose roviny obrabéni
Primér polotovaru Q222: primér predobrobené 1
kapsy; priimér polotovaru zadavejte mensi nez 1N .
primér hotového dilce. Zadate-li ! X
Q222 =0, pak TNC zapichne nastroj do stfedu kapsy Q216

kapes, ¢epll adrazek

-

-

Prameér hotového dilce Q223: primér nacisto
obrobené kapsy; priimér hotového dilce zadavejte
vétsSi nez prameér polotovaru a vétsi nez prameér
nastroje

ezovani

-

KRUHOVY CEP NA CISTO (cyklus 215)

1 TNC najede nastrojem v ose vietena automaticky na
bezpecnostni vzdalenost nebo + pokud je zadana + na
2. bezpecnostni vzdalenost a potom do stfedu Cepu

Y

2 Ze stfedu Cepu prejede nastroj v roving obrabéni do vychoziho
bodu obrabéni. Vychozi bod lezi priblizné o 3,5-nasobek radiusu
nastroje vpravo od ¢epu

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpecnostni vzdalenosti, prejede
TNC rychloposuvem FMAX na bezpecnostni vzdalenost a odtud
posuvem prisuvu do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonCovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obéh

5 Pak odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do vychoziho
bodu v roviné obrabéni

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

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX na
bezpecnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na
2. bezpectnostni vzdalenost a potom do stfedu ¢epu (koncova
poloha = vychozi poloha)

HEIDENHAIN TNC 310 117
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Pred programovanim dbejte téchto pokynti
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Chcete-li ofrézovat €ep rovnou nacisto z plného
materialu, pak pouZzijte frézu s ¢elnimi zuby fezajicimi
pres stfed (DIN 844). Potom zadejte pro posuv prisuvu
do hloubky malou hodnotu.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):

vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a patou ¢epu

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pri jizdé na hloubku v mm/min. Pokud se zafrézovava

do materialu, pak zadejte malou hodnotu posuvu;

pokud najizdite do volného prostoru, pak zadejte vétsi

posuv

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu vétsi nez 0

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpec€nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):

souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit ke kolizi

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stred 1. osy Q216 (absolutni): stfed ¢epu v hlavni ose

roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed ¢epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

Primér polotovaru Q222: primér predobrobeného

C¢epu; pramér polotovaru zadavejte vétsi nez priimér

hotového dilce
Prameér hotového dilce Q223: prameér nacisto

obrobeného &epu; priimér hotového dilce zadavejte

mensi nez pramér polotovaru

Q203
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FREZOVANIi DRAZEK (cyklus 3)
Hrubovani

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

2 Na konci drazky se provede pfisuv do hloubky a nastroj frézuje v
opacném sméru.

Tento proces se opakuje, az se dosahne programované hloubky

Dokoncovani

3 Na dné frézovani prejede TNC nastrojem po kruhové draze
tangencialné na vneéjsi obrys; pak se (pfi M3) sousledné dokondi
obrys

4 Potom odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpenostni vzdalenost

P¥i lichém poctu prisuvl odjede nastroj v bezpecnostni
vzdalenosti do polohy startu

@ Pred programovanim dbejte téchto pokynti

Naprogramovat polohovaci blok do vychoziho bodu v
roviné obrabéni + stfed drazky (2. délka strany) a o radius
nastroje presazeny v drazce + s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do vychoziho bodu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby Fezajicimi pres stred
(DIN 844) nebo predvrtani v bodé startu.

Prameér frézy nevolte vétsi, nez je Sirka drazky, a ne
mensi, nez je polovina Sirky drazky.

3 Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (vychozi poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune; TNC najede na
hloubku frézovani v jednom pracovnim kroku,
pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka frézovani
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Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichovani

1. délka strany 4: délka drazky; smér prvého fezu
urcite znaménkem

2. délka strany 5: Sitka drazky

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje v roving
obrabéni

DRAZKA (podélna dira) kyvavym zanorovanim
(cyklus 210)
@ Pred programovanim dbejte téchto pokynti

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
Primér frézy nevolit vétsi nez je Sirka drazky a ne mensi,
nez je tretina Sirky drazky.
Prameér frézy volit mensi neZ je polovina délky drazky:
jinak TNC nemuZe kyvaveé zapichovat.

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem v ose vietena na 2.
bezpednostni vzdalenost a potom do stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na bezpecénostni
vzdalenost nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
najizdi fréza ve sméru délky drazky + pritom se Sikmo zanofuje do
materialu + ke stfedu pravého kruhového oblouku.

3 Potom nastroj prejizdi opét pfi Sikmém zanorovani zpét ke stfedu
levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuji, az se dosahne
programované hloubky frézovani

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

Dokoncovani

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

6 Na konci obrysu odjede nastroj + tangencialné smérem od
obrysu + do stfedu drazky

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpednostni vzdalenost a + pokud je zadana + na
2. bezpecnostni vzdalenost

120
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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 pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune v ose vietena pfi jednom
kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokon&ovani

1: jen hrubovani

2: jen dokond&ovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpednostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy Z, ve které nemUZe dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutni): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (hodnota rovnobézné s hlavni
0sou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky
(

2. délka strany Q219 (hodnota rovnobé&Zné s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; je-li
zadana Sirka drazky rovna priméru nastroje, pak TNC
pouze hrubuje

Uhel nato&eni Q224 (absolutni): thel o ktery je cela
drazka natoCena; stfed natacCeni leZi ve stfedu drazky
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KRUHOVA DRAZKA s kyvavym zapichovanim
(cyklus211)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem v ose vietena na 2.
bezpecnostni vzdalenost a potom do stfedu pravého kruhového
oblouku. Odtud napolohuje TNC nastroj na zadanou
bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
prejizdi fréza + pfiCemz se Sikmo zanoruje do materialu + k
opacnému konci drazky.

3 Potom prejiZzdi nastroj opét pri Sikmém zanorovani 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
Dokon€ovani

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

6 Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na

bezpetnostni vzdalenost a + pokud je zadana + na

2. bezpe&nostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte téchto pokynti
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
Pramér frézy nevolit vétSi nez je Sitka drazky a ne mensi,
nez je tretina Sirky drazky.
Pramér frézy volit mensi nez je polovina délky drazky.
Jinak se nemlze TNC kyvavé zapichovat.

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

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

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
se nastroj pokaZzdé prisune v ose vietena pri jednom
kyvavém pohybu

122

Q203

zA

00 1][7[7@ Q204

ol

8 Programovani: Cykly



» Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:
0: hrubovani a dokonc&ovani
1: jen hrubovani
2: jen dokonc&ovani

» Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

» 2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy Z, ve které nemuze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly)

1> Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni

I Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

» Priimér rozte¢né kruznice Q244: zadejte prumer
roztec¢né kruznice

I 2. délka strany Q219: zadejte Sitku drazky; je-lizadana
Sirka drazky rovna praméru nastroje, pak TNC pouze
hrubuje

) Uhel startu drazky Q245 (absolutni): zadejte polarni
uhel vychozi polohy

1> Uhel otevfeni drazky Q248 (inkrementalng&): zadejte
Uhel otevieni drazky

HEIDENHAIN TNC 310
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Priklad: Frézovani kapes, ¢eptl a drazek

0 BEGIN PGM 210 MM

1 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0 Z-40

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0

3 TOOLDEF 1L+0R+6

4 TOOLDEF2L+0R+3

5 TOOL CALL 1 ZS3500

6 LZ+250 RO F MAX

7 CYCL DEF 213 CEPY NA CISTO
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-30 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q207=250 ;FREZOVACI POSUV
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q218=90 ;1. DELKA STRANY
Q219=80 ;2. DELKA STRANY
Q220=0 ;RADIUSV ROHU
Q221=5 ;PRIDAVEK 1.0SA
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YA 90 YA
100 —|
50 = B
- f@ >
X y Z
100 -40 -30 -20

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovani/dokon&ovani
Definice nastroje - stopkova fréza

Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni
Vyjeti nastroje

Definice cyklu vnéjSiho obrabéni
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8 CYCL CALL M3

9 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA

10 CYCLDEF 5.1 VZDAL. 2

11 CYCLDEF 5.2 HLOUBKA -30

12 CYCL DEF 5.3 PRISUV 5 F250

13 CYCL DEF 5.4 RADIUS 25

14 CYCL DEF 5.5 F400 DR+

15 LZ+2 RO F MAX M99

16 LZ+250 RO F MAX M6

17 TOOL CALL2Z S5000

18 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=250 ;FREZOVACI POSUV
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q244=70 ;PRUMER ROZT.KRUZNICE
Q219=8 ;2. DELKA STRANY
Q245=+45 ;UHEL STARTU
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI

19 CYCL CALL M3

20 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=250 ;FREZOVACI POSUV
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q244=70 ;PRUMER ROZT.KRUZNICE
Q219=8 ;2. DELKA STRANY
Q245=+225 ;.UHEL STARTU
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI

21 CYCL CALL

22 LZ+250 RO F MAX M2

23 ENDPGM 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

Vyvolanicyklu - drazka 1
Definice cyklu - drazka 2

Vyvolanicyklu - drazka 2
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.4 Cykly kvytvoreni bodovych
rastri

TNC poskytuje 2 cykly, jimiz mZete zhotovovat bodoveé rastry:

Cyklus

Softklavesa

220 RASTR BODU NA KRUZNICI )

o Y . 221 Ta-a0
221 RASTR BODU NA PRIMKACH i

S cykly 220 a 221 mlZete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

Cyklus 1

HLUBOKE VRTANI

Cyklus 2

VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou

Cyklus 3

FREZOVANI DRAZKY

Cyklus 4

FREZOVANI KAPES

Cyklus 5

KRUHOVA KAPSA

Cyklus 17

VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy

Cyklus 200

VRTANI

Cyklus 201

VYSTRUZOVANI

Cyklus 202

VYVRTAVANI

Cyklus 203

UNIVERZALNI VRTANI

Cyklus 204

ZPETNE ZAHLOUBENI

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 BODU NA KRUZNICI (cyklus 220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni.
Poradi:
Najeti na 2. bezpectnostni vzdalenost (osa vietena)
Najeti do bodu startu v roviné obrabéni
Najeti na bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku
(osa vietena)

2 Z této polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom napolohuje TNC nastroj pohybem po pfimce na bod startu
dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi v bezpetnostni
vzdalenosti (nebo
2. bezpec&nostni vzdalenosti)

4 Tento proces (1 az 3) se opakuje, aZ jsou provedena v§echna
obrabéni

% Pred programovanim dbejte téchto pokyni

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

Pokud kombinujete néktery z obrabécich cyklt 200 az
204 a 212 az 215 s cyklem 220, pak je ucinna
bezpecnostni vzdalenost, povrch obrobku a

2. bezpecnostni vzdalenost z cyklu 220.

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed rozte&né kruznice
n v hlavni ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutni): stfed roztetné kruZnice
ve vedlejsi ose roviny obrabéni

Pramér rozte¢né kruznice Q244: priimér roztecné
kruznice

Uhel startu Q245 (absolutni): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu prvniho obrabéni na
rozteCné kruZznici

Koncovy uhel Q246 (absolutni): uhel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu posledniho obrabéni
na rozte¢né kruznici; koncovy uhel zadejte odlisny od
uhlu startu; je-li zadan koncovy uhel vétsi nez uhel
startu, pak se obrabi proti smyslu hodin, jinak se
obrabi ve smyslu hodin

HEIDENHAIN TNC 310
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Uhlova rozte€ Q247 (inkrementalni): thel mezi dvéma
obrabénimi na rozte€né kruznici; je-li Uhlova rozted
rovna nule, pak TNC vypocte uhlovou rozte¢ z uhlu
startu a koncového uhlu; je-li thlova rozte€ zadana,
pak TNC nebere na koncovy Uhel zfetel; znaménko
Uhlové rozteCe urCuje smér obrabéni

(- =ve smyslu hodin)

Pocet obrabéni Q241: pocet obrabécich operaci na
rozteCné kruznici

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadejte kladnou hodnotu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuiZe dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221)

= Pred programovanim dbejte téchto pokynti

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

Pokud kombinujete néktery z obrabécich cykl 200 aZ
204 a 212 az 215 s cyklem 221, pak je ucinna
bezpelnostni 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 provede TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom napolohuje TNC néstroj v kladném sméru hlavni osy na
bod startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachaziv
bezpetnostni vzdalenosti (nebo 2. bezpednostni 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

128

8 Programovani: Cykly



5 Potom TNC prejede nastrojem k poslednimu bodu druhého
radku a tam provede obrabéni

6 Odtud napolohuje TNC nastroj v zaporném smeéru hlavni osy na
bod startu dalSiho

obrabéni

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

8 Potom TNC prejede nastrojem na bod startu dalSiho radku

9 Takovymto kyvavym pohybem se obrobi vSechny dalSi

vadky

221Tat-0
@4
0o

Bod startu v 1. ose Q225 (absolutni): soufadnice
bodu startu v hlavni ose roviny obrabéni

Bod startu v 2. ose Q226 (absolutni): soufadnice
bodu startu ve vedlejsi ose roviny obrabéni

Rozte€ v 1. ose Q237 (inkrementalni): rozted
jednotlivych bodu v ¥adku

Rozte€ v 2. ose Q238 (inkrementalni): rozted
jednotlivych radka

Pocet sloupct Q242: pocet obrabéni na radku
Pocet radkd Q243: pocet radkl

Natoc€eni Q224 (absolutni): thel, o ktery je cely
rastr natoCen; stfed nataceni lezi v bodé startu

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

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpec€nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):

souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

HEIDENHAIN TNC 310

Q203
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu vrtani
Bezpecnostni vzdalenost
Hloubka

Posuv pfi vrtani

Hloubka pfisuvu

Casova prodleva nahote
Souradnice povrchu

2. bezpecnostni vzdalenost
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7 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU

Q216=+30 ;STRED 1. OSY
Q217=+70 ;STRED 2. OSY
Q244=50 ;PRUMER ROZTEC.KRUZNICE
Q245=+0 ;UHEL STARTU
Q246=+360 ;KONC. UHEL
Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=10 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
8 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU

Q216=+90 ;STRED 1. OSY
Q217=+25 ;STRED 2. OSY
Q244=70 ;PRUMER ROZT.KRUZNICE
Q245=+90 ;UHEL STARTU
Q246=+360 ;KONC. UHEL
Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=5 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
9 LZ+250 RO F MAX M2
10 END PGM 3589 MM

HEIDENHAIN TNC 310

Definice cyklu Rastr bodt na kruhu 1, CYCL 200 se vyvola automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Definice cyklu Rastr bodt na kruhu 2, CYCL 200 se vyvola automaticky;,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.5 Cykly pro plo$né frézovani
TNC poskytuje dva cykly, jimiz miZete obrabét plochy s témito
vlastnostmi:

rovinné pravouhlé

rovinné kosouhlé

libovolné naklonéné

do sebe vklinéné

Cyklus Softklavesa
230 RADKOVANI 20 g
Pro rovné pravouhlé plochy é

231 PRIMKOVA PLOCHA

Pro Sikmo nakloné&né, naklopené 231
a vklinéné plochy
RADKOVANI (cyklus 230)

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

2 Potom prejede nastroj rychloposuvem FMAX v ose vietena na
bezpednostni vzdalenost a pak posuvem na hloubku na
programovanou polohu startu v ose vietena

3 Poté prejizdi nastroj programovanym frézovacim posuvem do
koncového bodu 2 ; koncovy bod vypoc&te TNC z
programovaného bodu startu, programované délky a radiusu
nastroje

4 TNC presadi nastroj posuvem pro frézovani NAPRIC na bod
startu dal§iho fadku; TNC vypocte presazeni z programované
Sirky a z poGtu fezu

5 Potom prejizdi nastroj nazpét v zaporném smeéru osy X
6 Toto radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha upIné obrobena

7 Na konci vyjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét na
bezpecnostni vzdalenost
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% Pred programovanim dbejte téchto pokynii

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do bodu startu
1 nejprve v roviné obrabéni a pak v ose vietena.

Nastroj pfedpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo upinadly.

230 o Bod startu v 1. ose Q225 (absolutni): soufadnice
ﬁ MIN bodu Fadkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

Bod startu v 2. ose Q226 (absolutni): souradnice
MIN bodu radkované plochy ve vedlejsi ose roviny
obrabéni

Bod startu v 3. ose Q227 (absolutni): vySka v ose
vietena, v niz se fadkovani provadi

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka
radkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni,
vztazena k bodu startu v 1. ose

2. délka strany Q219 (inkrementalni): délka
radkované plochy ve vedlejsi ose roviny obrabéni,
vztaZena k bodu startu v 2. ose

Pocet fezd Q240: pocet fadku, po kterych ma TNC
projet nastrojem v Sifce radkované plochy

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost
nastroje pri prejezdu z bezpecnostni vzdalenosti na
hloubku frézovani v mm/min

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

PFicny posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pfi
prejezdu na dalsi fadek v mm/min; pokud prejizdite
pricné v materialu, pak zadejte Q209 mensi nez
Q207; pokud prejizdite pficné ve volném prostoru,
pak smi byt Q209 vétsi nez Q207

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou
frézovani pro polohovani na zaCatku a na konci
cyklu

HEIDENHAIN TNC 310
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PRIMKOVA PLOCHA (cyklus 231)

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

2 Potom prejizdi nastroj programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu 2

3 Tam TNC prejede nastrojem rychloposuvem FMAX o priimér
nastroje v kladném sméru osy vietena a potom znovu zpét do
bodu startu 11

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

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

6 Potom TNC prejede nastrojem do koncového bodu tohoto Ffadku.

Koncovy bod vypoc¢te TNC z bodu 2 a presazeni ve sméru bodu 3
7 Toto radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha uplné obrobena

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

Vedeniftezu

Bod startu a tim i smér frézovani je libovolné volitelny, nebot’ TNC
vede jednotlivé fezy zasadné z bodu 1 do bodu 2 a obrabéni
celkové probiha od bodd 1 / 2 dobodd 3 / 4 . Bod 1 muizete
umistit na libovolny roh obrabéné plochy.

Kvalitu povrchu pfi pouZziti stopkoveé frézy mlZete zoptimalizovat:

Tlagenym Ffezem (soufadnice osy vietena bodu 1 je vétsi nez
souradnice osy vietena bodu 2) u malo naklonénych ploch.

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

U dvoustranné seSikmenych ploch vedte smér hlavniho pohybu
(z bodu 1 do bodu 2) ve sméru nejvétSiho sklonu. Viz obrazek
vpravo uprostied.

Kvalitu povrchu pfi pouZiti kulové frézy mlzete zoptimalizovat:

U dvoustanné seSikmenych ploch vedte smér hlavniho pohybu (z
bodu 1 do bodu 2) kolmo ke sméru nejvétsiho sklonu. Viz
obrazek vpravo dole.
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% Pred programovanim dbejte téchto pokynii

TNC napolohuje nastroj z aktualni

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

TNC prejizdi nastrojem mezi zadanymi polohami s korekci
radiusu RO

Pripadné pouZijte frézu s Celnimi zuby fezajicimi pres
stfed (DIN 844).

231 Bod startu v 1. ose Q225 (absolutni): soufadnice
bodu startu fadkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

Bod startu v 2. ose Q226 (absolutni): soufadnice
bodu startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

Bod startu v 3. ose Q227 (absolutni): soufadnice
bodu startu fadkované plochy v ose vietena

2. bod 1. osy Q228 (absolutni): souradnice
koncového
bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni

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

2. bod 3. osy Q230 (absolutni): souradnice
koncového
bodu fadkované plochy v hlavni ose vietena

3. bod v 1. ose Q231 (absolutni): souradnice bodu 3
v hlavni ose roviny obrabéni

3. bod v 2. ose Q232 (absolutni): soufadnice bodu
3 ve vedlejSi ose roviny obrabéni

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

4. bodv 1. ose Q234 (absolutni): souradnice bodu
4 v hlavni ose roviny obrabéni

4. bodv 2. ose Q235 (absolutni): souradnice bodu
4 ve vedlejsi ose roviny obrabéni

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

Pocet feztl Q240: pocet Ffadk, které ma NC projet
nastrojem mezi bodem 11 a 4, popr. mezibodem 2 a 3

Posuv pfi frézovani Q207: rychlost pojezdu nastroje
pri frézovani prvniho fadku v mm/ min; TNC vypocte
posuv pro vSechny dalSi fadky v zavislosti na
stranovém prisuvu nastroje (prfesazeni mensi nez
radius nastroje = vy3Si posuyv, vétsi stranovy pfisuv =
nizsi posuv)

HEIDENHAIN TNC 310
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135

re

-

sné frézovani

8.5 Cykly pro plo



-

-

ezovani

r'a

8.5 Cykly pro plosné fr

Priklad: Radkovani

0 BEGIN PGM 230 MM

1 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0Z+0

2 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+40

3 TOOL DEF 1 L+0R+5

4 TOOL CALL 1ZS3500

5 LZ+250 RO F MAX

6 CYCL DEF 230 RADKOVANI
Q225=+0 ;BOD STARTU 1. OSY
Q226=+0 ;BOD STARTU 2. OSY
Q227=+35 ;BOD STARTU 3. OSY
Q218=100 ;1. DELKA STRANY
Q219=100 ;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q207=400 ;FREZOVACI POSUV
Q209=150 ;PRICNY POSUV
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST

7 LX-25Y+0 RO F MAX M3

8 CYCL CALL

9 LZ+250 RO F MAX M2

10 END PGM 230 MM

136

Y

100

Y

100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu radkovani

Bod startu osy X

Bod startu osy Y

Bod startu osy Z

1. délka strany

2. délka strany

Podet ez

Posuv na hloubku

Posuv pfi frézovani

PFri¢ny posuv

Bezpecnostni vzdalenost
Predpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu

<V
N
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8.6 Cykly pro trasformaci souradnic

S vyuzitim transformace (prepoc&tu) souradnic mize TNC obrabét
jednou naprogramovany

obrys na riiznych mistech obrobku se zmé&nénou polohou a
velikosti. TNC poskytuje tyto cykly pro transformaci souradnic:

Cyklus Softklavesa

7 NULOVY BOD
Posuv obrysu pfimo v programu

8 ZRCADLENI
Zrcadleni obrysu

10 NATOCENI
Natageni obryst v roviné obrabéni

11 ZMENA MERITKA
ZmenSeni nebo zvétSeni obrysu

i B

Uginnost transformace souradnic

ZacCatek ucinnosti: transformace souradnic je u€inna od okamziku
své definice — nevyvolava se tedy. pusobi tak dlouho, neZ je zruSena
nebo nové definovana.

ZruSeni transformace souradnic:
Nové nadefinovat cyklus s hodnotami pro zakladni stav, napf.
faktor méritka 1,0

Dat provést 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 transformaci souradnic

NULOVY BOD - posunuti (cyklus 7)

S posunutim NULOVEHO BODU miiZete opakovat obrabé&ni na
libovolnych mistech obrobku.

Uginek

Po definici cyklu POSUNUTI NULOVEHO BODU se v8echna zadani
souradnic vztahuji k novému nulovému bodu. Posunuti v kazdé ose
zobrazuje TNC v pridavném zobrazeni stavu.

E Posunuti: zadejte souradnice nového nulového
I ) bodu; absolutni hodnoty se vztahuiji k nulovému
bodu obrobku, ktery byl nadefinovan nastavenim
vztaZzného bodu; priristkové hodnoty se vzdy

vztahuji k naposledy platnému nulovému bodu -
ten muze jiz byt posunut

REF: stisknéte softklavesu REF (2. lista softklaves),

REF pak se programovany nulovy bod vztahuje k
nulovému bodu stroje. TNC v tomto pripadé oznaci
prvni blok cyklu poznamkou REF

ZruSeni
Posunuti nulového bodu s hodnotami soufadnic X=0, Y=0 a Z=0
zase dosavadni posunuti nulového bodu zrusi

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 zapocte ru¢né nastaveny
vztazny bod

Posunuti NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych
bodti (cyklus 7)

% Nulové body z tabulky nulovych bodt se mohou
vztahovat k aktualnimu vztaznému bodu nebo k
nulovému bodu stroje (v zavislosti na strojnim parametru
7475)

Hodnoty souradnic z tabulek nulovych bodl jsou G¢inné
vyhradné absolutné.

Dbejte na to, Ze se Cisla nulovych bodl posunou, kdyz
vlozite radky do existujici tabulky nulovych bodu
(pfipadné zménit i NC-program).
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Pouziti
Tabulky nulovych bod{ pouZzijte napt. pfi

Casto se opakujicich obrabécich ukonech v rliznych polohach
obrobku nebo

Castém pouziti stejného posunuti nulového bodu

Uvnitf jednoho programu miZete nulové body programovat pfimo v
definici cyklu a rovnéz je i vyvolavat z tabulky nulovych bodu.

2 : Definice cyklu 7

Stisknout softklavesu pro zadani ¢isla nulového
# bodu, zadat &islo nulového bodu, potvrdit zadani
stiskem klavesy END

Priklad NC-bloku:
77 CYCLDEF 7.0 NULOVY BOD

78 CYCLDEF7.1 #12

Zruseni
Vyvolat z tabulky nulovych bodd posunuti na souradnice
X=0; Y=0 atd.

Vyvolat posunuti na souradnice X=0; Y=0 atd. pfimo pomoci
definice cyklu.

Zvolit tabulku nulovych bodti v NC-programu
Pomoci funkce SEL TABLE zvolte tabulku nulovych bodd, ze které
TNC prevezme nulové body:

S : Stisknout softklavesu TABULKA NULOVYCH BODU
Zadat jméno tabulky nulovych bodi, potvrdit zadani
Editace tabulky nulovych bodt

stiskem klavesy END
Tabulku nulovych bodu zvolite v provoznim rezimu PROGRAM
ZADAT/EDITOVAT

PGM
NAME

Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM
MGT; viz téZ ,4.2 Sprava soubor(*

Posurite svétly prouzek na libovolnou tabulku
nulovych bodu. Potvrdite stiskem klavesy ENT

Editace souboru: viz tabulka edita¢ni funkce
Opusténi tabulky nulovych bodti

Vyvolat spravu soubort a zvolit soubor jiného typu, napt. program
obrabéni

HEIDENHAIN TNC 310

Editacni funkce

Klavesa / Softklavesa

Zvolit osu

v

Listovat po radcich smérem doll

\

Listovat po fadcich smérem nahoru

*

Listovat po strankach nahoru

STRAMA

HI.I

Listovat po strankach nahoru

w
a
Bl
o
=
E

Pfeskocit jedno slovo doprava

=
=}
A
o

L

Preskodit jedno slovo doleva

=
=1
Il
o

Prevzit aktualni polohu,
napr. pro osu Z

AKT.POLOHRA

Vlozit pfipustny poCet
radka

N RADKU
YLOZIT

Smazat aktualnifadku a
ulozit do mezipaméti

UYMAZAT
RADEK

VloZzit novy Ffadek, popr.
vloZit naposledy smazany fadek

YLOZTT
RRADKU

CHONTIE ]

Skok na za¢atek tabulky

N
-
o
ksl
2
m
=

Skok na konec tabulky

KOMEC

@@.
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8.6 Cykly pro transformace souradnic

ZRCADLENI (cyklus 8)

TNC muze provést zrcadlené obrabéni v roviné obrabéni. Viz
obrazek vpravo nahofre.

Uginek

Zrcadleni je u€inné od své definice v programu. Je ucinné rovnéz v
provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC indikuje
aktivni zrcadlené osy v pridavném zobrazeni stavu.

Pokud zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl obéhu
nastroje. To neplati u obrabécich cykld.

Pokud zrcadlite dvé osy, zlistane smysl obé&hu nastroje zachovan.
Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

Nulovy bod leZi na zrcadleném obrysu: prvek je zrcadlen pfimo na
nulovém bodu; viz obrazek vpravo uprostred

nulovy bod lezi mimo zrcadleny obrys: prvek se navic presune; viz
obrazek vpravo dole

8 Zrcadleniv ose ?: zadejte osu, v niz se ma zrcadlit; v
@ ose vietena zrcadlit nelze

ZruSeni .
Cyklus ZRCADLENI naprogramujte znovu bez uvedeni osy.
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NATOGENI (cyklus 10)

TNC mUZe v ramci programu natocit souradny systém v roviné
obrabéni kolem aktivniho nulového bodu.

Uginek

NATOCENI je aginné od sveé definice v programu. Je u€inné rovnéz v
provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC indikuje
aktivni thel nato€eni v pfidavném zobrazeni stavu.

VztaZzna osa pro uhel natoceni:
Rovina X/Y osa X
RovinaY/Z osaY

RovinaZ/X osa vietena

@ Pred programovanim dbejte téchto pokynti

P¥i definovani cyklu 10 TNC zrusi aktivni korekci radiusu
nastroje. Korekci radiusu nastroje tedy pripadné znovu
naprogramujte.

Po nadefinovani cyklu 10 je nutno provést pohyb v obou
osach roviny obrabéni, aby se natoCeni aktivovalo.

18 Nato&eni: zadejte uhel nato€eni ve stupnich (°).
@ Rozsah zadani: -360° az +360° (absolutni nebo
prirtstkové)

Zruseni L
Znovu naprogramujte cyklus NATOCENI s thlem natoceni 0°.

HEIDENHAIN TNC 310
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8.6 Cykly pro transformace souradnic

ZMENA MERITKA (cyklus 11)

TNC muZe v ramci daného programu obrysy zvétSovat nebo
zmenSovat. Tak mlZete napriklad zohlednit faktory pro smrsténi a
pridavky.

Uginek

Zména méfitka je ucinna od sve definice v programu. Je ucinna
rovné? v provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.
Aktivni zménu méfitka indikuje TNC v pridavném zobrazeni stavu.

Zmeéna méfitka je u€inna
v rovingé obrabéni nebo ve vSech tfech soufadnych osach
soucasné (v zavislosti na strojnim parametru 7410)
pro zadavani rozméru v cyklech

rovnéz pro soubézné osy U,V\W

Predpoklad
Pred zvétSenim popt. zmenSenim je tfeba nulovy bod pfesunout na
nékterou hranu nebo roh obrysu.

11 Faktor?: zadejte faktor SCL (angl.: scaling); TNC
@_) vynasobi soutadnice a radiusy hodnotou SCL (jak je
popsano v ,ucinku“)

ZvétSeni: SCL vétsSi neZz 1 aZz do 99,999 999

ZmensSeni: SCL mensSi nez 1 az do 0,000 001

ZruSeni . .
Znovu naprogramovat cyklus ZMENA MERITKA s faktorem 1.
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Prubéh programu
1 PfepocCty souradnic v hlavnim programu

= Obrabéniv podprogramu 1 (viz ,9 Programovani:
podprogramy a
opakovani ¢asti programu®)

T
m
O
m
pd
T
>
z
_|
z
)
«®
o

130

65

65 130

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu

Vyvolanifrézovani
Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Natoceni o 45° prirlistkové

Vyvolani frézovani
Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

ZruSeni natoceni

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
uplynuti programované ¢asové prodlevy. Casova prodleva mize
slouZit napriklad k odlomeni tFisky.

Uginek
Cyklus je ucinny od své definice v programu. Modalné ucinné
(trvajici) stavy se tim neovlivni, jako napt. otaCeni vietena.
3 Casova prodleva v sekundach: zadejte &asovou
@ prodlevu v sekundach

Rozsah zadani 0 az 30 000 s (cca 8,3 hodin) v
krocich 0,001 s

VYVOLANIi PROGRAMU (cyklus 12)

Libovolné obrabéci programy, jako napf. specialni vrtaci cykly nebo
geometrické moduly mlzZete postavit na rovern obrabécimu cyklu.
Takovyto program pak vyvolate jako cyklus.

Jméno programu: Cislo vyvolavaného programu

12 PGM
CALL , .
: Program Ize také vyvolat pomoci

CYCL CALL (samostatny blok) nebo
M99 (v NC bloku) nebo
M89 (provede se v kazdém polohovacim bloku)

Priklad: Vyvolani programu
Z programu se ma pomoci cyklu vyvolat vyvolatelny program 50.

Priklad NC blokt
55 CYCLDEF 12.0 PGM CALL

56 CYCLDEF 12.1 PGM 50
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

HEIDENHAIN TNC 310

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
31

S

002

9 ... M99

Y 0000000000000 00 0 9d

oo o ooocooooooooooo0g

» 0 BEGIN PGM 31 MM

v 0o ofoocoooo oo oo o

END PGM 31

oo oooo0ooo0oo0o0o0o00000 049

e

Definice:
»Program 50 je cyklus*

Vyvolani programu 50
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8.7 Specialni cykly

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
natacet jej do uhlem definované polohy.

Orientace vietena je potfebna napt.
k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infraCervenym prenosem
Uginek
V cyklu definovanou uhlovou polohu napolohuje TNC
naprogramovanim M19.

Pokud naprogramujete M19, aniz jste predtim definovali cyklus 13,
pak TNC napolohuje hlavni vieteno na thlovou polohu, ktera je
definovana ve strojnim parametru (viz dokumentace ke stroji).

13 4 Uhel orientace: zadejte thel vztaZeny k vztaZzné ose
& ahlu v roving obrabéni
Rozsah zadani: 0 aZ 360°

Presnost zadani: 0,1°




opakovani ¢asti programu

Programovani
Podprogramy a




i programu
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U a opakovani ¢éas

dprogram

¢enipo

9.1 Ozna

9.2 Podprogramy

9.1 Oznaceni podprogramu a ¢asti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky miiZzete nechat provadét
opakované jako podprogramy a opakovani ¢asti programu.

Label

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v programu
obrabéni oznaCenim LBL, které je zkratkou pro LABEL (angl. pro
znacku, oznaceni, téZ navésti).

LABEL dostavaji ¢islo od 1 do 254. Kazdé &islo LABEL smite v
programu zadat jen jednou (funkci LABEL SET).

LABEL O (LBL 0) oznacduje konec podprogramu a smi se proto
pouzivat libovolné €asto.

9.2 Podprogramy

Zpusob provadéni
1 TNC provadi program obrabéni az do vyvolani podprogramu CALL
LBL

2 Od tohoto mista provadi TNC tento vyvolany podprogram az do
konce podprogramu LBL O

3 Potom TNC pokracuje v provadéni programu obrabéni tim
blokem, ktery nasleduje za blokem vyvolani podprogramu CALL
LBL

PFfipominky pro programovani
Hlavni program muze obsahovat az 254 podprogramu
Podprogramy muZete vyvolavat libovolné ¢asto v libovolném
poradi
Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

Podprogramy se programuji na konci hlavniho programu (za
blokem s M02 prip. M30)

Pokud se podprogramy nachazeji v programu obrabéni pred
blokem s M02 nebo M30, pak se provedou nejméné jednou i bez
vyvolani
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BEGIN PGM ...

P

CALL LBL1

@ A
L Z+100 M2
LBL1 <«

@ ®

LBLO
END PGM ...
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Programovani podprogramu

LBL Oznaeeni zaéatku: stisknite kldvesu LBL SET a
SET zadejte eislo LABEL

Zadejte podprogram

Oznaéeni konce: stisknite kldvesu LBL SET a zadejte
eislo LABEL,, 0"

Vyvolani podprogramu

LBL Vyvolani podprogramu: stisknite klavesu LBL CALL
CALL
Eislo Label: zadejte &islo Label vyvolavaného
programu

Opakovani REP: peeskoéte dialog klavesou NO ENT.
Opakovani REP se nastavuje jen pgi opakovani easti
programu

@ CALL LBL 0 neni dovoleno, protoZe to znamena vyvolani
konce podprogramu.

9.3 Opakovani ¢asti programu

Opakovani ¢asti programu zac¢inaji oznacenim LBL
(LABEL). Opakovani ¢asti programu se zakoncuje s
CALLLBL /REP.

Zpuisob provadéni
1 TNC provadi program obrabéni az do konce ¢asti programu (CALL
LBL /REP)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym LABEL a
volanim Label CALL LBL /REP tolikrat, kolikrat jste zadali v
parametru REP

3 Potom TNC pokraduje dale v provadéni programu obrabéni
Pfipominky pro programovani
Cast programu muZete opakovat aZ 65 534 krat po sobé&

TNC vypisuje vpravo od lomitka za REP ¢ita¢ pro pocet opakovani
Casti programu, ktera jesté zbyva proveést

TNC provede ¢ast programu vzdy o jedenkrat vice, nez kolik
opakovani jste naprogramovali.

HEIDENHAIN TNC 310

0

BEGIN PGM ...

@

LBL1

bioid

CALL LBL1l REP 2/2

7

END PGM ...
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9.3 Opakovani ¢asti programu

Programovani opakovani ¢asti programu

LBL
SET

Oznaéeni zaeéatku: stisknite kldvesu LBL SET a
zadejte éfslo LABEL pro éast programu, kterd se ma
opakovat

Zadejte éast programu

Vyvolani opakovani ¢asti programu

LBL
CALL
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Stisknite kldvesu LBL CALL, zadejte éislo Label
opakované easti programu a poéet opakovani REP
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9.4 Vnoreni

Podprogramy a opakovani ¢asti programu muiZete vnorovat (vkladat
do sebe) takto:

" Podprogramy do podprogramu

= Opakovani ¢asti programu do opakovani ¢asti programu

= Opakovat podprogramy

" Opakovani ¢asti programu do podprogramu

Hloubka vnoFeni
Hloubka vnoreni definuje, kolik smé&ji podprogramy nebo opakovani

Podprogram v podprogramu

Priklad NC bloku

Vyvolava se podprogram u LBL1
Posledni programovy blok
hlavniho programu (s M2)
ZaCatek podprogramu 1

Vyvolava se podprogram u LBL2

Konec podprogramu 1
Zadatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2

HEIDENHAIN TNC 310
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Provedeni programu

1. krok:
2. krok:
3. krok:

4. krok:

5. krok:

Hlavni program 15 se provede az do bloku 17.
Vyvola se podprogram 1 a provede aZ do bloku 39.

Vyvola se podprogram 2 a provede aZ do bloku 62.
Konec podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z
néhoZz byl vyvolan.

Podprogram 1 se provede od bloku 40 do bloku 45.
Konec podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu
15.

Hlavni program 15 se provede od bloku 18 do bloku
35. Navrat na blok 1 a ukon&eni programu.

Opakované opakovani ¢asti programu

Priklad NC blokt
0 BEGIN PGM 16 MM

15LBL 1

20LBL 2

27 CALLLBL 2 REP 2/2

35 CALLLBL 1 REP 1/1

50 END PGM 16 MM

Provedeni programu

1. krok:
2. krok:

3. krok:

4. krok:

5. krok:
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Hlavni program 16 se provede az do bloku 27

Cast programu mezi blokem 27 a blokem 20 se
dvakrat zopakuje

Hlavni program 16 se provede od bloku 28 do bloku
35

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 se
zopakouje jednou (obsahuje opakovani ¢asti
programu mezi blokem 20 a blokem 27)

Hlavni program 16 se provede od bloku 36 do bloku
50 (konec programu)

ZacCatek opakovani ¢asti programu 1
Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a LBL 2
(blok 20) se dvakrat opakuje

Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 15) se opakuje jednou
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Opakovani podprogramu
Pfiklad NC blokd

Provedeni programu

1. krok:  Hlavni program 17 se provede aZ do bloku 11
2. krok:  Podprogram 2 se vyvola a provede

3. krok:  Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 se
dvakrat zopakuje: podprogram 2 se dvakrat zopakuje

4. krok:  Hlavni program 17 se provede od bloku 13 do bloku
19; konec programu

HEIDENHAIN TNC 310

ZacCatek opakovani €asti programu

Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a LBL 1

(blok 10) se dvakrat opakuje

Posledni programovy blok hlavniho programu s M2
ZaCatek podprogramu

Konec podprogramu
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Priklad: Frézovani obrysu ve vice pFisuvech

Prabéh programu

Pfedpolohovani nastroje na horni hranu obrobku

Prirlistkové zadani prisuvu

Frézovani obrysu

Opakovani prisuvu a frézovani obrysu

0O N O hsWOWN-=0

©

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
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BEGIN PGM 95 MM
BLKFORMO0.1ZX+0Y+0Z-40
BLKFORM 0.2 X+100Y+1002Z+0
TOOL DEF 1 L+0OR+10
TOOL CALL 1 Z2S4000
LZ+250 RO F MAX

L X-20Y-20 RO F MAX
L Z0 RO F2000 M3
LBL 1

L1Z-4r0F2000

L X+5Y+5 RL F300
RND R2

LY+85

RND R10F150

L X+30

CR X+70Y+95 R+30 DR-
L X+95

LY+40

CT X+40Y+5

L X+5

RND R2

L X-20Y-20 ROF1000
CALLLBL 1 REP 4/4
LZ+250 RO F MAX M2
END PGM 95 MM

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 roviné obrabéni

Predpolohovani v ose vietena

Oznaceni pro opakovani ¢asti programu
Prirtistkovy pfisuv na hloubku (ve volném prostoru)
Najeti na obrys

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

VloZeni radiusu s R =10 mm, posuv: 150 mm/min
Najeti na bod 3

Najeti na bod 4

Najeti nabod 5

Najeti na bod 6

Najeti na bod 7

Najeti na posledni bod obrysu 1

Opusteni obrysu

Skok na LBL 1; celkem &tyrikrat
Vyjeti nastroje, konec programu
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Priklad: Skupiny dér

Prabéh programu
Najeti na skupiny dér v hlavnim programu
Vyvolani skupiny dér (podprogram 1)

Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 1

0 BEGINPGM UP1 MM

1 BLKFORMO0.1ZX+0Y+02Z-20

2BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0

3 TOOLDEF 1L+0R+2,5

4 TOOL CALL 1 ZS5000

5LZ+250 RO F MAX

6 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-10 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

7LX+15Y+10 RO F MAX M3

8 CALLLBL 1

9L X+45Y+60 RO F MAX

10 CALLLBL 1

11 LX+75Y+10 RO F MAX

12 CALLLBL 1

13LZ+250 RO F MAX M2

HEIDENHAIN TNC 310

YA
100
60
60 02-4}
20 :
o LS
104@\, o o
e 45 75 100

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu vrtani

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Volani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu
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programu

= Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1)

" Najeti na skupiny dér v podprogramu 1,
vyvolani skupiny dér (podprogram 2)

= Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 2

—t

56

Zadatek podprogramu 1: Skupina dér
1. dira

Najeti na 2. diru, vyvolani cyklu

Najeti na 3. diru, vyvolani cyklu
Najetina 4. diru, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1

100

60

10

15 45 75 100

Definice nastroje - stredici vrtak
Definice nastroje - vrtak
Definice nastroje - vystruznik
Vyvolani nastroje - stfedici vrtak
Vyjeti nastroje
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8 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-3 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=3 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2.BEZPEC.VZDALENOST

9 CALL LBL 1

10 L Z+250 RO FMAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12FN 0: Q201 =-25

13FN0: Q202 =+5

14 CALL LBL 1

15L Z+250 RO FMAX M6

16 TOOL CALL 3 Z S500

17 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=0,5 ;PRODLEVA DOLE
Q208=400 ;POSUV PRO VYJETI
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=10 ;2.BEZPEC.VZDALENOST

18 CALL LBL 1

19LZ+250 RO F MAX M2

20LBL 1

21 LX+15Y+10 ROF MAX M3
22 CALLLBL2

23 L X+45Y+60 RO F MAX

24 CALLLBL2

25 L X+75Y+10 RO F MAX

26 CALLLBL2

27LBLO

28 LBL 2

29 CYCL CALL
30LIX+20 RO F MAX M99
31LI1Y+20 RO F MAX M99
32 LI1X-20 RO F MAX M99
33LBLO

34 END PGM UP2 MM

HEIDENHAIN TNC 310

Definice cyklu stfedéni

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy pFisuv pro vrtani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - vystruznik

Definice cyklu vystruzeni

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

ZacCatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: skupina dér
1. dira aktivnim obrabé&cim cyklem
Najeti na 2. diru, vyvolani cyklu

Najeti na 3. diru, vyvolani cyklu

Najeti na 4. diru, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 2
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Programovani:

Q-parametry




Fehled funkci

incipap

10.1Pr

10.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametrd mizete jednim programem obrabéni
definovat celou skupinu soucasti. K tomu ucelu zadate namisto
¢iselnych hodnot jejich zastupce: Q-parametry.

Q-parametry Ize pouzit pro
hodnoty souradnic
posuvy
otadky
data cykl

Mimoto mlZete pomoci Q-parametri programovat obrysy
definované matematickymi funkcemi nebo Fidit provadéni
obrabécich kroku v zavislosti na spInéni logickych podminek.

Kazdy Q-parametr je oznacen pismenem Q a ¢islem od 0 do 299. Q-
parametry jsou rozdéleny do tfi rozsah(:

Vyznam Rozsah

Volné pouZitelné parametry, globalné Q0azQ99
ucinné pro v8echny programy, které jsou

uloZeny v paméti TNC. Pokud vyvolate cykly

vyrobce, pak jsou tyto parametry

ucinné pouze lokalné (zavisi na MP7251)

Parametry pro specialni funkce TNC Q100azQ150

Parametry, které se prednostné Q200 az Q299
pouZzivaji globalné pro vechny
programy v paméti TNC a v cyklech vyrobce

Pokyny pro programovani
Do programu se smgji zadavat i Q-parametry a €iselné hodnoty
spolecné.

Q-parametram muZete prirazovat Ciselné hodnoty od —-99
999,9999 do +99 999,9999.

@ TNC samo prifazuje nékterym Q-parametram stale
stejna data, napr. Q-parametru Q108 aktualni radius
nastroje. Viz ,10.9 Predobsazené
Q-parametry*.
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Vyvolani Q-parametrickych funkci
P¥i zadavani programu obrabéni stisknéte softklavesu PARAMETR.
FUNKCE TNC pak zobrazi nasledujci softklavesy:

Skupina funkci Softklavesa

Zakladni matematické funkce i

TRIGO-

Uhlové (trigonometrické) funkce -

Rozhodovani kdyZ/pak (implikace), skoky SKOK

% ’ ZULASTNT
Zvlastni funkce FUNKGE

Primé zadani vzorce FORMULA

Qg

10.2 Skupiny soucasti — Q-parametry
misto ¢iselnych hodnot
Q-parametrickou funkci FNO: PRIRAZENI HODNOTY m(iZete

Q-parametru priradit Ciselnou hodnotu. Pak pouZijete v programu
obrabéni misto ¢iselné hodnoty pfislusny Q-parametr.

Priklad NC blok

15FNO: Q10=25 Prirazeni:
Q10 obsahuje hodnotu 25
25LX+Q10 odpovidaL X +25

Pro skupiny soucasti naprogramujete napr. charakteristické
rozméry obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych dilcl pak prifadite kazdému z téchto
parametrt odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad

Vélec s Q-parametry

Radiusvalce R = Q1

VysSkavalce H = Q2

Valec Z1 Q1 = +30
Q2 = +10

Valec Z2 Q1 = +10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 310
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tematickych funkci
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10.3 Popis obrys

10.3 Popis obryst pomoci
matematickych funkci

Pomoci Q-parametril mlZete programovat v programu obrabéni

zakladni matematické funkce:

Zvoleni Q-parametrickych funkci: stisknéte softklavesu
PARAMETR. FUNKCE. Lista softklaves zobrazi Q-parametrické
funkce.

Zvoleni zakladnich matematickych funkci: stisknéte softklavesu
ZAKL. FUNKCE TNC zobrazi tyto softklavesy:

Funkce Softklavesa

FNO: PRIRAZENI o
napr. FNO: Q5 = +60 -
PFrimé prifazeni hodnoty

FN1: SCITANI o
napr. FN1: Q1 =-Q2+ -5 By
Vytvoreni a pfifazeni sou¢tu dvou hodnot

FN2: ODECITANI o
napf. FN2: Q1=+10 - +5 K-y
Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

FN3: NASOBENI e
napt. FN3: Q2 =+3 * +3 Koy
Vytvoreni a pfifazeni souCinu dvou hodnot

FN4: DELENI "
napr. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 oy
Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot

Zakazano: déleninulou 0!

FN5: DRUHA ODMOCNINA
napr. FNS5: Q20 =SQRT 4 ODMOCNINA
Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny Cisla
Zakazano: Odmocnina ze zaporného disla!

-
=
o

Vpravo od znaku ,=“ smite zadat:
dvé Cisla
dva Q-parametry
jedno &islo a jeden Q-parametr

Q-parametry a ¢iselné hodnoty v rovnicich mlZete libovolné
opatfovat znameénky.
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Priklad: Programovani zakladnich pocetnich operaci

QATUM Volba Q-parametrickych funkci: stisknéte
TABLE softklavesu parametrickych funkci
SAKLADNT Zvoleni zakladnich matematickych funkci:
ARTTME TIKA stisknéte softklavesu ZAKL. FUNKCE
Fua Volba Q-parametrické funkce PRIRAZENI
W= v HODNOTY: stisknéte softklavesu FNO X =Y

Cis. parametru pro vysledek?

5 Zadejte Cislo Q-parametru: 5

1. hodnota nebo parametr?

10 @ Q5 se pritadi &iselna hodnota 10
DATUM Volba Q-parametrickych funkci: stisknéte
TABLE softklavesu parametrickych funkci
ZAKLADNT Zvoleni zakladnich matematickych funkci:
ARTTHE TIKA stisknéte softklavesu ZAKL. FUNKCE
Pz Volba Q-parametrické funkce NASOBEN!I:
H*Y stisknéte softklavesu FN3 X # Y

Cis. parametru pro vysledek?

12 Zadejte &islo Q-parametru: 12

1. hodnota nebo parametr?

Q5 Jako prvni hodnotu zadejte Q5
Nasobitel?
7 @ Jako druhou hodnotu zadejte 7

HEIDENHAIN TNC 310
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10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

TNC zobrazi nasledujici programové bloky:

16 FNO: Q5=+10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)
Sinus, kosinus a tangens odpovidaji stranovym pomé&rim
pravouhlého trojuhelniku. Pfitom odpovida
Sinus: sino = a/c
Cosinus: cos o= b/c
Tangens:tano = a/b=sino/coso
Pritom je
¢ strana protilehla pravému uhlu
a strana protilehla uhlu
b tfeti strana

Z tangenty mGZe TNC zjistit uhel:

o =arctano =arctan (a/b)=arctan (sino./ cos o)

Priklad:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a/b)=arctan 1=45°
Navic plati:
a2+b2=c2 (kdea2=axa)
c=v{@+b?)
Programovani thlovych funkci .
Uhlové funkce se objevi po stisknuti softklavesy UHL.FUNKCE TNC
zobrazi softklavesy uvedené v tabulce vpravo.

Programovani: viz ,Pfiklad: programovani zakladnich pocetnich
operaci”.

164
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Funkce Softklavesa

FN6: SINUS

napt. FN6: Q20 = SIN-Q5
Ur&eni a pfifazeni sinusu
uhlu ve stupnich (°)

FNB
SIN {H}

FN7: COSINUS

napr. FN7: Q21 = COS-Q5
UrcCeni a pfifazeni cosinusu
uhlu ve stupnich (°)

FN?
COS (H)

FN8: ODMOCNINA ZE SOUCTU CTVERCU
napl. FN8: Q10 =+5 LEN +4

Ur€eni a pritazeni délky

ze dvou hodnot

FNB
HOLEN ¥

FN13: UHEL

napr. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
UrcCeni a pfifazeni thlu pomoci arctan
ze dvou stran nebo sin a cos

Uhlu (0 < uhel < 360°)

FN13
K OANG ¥

CIRGInGing
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10.5 Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry

P¥i rozhodovani kdyz/pak (implikaci) porovnava TNC jeden Q-parametr
s jinym Q-parametrem nebo &iselnou hodnotou. Je-li podminka
splnéna, pak pokracuje TNC v programu obrabéni na tom LABEL
(navésti), které je naprogramovano za podminkou (LABEL viz ,,9.
Podprogramy a opakovani ¢asti programu*). Neni-li podminka spinéna,
pak provede TNC dalSi blok.

Pokud chcete vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL instrukci PGM CALL

Nepodminéné skoky
Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichz podminka
je splnéna vzdy (= nepodminéng), napf.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programovani rozhodovani kdyz/pak

Rozhodovani kdyZ/pak se objevi po stisknuti softklavesy JUMP. TNC
zobrazi tyto softklavesy:

Funkce Softklavesa
FN9: JE-LIROVNO, POTOM SKOK .
napt. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 e

Jsou-li si ob& hodnoty nebo parametry rovny,
pak skok na zadany Label

FN10: JE-LINEROVNO, POTOM SKOK e
napt. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 e
Nejsou-li si ob& hodnoty nebo parametry rovny,

pak skok na zadany Label

FN11: JE-LI VETSi, POTOM SKOK —
napt. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 R
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi nez druha

hodnota nebo parametr, pak skok na zadany Label

FN12: JE-LI MENSIi, POTOM SKOK iz
napt. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1 R
Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez druha

hodnota nebo parametr, pak skok na zadany Label

HEIDENHAIN TNC 310
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10.6 Kontrola azména Q-parametri

Pouzité zkratky a pojmy

IF
EQU
NE

LT
GOTO

angl.):
angl. not equal):

(
(
(
GT (angl. greater than):  Vé&tSi nez
(angl. less than):
(

angl. goto):

Kdyz

angl. equal): Rovno

Nerovno

Mensi nez

Prejdi na

10.6 Kontrola azména
Q-parametru

Q-parametry mizete béhem provadéni nebo testu programu
kontrolovat a také ménit.

PreruSte provadéni programu (napf. stisknutim externiho tlacitka
STOP a softklavesy STOP) popt. zastavte test programu

PARAMETR.
TABULKA

166

Vyvolani tabulky Q-parametru: stisknite softklavesu
TABULKA PARAMETRU

Pomoci klaves se Sipkami zvolte Q-parametr na
aktudlni obrazovkové strance. Pomoci softklaves
STRANA zvolte nasledujici nebo peedchazejici
obrazovkovou stranku

Pokud chcete zminit hodnotu parametru, zadejte
novou hodnotu, potvrite kldvesou ENT a uzaveete
zadani klavesou END

Nechcete-li hodnotu parametru minit, pak ukonéete
dialog kldvesou END
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10.7

PFidavné funkce se objevi po stisknuti softklavesy ZVLASTNI
FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Pridavné funkce

Cislo a text chyby
1000 Vreteno ?
1001 Chybi osa nastroje

1002 Sirka drazky prilis velka
Funkce Softklavesa 1003 Radius nastroje prili§ velky
.. 1004 Pracovni rozsah prekrocen
FN14:CISLO CHYBY - 1005  Vychozi poloha chybna
Vypis chybového hlasent T 1006 Nataceni neni dovoleno
1007 Zména meéritka neni dovolena
FN15:TISK 1008  Zrcadleni neni dovoleno
Neformatovany vypis textu nebo hodnoty FHiE 1009 Posun nul.bodu neni dovolen
Q-parametru :PW 1010 Chybi posuv
1011 Chybna vstupni hodnota
FN18:SYS-DATUM READ She 1012 Chybné znaménko
Cteni systemovych dat READ 1013 Uhel neni dovolen
1014 Bod dotyku neni dosaZzitelny
FN19:PLC-PRIRAZENI E 1015 P¥ili8 mnoho bodu
Predani hodnoty do PLC PLo- 1016 Rozporné zadani
1017 CYKLUS je nekompletni
1018 Chybné definovana rovina
FN14:CiSLO CHYBY 1 8;2 E:’gbf afnotvj'{”ka chybna osa
L, . R ybné otacky
Vypis chyboveho hlaseni 1021 Korekce radiusu neni definovana
Pomoci funkce FN14: CiSLO CHYBY muZete programové nechat 1022 Zaobleni neni definovano
sat hlaSeni, ktera jsou predprogramovana vyrobcem stroje popf. ; - g v
:‘,i\r/r%oy HEIDENHAIN: kdy2 TNC pri, provadéni n}a/bg testu prpjgr:mz 1822 Zfa‘i'tusrr:;f::ﬁ Eggfé’zirgovén
narazi na blok s FN 14, pak program prerusi a vypiSe hlaSeni. Potom
musite program znovu odstartovat. Cisla chybovych hlageni - viz 1025 Vnotovani prekroceno
tabulku vpravo. 1026 Chybi vztah thlu
1027 Neni definovan obrab. cyklus
Priklad NCbloku o o 1028  Sirka drazky prili§ velka
TNC ma vypsat hlaSeni, které je uloZeno pod chybovym Cislem 254 1029 PFilis mala kapsa
180 FN14: ERROR =254 1030 Q202 neni definovan
1031 Q205 neni definovan
Rozsah &isel chyb Standardni dialog 1032 Q218 zadat vétSinez Q219
» 1033 CYCL 210 neni dovolen
0...299 FN 14: CHYBA CISLO 0 .... 299 1034 CYCL 211 neni dovolen
1035 Q220 je prilis velky
300 ... 999 Nezadan Zadny standardni dialog 1036 Q222 zadat vétSi nez Q223
1037 Q244 zadat vétsinez 0
1000 ... 1099 Interni chybova hiageni 1038 Q245 zadat nerovny Q246
(viz tabulku vpravo) 1039 Zadat rozsah uhlu < 360°
1040 Q223 zadat vétsi nez Q222
1041 Q214: 0 neni dovolena

HEIDENHAIN TNC 310

167

10.7 Pridavné funkce



10.7 Pridavné funkce

FN15: TISK
Vypis textii nebo hodnot Q-parametru

@ Nastaveni datového rozhrani: v bodé menu SETUP
RS232 nadefinujte cestu, kam ma TNC uloZit texty nebo
hodnoty Q-parametru. Viz
»13.4 MOD-funkce, Nastaveni datového rozhrani®.

Pomoci funkce FN15: TISK muzete vypsat pres datové rozhrani
hodnoty Q-parametr( a chybova hlaseni, napriklad na tiskarnu.
Pokud tyto hodnoty odeslete do poditace, uloZi TNC data do
souboru %FN15RUN.A (vypis béhem provadéni programu) nebo
do souboru %FN15SIM.A (vypis béhem testu programu).

Vypis dialogli a chybovych hla$enis FN15:
TISK ,,Ciselna hodnota“
Ciselna hodnota 0 az99: Dialogy pro cykly vyrobce

od 100: Chybova hlaseni PLC
Priklad: Vypis dialogu €islo 20

67 FN15: PRINT 20
Vypis dialogtia Q-parametrii s FN15:

PRINT ,,Q-parametr*
Priklad pouZiti: Protokolovani méreni obrobku.

Vypsat muzete souasné az Sest Q-parametrt a Ciselnych hodnot.
TNC je oddéli lomitky.

Priklad: Vypis dialogu 1 a ¢iselné hodnoty Q1
70FN15: PRINT 1/Q1
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FN18:SYS-DATUM READ
Cteni systémovych dat

Pomoci funkce FN18: SYS-DATUM READ mi(iZete &ist systémova

data

a ukladat je do Q-parametru. Volba systémovych dat se provede

pres Cislo skupiny (ID-Nr.), jedno Cislo a popf. jeden index.

Jméno skupiny, ID-&. Cislo Index Systémova data
Informace o programu, 10 1 - Stavmm/inch

2 - Faktor prekryti pfi frézovani kapsy

3 - Cislo aktivniho obrabé&ciho cyklu
Stav stroje, 20 1 - Cislo aktivniho nastroje

2 - Cislo pripraveného nastroje

3 - Aktivni osa nastroje

0=X, 1=Y, 2=Z

4 - Programované otacky vietena

5 - Aktivni stav vietena: 0=vyp, 1=zap

6 - Aktivni uhel orientace vretene

7 - Aktivni pfevodovy stupen

8 - Stav chladici kapaliny: O=vyp, 1=zap

9 - Aktivni posuv

10 - Aktivni posuv na prechodové kruZznici
Data z tabulky nastroja, 50 1 - Délka nastroje

2 - Radius nastroje

4 - Pridavek na délku nastroje DL

5 - Pridavek na radius nastroje DR

7 - Nastroj je blokovan (0 nebo 1)

8 - Cislo sesterského nastroje

9 - Maximalni Zivotnost TIME1

10 - Maximalni Zivotnost TIME2

11 - Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME

12 - Stav PLC

13 - Maximalni délka bfitu LCUTS

14 - Maximalni thel zanoreni ANGLE

15 - TT: Pocet brita CUT

16 - TT: Tolerance opotfebeni délky LTOL

17 - TT: Tolerance opotrebeni radiusu RTOL

18 - TT: Smysl ota¢eni DIRECT (3 nebo 4)

19 - TT: Pfesazeni v roviné R-OFFS

20 - TT: Presazeni délky L-OFFS

21 - TT: Tolerance zlomeni délky LBREAK

22 - TT: Tolerance zlomeni radiusu RBREAK

HEIDENHAIN TNC 310
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10.7 Pridavné funkce

Jméno skupiny, ID-¢.

&
o

Index

Systémova data

Data z tabulky pozic, 51

Cislo pozice nastroje v zasobniku

Pevna pozice: O=ne, 1=ano

Blokovana pozice: 0=ne, 1=ano

Specialni nastroj: 0=ne, 1=ano

o hlwn) = |ex

Stav PLC

Cislo pozice aktivniho nastroje, 52

Cislo pozice v zasobniku

Korekéni data, 200

Programovany radius nastroje

Programovana délka nastroje

Pridavek na radius nastroje DR z TOOL CALL

AlWIN =

Pridavek na délku nastroje DL z TOOL CALL

Aktivni transformace, 210

Zakladni natoCeni - rucni provozni rezim

N

Programované nato&eni cyklem 10

Aktivni osa zrcadleni

0: Zrcadleni neni aktivni

+1: zrcadli se osa X

+2: zrcadlise osaY

+4: zrcadli se osaZ

+8: IV. osa se zrcadli

Kombinace = uhrn jednotlivych os

Zmeéna meéritka aktivni v ose X

Zména méfritka aktivniv ose Y

Zména méfitka aktivniv ose Z

E R I N

AIWIN| =

Zmeéna meéfitka aktivni ve IV. ose

Aktivni souradny systém, 211

—_

Zadavaci systém

N

M91-systém (viz , 7.3 Pridavné funkce pro
zadani souradnic”)

M92-systém (viz , 7.3 Pridavné funkce pro
zadani souradnic*)

Nulové body, 220

laz4

Ru¢né nastaveny nulovy bod v M91-systému
Index 1az4: osaXazlV. osa

l1az4

Programovany nulovy bod
Index 1az4: osaXazlV. osa

1az4

Aktivni nulovy bod v M91-systému
Index 1az4: osaXazlV. osa

1az4

PLC posunuti nulového bodu
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Jméno skupiny, ID-&. Cislo Index Systémova data
Koncovy spinac, 230 1 - Cislo aktivniho rozahu koncovych spina&t
2 1az4 Zaporna souradnice koncového spinace v M91-systému
Index 1 az4: osaXazlV. osa
3 1az4 Kladna souradnice koncového spinace v M91-systému
Index 1 az4: osaXazlV. osa
Polohy v M91-systému, 240 1 1az4 Cilova poloha; index 1 aZz 4: osa X az IV. osa
2 1az4 Posledni sejmuty bod
Index 1 az4: osaXazlV. osa
3 1az4 Aktivni pol; index 1 az 4: osa Xaz V. osa
4 1az4 Stred kruhu; index 1 aZz 4: osa X az IV. osa
5 1az4 Stred kruhu posledniho RND-bloku
Index 1az4: osaXazlV. osa
Polohy v zadavacim systému, 270 1 1az4 Cilova poloha;index 1 aZz 4: osa X aZ V. osa
2 1az4 Posledni sejmuty bod
Index 1 az4: osa XazlV. osa
3 1az4 Aktivni pol; index 1 aZz 4: osa X az IV. osa
4 1az4 Stied kruhu; index 1 aZ 4: osa X aZ IV. osa
5 1az4 Stied kruhu posledniho RND-bloku
Index 1 az4: osaXazlV. osa
Kalibra¢nidata TT 120, 350 20 1 Stfed snimaciho hrotu v ose X
2 Stied snimaciho hrotu v ose Y
3 Stied snimaciho hrotu v ose Z
21 - Radius talite

Priklad: Pritazeni hodnoty aktivni zmény méfitka v ose Z parametru Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3
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171

10.7 Pridavné funkce



10.7 Pridavné funkce

FN19:PLC-PRIRAZENI
Predani hodnoty do PLC

Pomoci funkce FN19: PLC-PRIRAZENI mdZete do PLC predat aZ
dvé Ciselné hodnoty nebo Q-parametry.

Kroky a jednotky: 0,1 um popt. 0,0001°

Priklad: Predani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 1um popt. 0,001°) do
PLC

56 FN19: PLC=+10/+Q3
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10.8 PF¥imé zadani vzorce

Pomoci softklaves miZete do programu obrabéni pfimo zadavat
matematické vzorce, které obsahuiji vice poCetnich
operaci:

Zadanivzorce
Vzorce se objevi po stisknuti softklavesy FORMULA.
TNC zobrazi v nékolika listach tyto softklavesy:

Matematické funkce Softklavesa

Séitani
napt. Q10=Q1+Q5

Odeditani
napr. Q25 =Q7 - Q108

Nasobeni
napf. Q12=5*Q5

Déleni
napr. Q25=Q1/Q2

Uvodni zavorka
napl. Q12=Q1* (Q2 + Q3)

Koncova zavorka
napf. Q12=Q1 * (Q2 + QJ)

Druha mocnina (angl. square)
napr. Q15=SQ 5

w
=]

L

Druha odmocnina (angl. square root)

napf. Q22 = SQRT 25 SART

Sinus uhlu SIN
napt. Q44 = SIN 45
Cosinus uhlu cos
napr. Q45 = COS 45
Tangens uhlu

TAN

napr. Q46 = TAN 45

HEIDENHAIN TNC 310
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Matematické funkce

Softklavesa Matematické funkce Softklavesa

Arcus-sinus

Inverzni funkce sinus; urceni uhlu

z poméru protilehla odvésna/prepona
napt. Q10 = ASIN 0,75

Kontrola znaménka Cisla SGN
ASIN napi. Q12 = SGN Q50 >
Je-livracena hodnotaQ12=1: Q50 >=0
Je-livracenahodnotaQ12=-1:Q50< 0

Arcus-cosinus

inverzni funkce cosinus; uréeni Uhlu
z pomeéru prilehla odvésna/prepona
napr. Q11 =ACOS Q40

ACOS Vypocetnipravidla

Pro programovani matematickych vzorcut plati
nasledujicici pravidla:

Arcus-tangens

inverzni funkce tangens; urceni uhlu
z poméru protilehla/prilehla odvésna
napr. Q12 = ATAN Q50

Teckové vypocéty pred ¢arkovymi
ATAN 12Q1=5*3+2*10=35

1.krok vypoctu 5 3 =15
2.krok vypoctu 2 = 10 = 20

Umocnéni hodnoty
z.B.Q15=3"3

3.krok vypoctu 15 +20 =35
183Q@2=SQ10-3"3=73

Konstanta Pl (3.14159)
napt. Q15 =PI

1.krok vypoc¢tu - 10 na druhou = 100
2.krok vypoctu - umocnéni 3 na 3 =27
3.krok vypoc&tu 100 - 27 =73

o

Vytvoreni pfirozeného logaritmu (LN) Cisla
zaklad 2,7183
napr. Q15=LN Q11

Distributivni zakon
(rozdélovaci zakon) pfi vypoctech se zavorkami

a*(btc)=a*b+ta*c

-
=

BCIEIREINEIND

Vytvorenilogaritmu €isla, zaklad 10
napt. Q33 = LOG Q22

LOG

Exponencialni funkce, 2,7183 nan
napt. Q1 =EXP Q12

EXP

Negace hodnoty (vynasobeni €islem -1)
napr. Q2 =NEG Q1

NEG

Odfiznuti desetinnych mist
Vytvoreni celého Cisla
napt. Q3 = INT Q42

INT

Vytvoreni absolutni hodnoty €isla
napr. Q4 = ABS Q22

ABS

OdFiznuti mist pred desetinnou ¢arkou
Vytvoreni zlomku
napt. Q5 = FRAC Q23

FRAC

i
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Priklad zadani
Vypoc&et thlu pomoci arctan z protilehlé odvésny (Q12) a pfilehlé
odvésny (Q13); vysledek priradit parametru Q25:

BATUM Volba zadani vzorce: stisknéte softklavesu
TABLE parametrickych funkci
Cis. parametru pro vysledek?

25 Zadejte Cislo parametru

E atan | Prepinejte listu softklaves a
zvolte funkci arcus-tangens

a ( Prepinejte listu softklaves a
otevrte zavorku

Zvolte déleni

Q Y Stisknéte softklavesu Q: Zadejte &islo Q-
parametru 12

Q ) Stisknéte softklavesu Q: Zadejte &islo Q-
parametru 13

) Uzavrete zavorku a
ukoncCete zadavani vzorce

P¥iklad NC bloku
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Pfredobsazené Q-parametry

10.9 Pfedobsazené Q-parametry
Q-parametry Q100 aZz Q122 jsou obsazeny hodnotami z TNC.
Témto Q-parametrim se pfirazuji:

hodnoty z PLC

udaje o nastroji a vietenu

udaje o provoznim stavu atd.
Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametry Q100 az Q107 k prevzeti hodnot z PLC do
NC programu

Radius nastroje: Q108
Aktualni hodnota radiusu nastroje je pritazena parametru Q108.

Osa nastroje: Q109
Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje Hodnota parametru
Osa nastroje neni definovana Q109 =-1

OsaZz Q109=2

OsaY Q109 =1

OsaX Q109=0

Stav vietena: Q110
Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-
funkci pro vieteno:

M-funkce Hodnota parametru
Stav vietena neni definovan Q110=-1

MO3: ZAP vretena, ve smyslu hodin Q110=0

MO04: ZAP vietena, proti smyslu hodin Q110=1

MO05 po M03 Q110=2

MO05 po M04 Q110=3

Dodavka chladici kapaliny: Q111

M-funkce Hodnota parametru
MO8: ZAP chladici kapaliny Qt11=1
MO09: VYP chladici kapaliny Q111=0

Faktor prekryti: Q112
TNC pritadi parametru Q112 faktor prekryti pti frézovani kapes
(MP7430).
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Mérové tdaje vprogramu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnorovani pomoci PGM CALL na
mérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvnivola jiny
program.

Meérové udaje hlavniho programu Hodnota parametru
Metricky systém (mm) Q113=0
Palcovy systém (inch) Q113=1

Délka nastroje: Q114
Aktualni hodnota délky nastroje je prifazena parametru Q114.

Souradnice po snimani béhem chodu programu

Parametry Q115 aZ Q118 obsahuji po naprogramovaném méreni
3D-dotykovou sondou soufadnice polohy vietena v okamZiku
sejmuti.

Pro tyto soufadnice se nebere zfetel na délku dotykového hrotu a
radius snimaci kuli¢ky.

Souradna osa Parametr
OsaX Q115
OsaY Q116
OsaZ Q117
IV. osa Q118

Odchylka akutalni-cilova hodnota pf¥i automatickém
méreni nastroje sondouTT 120

Odchylka AKT-CIiL Parametr
Délka nastroje Q115
Radius nastroje Q116

Aktivni korekce radiusu nastroje

Aktivni korekce radiusu Hodnota parametru
RO Q123=0
RL Q123 =1
RR Q123=2
R+ Q123=3
R- Q123=4
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Priklad: Elipsa

Prabéh programu
Obrys elipsy se aproximuje velkym mnoZstvim
malych linearnich useku (pocet Ize definovat
v Q7). Cim vice se definuje krokil vypod&tu, tim
hladSi je obrys

Smér frézovani ur¢ite pomoci bodu startu a
koncového bodu v roviné:

Smér obrabéni ve smyslu hodin:

uhel startu > koncovy uhel

Smér obrabéni proti smyslu hodin: uhel startu <
koncovy uhel

Na radius nastroje se nebere zfetel

BEGIN PGM ELIPSA MM

FNO: Q1=+50

FN 0: Q2 = +50

FN0: Q3 =+50

FNO0: Q4 =+30

FNO0:Q5=+0

FN 0: Q6 = +360

FN 0: Q7 = +40

FNO0: Q8 =+0

9 FN0:Q9=+5

10 FN0: Q10=+100

11 FNO: Q11 =+350

12 FNO: Q12=+2

13 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0Z-20
14 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
15 TOOLDEF1L+0R+2,5

16 TOOL CALL 1ZS4000

17 LZ+250 RO FMAX

18 CALLLBL 10

19 LZ+100 RO FMAX M2

0O ~NO O~ WON-=0
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Y

50

50

30

50

Stred v ose X

Stfedvose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Uhel startu v roviné

Koncovy uhel v roviné

Pocet vypocetnich krok

NatocCeni elipsy

Hloubka frézovani

Posuv na hloubku

Posuv pri frézovani

Bezpecnostni vzdalenost pro predpolohovani
Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu
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20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34
35
36
37
38
39
40

41
42
43
44
45
46
47
48

LBL 10

CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCLDEF 7.1 X+Q1
CYCLDEF7.2Y+Q2

CYCL DEF 10.0 NATOCENI
CYCLDEF 10.1 ROT+Q8
Q35 =(Q6 - Q5) / Q7

Q36 = Q5

Q37=0

Q21 =Q3 *COS Q36

Q22 =Q4 * SIN Q36

L X+Q21Y+Q22 RO FMAX M3
LZ+Q12 RO FMAX

LZ-Q9 ROFQ10

LBL 1

Q36 = Q36 + Q35

Q37 =Q37 + 1

Q21 =Q3 *COS Q@36

Q22 =Q4 * SIN Q36
LX+Q21Y+Q22 ROFQ11

FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1

CYCL DEF 10.0 NATOCENI
CYCLDEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCLDEF 7.1 X+0
CYCLDEF7.2Y+0

LZ+Q12 RO FMAX

LBLO

END PGM ELIPSA MM

HEIDENHAIN TNC 310

Podprogram 10: Obrabéni
Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Prepocet natocCeni v roviné

Vypoc&et uhlového kroku

Kopirovani Ghlu startu

Nastaveni ¢itace fezll

Vypocet souradnice X bodu startu

Vypocet souradnice Y bodu startu

Najeti do bodu startu v roviné

Predpolohovani na bezpetnou vzdalenost v ose vietena
Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace CitaCe fezl

Vypocet aktualni souradnice X

Vypocet aktualni souradnice Y

Najeti do dalSiho bodu

Dotaz, zda jeSté nehotovo, je-li tomu tak, pak skok na LBL 1

ZruSeni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Odjeti na bezpecnou vzdalenost
Konec podprogramu
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Priklad: Konkavnivalec radiusovou frézou

Prabéh programu
Program funguje pouze s radiusovou frézou,
délka nastroje se vztahuje na stfed koule

Obrys valce se aproximuje velkym mnozstvim
malych pfimkovych useku (pocet Ize definovat v
Q13). Cim vice kroktl se nadefinuje, tim hladsi je
obrys

Valec se frézuje podélnymi fezy (zde: rovnobézné
s osouY)

Smér frézovani urcite pomoci uhlu startu a konce
Vv prostoru:

Smér obrabéni ve smyslu hodin:

Uhel startu > koncovy uhel

Smér obrabéni proti smyslu hodin: Uhel startu <
koncovy uhel

Radius nastroje se koriguje automaticky

0 BEGIN PGM VALEC MM
1 FNO: Q1 =+50

2 FN0: Q2=+0

3 FN0:Q3=+0

4 FNO: Q4 =+90

5 FNO: Q5 = +270

6 FN 0: Q6 = +40

7 FNO: Q7=+100

8 FN0: Q8 =+0

9 FN0:Q10=+5

10 FN0: Q11 =+250

11 FN0: Q12 =+400

12 FN0: Q13 =+90

13 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0Z-50
14 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0R+3

16 TOOL CALL 1ZS4000

17 LZ+250 RO FMAX

18 CALLLBL 10

19 FN0: Q10=+0

20 CALLLBL 10

21 LZ+100 ROFMAX M2
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|
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Stred v ose X

Stfedvose Y

Stred v ose Z

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radiusvalce

Délkavalce

NatocCeni v roviné X/Y

Pridavek na radius valce

Posuv na hloubku

Posuv pri frézovani

Pocet fezl

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

ZruSeni pridavku

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu
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o)
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55

LBL 10
Q16=Q6-Q10-Q108

FN 0: Q20 = +1

FN 0: Q24 = +Q4
Q25=(Q@5-Q4)/Q13
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCLDEF 7.1 X+Q1
CYCLDEF7.2Y+Q2
CYCLDEF7.32+Q3

CYCL DEF 10.0 NATOCENI
CYCLDEF 10.1 ROT+Q8

L X+0Y+0 RO FMAX
LZ+5ROF1000 M3

CCZ+0 X+0

LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
LBL 1

LY+Q7 ROFQ11

FN 1: Q20 = +Q20 + +1

FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25
FN11:IF+Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
LP PR+Q16 PA+Q24 FQ12
LY+OROFQ11

FN 1: Q20 = +Q20 + +1

FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25
FN 12: IF +Q20LT +Q13 GOTO LBL 1
LBL 99

CYCL DEF 10.0 NATOCENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCLDEF 7.1 X+0
CYCLDEF7.2Y+0
CYCLDEF7.3Z+0

LBLO

END PGM ZYLIN MM
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Podprogram 10: Obrabéni

Prepocet pridavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni ¢itace fezl

Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Vypocet uhloveho kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)

Prepocet natoceni v roviné

Predpolohovani v roviné do stfedu valce

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roviné Z/X

Najeti na polohu startu na valci se Sikmym zapichovanim do materialu

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace CitacCe rezli

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je jiZ hotovo, pokud ano, skok na konec

Prejeti po prilehlém “oblouku” na dalSi podélny fez

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace CitacCe rezli

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda jesté nehotovo, je-li tomu tak, pak skok na LBL 1

ZruSeni natoceni

Zru8eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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Priklad: Vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

Prabéh programu
Tento program funguje pouze se stopkovou
frézou
Y

Obrys koule se aproximuje velkym mnoZstvim Y A
malych pfimkovych usekUl (rovina Z/X, poCet Ize 100 —
definovat v Q14). Cim mensi se nadefinuje thel
kroku, tim hladsi je obrys

Pocet obrysovych fezll uréite pomoci uhlového R Q?‘P
kroku v roviné (pres Q18) €
Koule se frézuje v 3D-fezu zdola nahoru 50

Radius nastroje se koriguje automaticky

50 100 -50
0 BEGIN PGM KOULE MM
1 FNO: Q1 =+50 Stred v ose X
2 FNO: Q2 =+50 Stredvose Y
3 FNO0: Q4 =+90 Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
4 FNO:Q5=+0 Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
5 FN0: Q14=+5 Uhlovy krok v prostoru
6 FNO: Q6 = +45 Radius koule
7 FN0: Q8 =+0 Uhel startu nato&eni v roving X/Y
8 FN0: Q9 = +360 Koncovy uhel natoCeniv roviné X/Y
9 FNO:Q18=+10 Uhlovy krok v roving X/Y pro hrubovani
10 FN0: Q10=+5 Pridavek na radius koule pro hrubovani
11 FNO: Q11 =+2 Bezpecnostni vzdalenost pro predpolohovani v ose vietena
12 FN0: Q12 =+350 Posuv pri frézovani
13 BLKFORMO0.1Z X+0Y+0 Z-50 Definice neobrobeného polotovaru
14 BLKFORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
15 TOOLDEF1L+0R+7,5 Definice nastroje
16 TOOL CALL 1ZS4000 Vyvolani nastroje
17 LZ+250 RO FMAX Vyjeti nastroje
18 CALLLBL 10 Vyvolani obrabéni
19 FN0: Q10 =+0 Zru8eni pridavku
20 FN0: Q18 =+5 Uhlovy krok v rovin& X/Y pro dokon&ovani
21 CALLLBL10 Vyvolani obrabéni
22 LZ+100 RO FMAX M2 Vyjeti nastroje, konec programu
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P
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 10

FN1: Q23 =+Q11 + +Q6

FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 =+Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8
FN1:Q16=+Q6 +-Q10
CYCLDEF 7.0 NULOVY BOD
CYCLDEF 7.1 X+Q1
CYCLDEF7.2Y+Q2
CYCLDEF7.32-Q16

CYCL DEF 10.0 NATOCENI
CYCLDEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 ROFQ12
LBL 1

CCz+0X+Q108
LY+0Z+0FQ12

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQ12
FN 2: Q24 =+Q24 - +Q14
FN11:IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
LP PR+Q6 PA+Q5

LZ+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO FMAX

FN1: Q28 =+Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 NATOCENI
CYCLDEF 10.1 ROT+Q28
FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
CYCL DEF 10.0 NATOCENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCLDEF 7.0 NULOVY BOD
CYCLDEF 7.1 X+0
CYCLDEF7.2Y+0
CYCLDEF7.32+0

LBLO

END PGM KOULE MM

HEIDENHAIN TNC 310

Podprogram 10: Obrabéni

Vypoc&et souradnice Z pro predpolohovani
Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro predpolohovani
Kopirovani nato€eni v roviné

Zohlednéni pridavku u radiusu koule

Posunuti nulového bodu do stfedu koule

Prepocet uhlu startu natoCeni v roviné

Nastaveni po6lu v rovingé X/Y pro predpolohovani
Predpolohovani v roviné

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni po6lu v roving Z/X presazeného o radius nastroje
Najeti na hloubku

Prejeti smé&rem nahoru po pfiblizném ,,oblouku
Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je oblouk hotov, pokud ne, pak zpét na LBL 2
Najeti na koncovy uhel v prostoru

Vyjeti v ose vietena

Predpolohovani pro dalSi oblouk

Aktualizace natoceniv roviné

ZruSeni prostorového dhlu

Aktivace nového natoCeni

Dotaz, zda je5té nehotovo, je-li tomu tak, pak skok na LBL 1

ZruSeni natoceni

Zru8eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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11.1 Grafika

11.1 Grafika

V provoznim rezimu PROGRAM TEST simuluje TNC graficky pribéh
obrabéni. Pomoci softklaves zvolite, zda jako

pohled shora

zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni (prostorove)
Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru.
TNC grafiku nezobrazi, jestlize

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

Stisknete-li v provoznim rezZimu PROVOZ PROGRAMU softklavesu
PGM TEST, zobrazi TNC tyto softklavesy

Pohled Softklavesa

Pohled shora

Zobrazeni ve 3 rovinach

e

3D-zobrazeni (prostorové)
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Pohled shora

. ; Softklavesou zvolite podled shora

,Cim hlubsi, tim tmavai“

Tato graficka simulace probiha nejrychleji.

Zobrazenive 3 rovinach

Zobrazeni ukazuje jeden pohled shora (plidorys) se 2 fezy,
obdobné jako technicky vykres. Symbol vlevo pod grafikou udava,
zda zobrazeni odpovida projek&éni metodé 1 nebo 2 podle DIN 6,
¢ast 1 (voli se pomoci MP7310).

Navic miZete pomoci softklaves posouvat rovinu fezu:

= Softklavesou zvolte zobrazeni ve 3 rovinach

Hl

Prepinejte listy softklaves, aZ TNC zobrazi
nasledujici softklavesy:

03:28:08

Funkce Softklavesy
Posouvani svislé roviny fezu [D EI]
doleva nebo doprava

Posouvani vodorovné roviny fezu TEL Ei
nahoru nebo doll

[ORSRO NSRS RS]
QOO oo
[ORSRO NSRS RS]

[SRERCRER RS
[SRERCRER RS
OCoCOoGCo

83:28:06

B&hem posouvani je poloha roviny fezu viditelna na obrazovce.

HEIDENHAIN TNC 310
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11.1 Grafika

3D-zobrazeni
TNC zobrazi obrobek prostorové.
Zobrazeni 3D (trojrozmérné) mizete natacet okolo svislé osy.

V provoznim reZimu PROGRAM TEST jsou k dispozici funkce ke
zvétSeni vyrezu (viz ,ZvétSeni
vyrezu ).

g : Softklavesou zvolte 3D-zobrazeni

Natoceni 3D-zobrazeni
Prepinejte liSty softklaves, az se objevi tyto softklavesy:

Funkce Softklavesy

Nataceni zobrazeni v krocich po 90° @ @

kolem svislé osy L ot
ZvétsSenivyrezu

V provoznim reZimu PROGRAM TEST muzete vyfez pro 3D-
zobrazeni ménit

K tomu musi byt zastavena graficka simulace. ZvétSeni vyfezu je
vzdy u€inné ve vSech druzich zobrazeni.

V provoznim rezimu PROGRAM TEST prepinejte liSty softklaves, az
se objevi tyto softklavesy:

Funkce Softklavesy

Volba strany obrobku, ktera se ma
orezat: softklavesu nékolikrat stisknéte

Qe 03:28:08
INDOU
BLK
FORM
20BRAZIT
DETAIL
g@e° HRGH_e6:56: 12| (=

Posouvani plochy fezu ke zmenseni

nebo zvétSeni neobrobeného polotovaru - +
Pv _t s Z0BRAZIT Y
revzetl vyrezu DETRIL
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Zména zvétSenivyiezu
Softklavesy viz tabulku

Je-li tfeba, zastavte grafickou simulaci

Pomoci softklaves zvolte stranu obrobku (tabulka)

ZmenSeni nebo zvétSeni polotovaru: tisknéte

softklavesu ,+“ resp. L+

Pfevzeti poZzadovaného vyrezu: stisknéte softklavesu

PREVZIT VYREZ

Znovu odstartujte testovani nebo provadéni programu

Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize graficky simulovat libovolné ¢asto. K tomu
mUZete grafiku opét nastavit na znazornéni neobrobeného

polotovaru nebo jeho zvétSeného vyrezu.

Funkce Softklavesa
Zobrazeni neobrobeného polotovaru v RESET
e o 7 Y BLK
naposledy zvoleném zvétSeném vyrezu FORM
Zru8eni zvétSeni vyrezu, takze WINDOW %,
’ B ” BLK
TNC zobrazi obrobeny nebo neobrobeny ForM [/

kus podle programovaného BLK-FORM

% Pomoci softklavesy POLOTOVAR JAKO BLK FORM
zobrazi TNC - i po vyrezu bez PREVZIT VYREZ +
obrabény dilec opét v programované velikosti.

HEIDENHAIN TNC 310
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11.2 Test programu

Zjisténi casu obrabéni
Provoznirezimy provadéni programu

Zobrazeni €asu od startu programu az do konce programu. P¥i
preruSeni se Cas zastavuje.

PROGRAM TEST

Zobrazeni priblizného ¢asu, ktery TNC vypocte pro trvani pohyb
nastroje provadénych posuvem. Tento v TNC zjistény €as se nehodi
k vypoctu ¢asu obrabéni, nebot’ TNC nebere zfetel na &asy zavislé
na strojnich ukonech (napt. vymeéna nastroje).

Navoleni funkce stopek
Prepinejte listy softklaves, aZ TNC zobrazi tyto softklavesy s
funkcemi stopek:

Funkce stopek Softklavesa

PROGRAM TEST

@ BEGIN PGM 123 MM

JMEND PGHM 123 s 18

1 BLK FORM 8.1 2 H+B V+0
Z2-80

BLK FORM 8.2 K+188 Y+108 3
TOOL DEF 1@1 L+@ R+7

TOOL DEF 182 L+@ R+3

TOOL CALL 181 Z 52888

L 2+10@ R@ FMAX M3

CYCL DEF 4.8 KAPSOVE FREZOW 3
CYCL DEF 4.1 UZDAL.+2
CYCL DEF 4.2 HLOUBK-18

© o N e R W N

PGM
CALL|
CYCL|
‘ 213 CEPY NA CISTO |

CC| CASOUA PROD
LBL ia:
caLL| D e1:14:87

cIL X +150,008
¥ -26,008

2z +15,008

la1 2
a

T
S ME/9

Zapamatovani zobrazeného ¢asu

ULDZIT
@O

Zobrazeni souCtu zapamatovaného
a zobrazeného Casu

FRICIST

O+D

Smazani zobrazeného ¢asu

RESET
60:00:80

11.2 Testovani programu

V provoznim rezimu PROGRAM TEST nasimulujete programy a ¢asti
programu, aby se vyloucily chyby pfi provadéni programu. TNC vam
nabizi podporu pfi vyhledavani

geometrickych neslucitelnosti
chybéjicich zadani
neproveditelnych skokl

naruSeni pracovniho prostoru

Navic mizete vyuZit nasledujici funkce:
Testovani programu po blocich
PreruSeni testu u libovolného bloku
Funkce pro grafické znazornéni

Dopliikové zobrazeni stavu
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Provedeni testu programu

PGHM
TEST

Zvolte provozni rezim PROVOZ PROGRAMU
Zvolte provozni rezZim PROGRAM TEST

Softklavesou PGM NAME si zobrazte spravu
soubort a zvolte soubor, ktery chcete testovat
nebo

Zvolte zagatek programu: klavesou GOTO zvolte
radek ,0“ a potvrd'te zadani klavesou ENT

TNC zobrazi tyto softklavesy (1. nebo 2. liSta softklaves):

Funkce

Softklavesa

Testovani celého programu

START

03:28:08

START

START
PO BLOKU

003

11.2 Test programu

RESET

START

!

Testovani kazdého bloku programu jednotlivé STRRT

PO BLOKU

Zobrazeni neobrobeného polotovaru a otestovani

celého programu RESET

START

Zastaveni testu programu

STOP

e

Provedenitestu programu az do ur€itého bloku
Zadanim STOP NA N provede TNC test programu pouze az do bloku

s Cislem N.

V provoznim reZimu PROGRAM TEST zvolte zatatek programu

Volba testovani programu do urcitého bloku:
stisknéte softklavesu STOP NA N

STOP
A

Az do Cisla bloku =: zadejte Cislo bloku, u kterého
ma byt test programu zastaven

Program: pokud chcete vstoupit do programu,
ktery jste vyvolali pomoci cyklu 12 PGM CALL:
zadejte Cislo programu, ve kterém se nachazi blok
se zvolenym Cislem bloku

Opakovani: zadejte pocet opakovani, ktera se maji
provést, pokud se Cislo bloku nachazi uvnit?
opakovani ¢asti programu

Testovani useku programu: stisknéte softklavesu
START; TNC otestuje program az do zadaného
bloku

HEIDENHAIN TNC 310
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11.3

V provoznim rezimu PROVOZ PROGRAMU provede TNC navoleny
program po blocich nebo plynule.

Provadéni programu

Funkce Softklavesa

Provadéni programu po bloku j
(zakladni nastaveni)

Provadéni programu plynule

EN
EN

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU 5]
@ BEGIN PGM 123 HH A
1 BLK FORM 8.1 2 X+@ Y+@
2-608
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+1@@ »| Boxow
3 TOOL DEF 181 L+@ R+7 PRENOS
4 TOOL DEF 182 L+8 R+3
5 TOOL CALL 181 2 S2@699 PGM
6 L 2Z2+180 RO FMAX M3 TEST
7?7 CYCL DEF 4.8 KAPSOVE FREZOV »
8 CYCL DEF 4.1 VZDAL.+2
9 CYCL DEF 4.2 HLOUBK-18 =)
cIL X +15o,008
Y -25,000 TABULKA
z2 +15, 080880 le1 2 NASTROJU
S M5/ 9| g7

V provoznim reZimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU provede TNC
jednotlivé kaZdy blok po stisknuti tlacitka NC-START.

V provoznim rezimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE provede TNC
plynule program obrabéni az do konce programu nebo do jeho
preruseni.

V provoznich reZimech provadéni programu mUiZete pouzit
nasledujici funkce TNC:

PferuSeni provadéni programu
Provadéni programu od urcitého bloku
Dopliikové zobrazeni stavu

Provedeni programu obrabéni

Priprava
1 Upnéte obrobek na stolu stroje

2 Nastavte vztazny bod

3 Zvolte program obrabéni (status M)

ey

Velikost posuvu a otacek vietena mizete ménit pomoci
oto¢nych regulatort override.

Provadéni programu plynule
Program obrabéni odstartujete tlacitkem NC-START

Provadéni programu po bloku
Tlacitkem NC-START odstartujete jednotlivé kaZzdy blok programu
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Provedeni programu obrabéni, ktery obsahuje
soufFadnice nefizenych os

TNC mUZe zpracovavat i programy, ve kterych jste naprogramovali
posuvy nefizenych os.

Kdyz TNC narazi na blok, ve kterém je programovana netizena osa,
zastavi provadéni programu. Souc¢asné zobrazi TNC okno, ve
kterém je zobrazena zbyvajici draha do cilové polohy (1 viz obrazek
vpravo nahore). V tomto pfipadé postupujte takto:

Najedte osou do cilové polohy ru¢né. TNC neustale aktualizuje
okno se zbyvajici drahou a zobrazuje stale hodnotu, kterou jesté
musite do cilové polohy ujet

Jakmile jste dosahli cilové polohy, stisknéte tlacitko NC-START,
abyste pokracovali v provadéni programu. Pokud stisknete
tlacitko NC-START jesté pred dosaZenim cilové polohy, vypiSe
TNC chybové hlaseni.

@ Jak presné musite na cilovou polohu najet, je definovano
ve strojnim parametru 1030.x (dovolené hodnoty zadani:
0.001 az 2 mm).

Nefizené osy se musi zadavat v samostatném
polohovacim bloku, jinak TNC vypiSe chybové hlaseni.

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

=}

1 BLK FORM 8.1 2 X-188 Y-189 > )

2 BLK FORM 8.2 X+1@8@8 Y+1lg8 >»

3 TOOL CALL 1 2 $z2@@

4 LBL 254

5 L 2+58 RB FMAX

B L X+@ Y+8 RO F15998 M3

7 L 2+1 RO F15998

8 CALL LBL

9 CALL AT R R B AN

1@ CcyYCL DE| 2 +49.662 1

11 CYCL DE T L ATy

cIL ¥ +8.735 (—— | SPINDEL -OVE
[EE——— | -

Y +0.823 ORI thrermaL
+2 +g.338 | T 12 S0

S 198 MB/9
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PreruSeniobrabéni

Mate rtizné moznosti, jak provadéni programu prerusit:
Programovana preruseni
Externi tlacitko STOP
Pfepnuti do rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zaregistruje-li TNC béhem provadéni programu néjakou chybu, pak

prerusi obrabéni automaticky.

Programované preruseni

PreruSeni muZete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC
prerusdi provadéni programu, jakmile program obrabéni dojde do
bloku, ktery obsahuje nékteré z téchto zadani:

STOP (s pridavnou funkci nebo bez ni)

PFridavnou funkci MO0, MO1 (viz ,11.5 Volitelné zastaveni
provadéni programu®), M02 nebo M30

Pridavnou funkci M6 (je definovana vyrobcem stroje)

Prerusenitlacitkem NC-STOP
Stisknéte externi tlacitko NC-STOP: blok, ktery TNC v daném
okamziku zpracovava, se neprovede az do konce; v zobrazeni
stavu blika symbol ,,**“

Nechcete-li v obrabéni pokratovat, pak vynulujte TNC
softklavesou STOP: symbol ,,#“ v zobrazeni stavu zmizi. V tomto
pripadé odstartujte program znovu od zacatku

Preruseni obrabéni prepnutim do provozniho reZzimu PRO-
GRAM/PROVOZ PO BLOKU

Za chodu programu obrabéni v provoznim rezimu PROGRAM/
PROVOZ PLYNULE zvolte reZim PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU.
TNC prerusi obrabéni, jakmile se dokondi aktualni obrabéci krok.
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Pojizdéni strojnimi osami béhem pieruseni
B&hem preruseni mdZete pojiZzdét strojnimi osami tak jako v
provoznim reZimu RUCNI PROVOZ.

Priklad pouziti:
Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje
Preruste obrabéni

Uvolnéte externi smérova tladitka: stiskn&te softklavesu RUCNI
POJEZD.

Pojizdéjte strojnimi osami pomoci externich smérovych tlacitek

Pro opétné najeti na misto preruSeni programu pouzijte funkci
»,Opétné najeti na obrys“ (viz nize vtomto oddilu).

Pokracovaniv provadéni programu po preruseni

(5

Prerusite-li provadéni programu v prabéhu obrabéciho
cyklu, musite pfi op&tném vstupu do programu
pokracovat od za¢atku tohoto cyklu.

TNC pak musi opakované odjezdit jiZ provedené
obrabé&ci kroky.

P¥i pferuSeni provadéni programu si TNC zapamtuje:
data naposledy vyvolaného nastroje
aktivni transformace souradnic
souradnice naposledy definovaného stfedu kruhu
stav CitaCe opakovani ¢asti programu

Cislo bloku, jimz byl naposledy vyvolan podprogram nebo
opakovani ¢asti programu

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

MANUEL

=}
51 CR X+18 Y-78 R+15 DR- OPERATION
52 RND R2
53 CC X+38 Y-7@
54 C X+58 Y-78 DR+
55 LP PR+18 PA+Q
56 CP IPA+980 DR-
57 RND R1
58 L X+38 Y-E@
b9 CT X+70 Y-30
60 RND R18@
CcIL 5 _;Z . ggg — ] 32;25&;25 —
S 198 M3/9
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Pokracovaniv provadéni programu tlaéditkem NC-START

Po preruseni mlZete pokratovat v provadéni programu tlacitkem
NC-START, pokud jste zastavili provadéni programu nasledujicim
zpusobem:

stisknutim tlacitka NC-STOP

programovanym prerusenim

stisknutim tlagitka CENTRAL-STOP (funkce zavisla na provedeni
stroje)

@ Jestlize jste prerusili provadéni programu softklavesou
STOP, mizZete klavesou GOTO navolit jiny blok a odtud
pokraCovat v obrabéni.

Pokud navolite blok 0, TNC vynuluje v8echny
zapamatované informace (nastrojova data atd.)

JestliZze jste prerusSili provadéni programu v prabéhu
opakovani ¢asti programu, pak mlZete zvolit jiné bloky
pomoci GOTO pouze v ramci tohoto opakovani ¢asti
programu.

Pokracovaniv provadéni programu po chybé
P¥i neblikajicim chybovém hlaseni:

Odestrarite pri¢inu chyby
Smazte chybové hlaSeni na obrazovce: stisknéte klavesu CE

Novy start nebo pokracovani v provadéni programu od mista, na
némz byl pferusen

P¥i blikajicim chybovém hlaseni:
Vypnéte TNC a stroj

Odstrarite pfic¢inu chyby

Novy start

PFi opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaSeni a obrat’te se na servisni firmu.

196

11 Testovani a provadéni programu



Libovolny vstup do programu (piredbéh bloki)
Pomoci funkce START Z BLOKU N (pfedbéh blokd) mizete

pokraCovat v provadéni programu obrabéni od libovolného bloku N.
TNC bere pfi vypoctech zietel na obrobeni kusu aZ do tohoto bloku.

@ Predbéh blokli zahajujte vzdy na zacatku programu.

Pokud program obsahuje do konce predbéhu blok
programované preruseni, pak TNC na tomto misté
predbéh bloku prerusi. K pokracovani v predb&hu blokl
stisknéte jesté jednou softklavesu START Z BLOKU N a
pak tlacitko START.

Po ukonceni predbéhu blokl najedte nastrojem pomoci
funkce opé&tného najeti na obrys do zjisténé polohy (viz
nasleduijici stranu).

Navoleni prvniho bloku aktualniho programu jako zaatku pro
predbéh: zadejte GOTO ,,0“.

Navoleni predbéhu blok(: stisknéte softklavesu START Z BLOKU
N, TNC zobrazi okno pro zadani:
RESTORE Start z bloku N: zadejte €islo N bloku, na némz ma

POS. AT

predbéh skoncit

Program: zadejte jméno programu, ve kterém se
blok N nachazi

Opakovani: zadejte po¢et opakovani, na ktera se
ma v predbé&hu blok vzit zfetel, pokud se blok N
nachazi uvnitf opakovani ¢asti programu

PLC ON/OFE pro respektovani vyvolani nastroja a
pridavnych funkci M nastavte PLC na ON (mezi ON
a OFF se prepina klavesou ENT). PLC na OFF bere
zfetel pouze na geometrii

Odstartovani predbé&hu bloku: stisknéte
softklavesu START

Najeti na obrys: viz nasledujici oddil ,Opétné najeti
na obrys*

@ Zadavaci okno pro predbéh bloki miZete posouvat po
obrazovce. K tomu ucelu stisknéte klavesu pro definici
rozdéleni obrazovky a pouzijte tam zobrazené
softklavesy.

HEIDENHAIN TNC 310

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

B BEGIN PGM 123 MM
1 BLK FORM B.1 2 X+8 Y+8
2-60
2 BLK FORM 8.2 X+1080 Y+108 >
3 TOOL DEF 181 L+@ R+7
4 TOOL DE o
5 TOOL CAmotmr o
[ L 2 + 1 8| opakouanT ]
7 CYCL DE[PC - oH 20V »
8 CYCL DEF 4.1 VZDAL.+2
9 CYCL DEF 4.2 HLOUBK-18
cIL X +150.,000
Y -25,088
+15. T 101 2
z 15,0800 a
S M5/9

START

HEEEN

KONEC
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Opétné najetinaobrys

Pomoci funkce RESTORE POSITION najede TNC nastrojem na
obrys obrobku, poté co jste pojiZzdéli strojnimi osami béhem
prerudeni provadéni programu pomoci softklavesy MANUAL
POSIT., nebo pokud chcete pomoci funkce predbéhu blokl
vstoupit do programu.

Volba opé&tného najeti na obrys: zvolte softklavesu RESTORE
POSITION (odpada pfi pfedbéhu blokt). TNC zobrazi v otevieném
okné 1 polohu, na kterou TNC nastrojem najizdi

Najizdéni osami v tom poradi, které navrhuje TNC 1 v okné:
stisknéte externi tlaCitko START

Najizdéni osami v libovolném poradi: stisknéte softklavesy NAJET
X, NAJET Z atd. a aktivujte pokazdé externim tlacitkem START

Pokra¢ovani v obrabéni: stisknéte externi tlacitko START

198

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

RESTORE

i

5@ RND RB
Bl CR X+18 Y-7Y8 R+15 DR-
62 RND R2
53 CC__X+38 Y-7@ resToRe
54 C X+58 p—— :
55 LP PR+ NHRHT \‘S- PORADI SOURAD. :
56 CP IPRA+ 1 RESTORE
57 RND R1 2
B8 L X+30
59 CT X+? -WNEBO ZADEJ ODPOWIDAJICI SOF TKEY
68 RND R18

_ Em— | SPINDEL-OVE
i 5 —132:%?; %\mkswuafuvj

+ .

Z 48.543 F oo
S 198 M3/9|
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11.4 Blokovy prenos: provadéni
dlouhych program

Programy obrabéni, které vyzaduiji vice pamét'ového prostoru, nez
jaky je k dispozici v TNC, muZete z externiho pamét'ového nosice
prenaset Lpo blocich .

TNC si pfitom nacita jednotlivé bloky programu pres datové rozhrani
a bezprostfedné po jejich provedeni je opét vymaze. Timto
zpusobem muZete zpracovavat neomezené dlouhé programy.

@ Program smi obsahovat maximalné 20 blokti TOOL DEF.
Potrebujete-li vice nastroju, pak pouzijte tabulku
nastroja.

Pokud program obsahuje blok CALL PGM, pak se musi
volany program nachazet v paméti TNC.

Program nesmi obsahovat:
podprogramy
opakovani ¢asti programu
funkci FN15:PRINT

Blokovy prenos programu

Datové rozhrani nakonfigurujete pomoci MOD-funkce,
nadefinujete blokovou vyrovnavaci pamét (buffer) - (vizL13.4
Nastaveni externiho datového rozhrani ).

Zvolte provozni rezim PROGRAM/PROVOZ PLYNULE
nebo PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zahajeni blokového prenosu: stisknéte softklavesu
BLOKOVY PRENOS

Zadejte jméno programu, potvrdite klavesou ENT. TNC
nacita zvoleny program pres datové rozhrani

Program obrabéni ostartujte externim tlacitkem
START. Pokud jste nadefinovali blokovy buffer vétsi
nez 0, ¢eka TNC s odstartovanim programu, dokud se
nenacte definovany pocet NC blok(

HEIDENHAIN TNC 310
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11.5 Volitelné zastaveni provadéni
programu

TNC podle volby prerusi provadéni programu nebo test programu u
bloku, ve kterych je programovana pridavna funkce MO1:

—\ on NepreruSovat provadéni programu nebo test

¥ programu u blok(i s MO1: nastavte softklavesu na
OFF

= PfreruSovat provadéni programu nebo test

OFF programu u blok s MO1: nastavte softklavesu na
ON

11.5 Volitelné zastaveni programu
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12.1 Snimaci cykly v provoznim rezimu
RUCNI PROVOZ

%’ TNC musi byt k pouZiti 3D-dotykové sondy pripraveno
&= vyrobcem stroje.

Béhem snimacich cyklt najizdi 3D-dotykova sonda na obrobek
rovnobé&zné s osami, jakmile stisknete tlacitko NC-START. Vyrobce
stroje definuje posuv pfi snimani: viz obrazek vpravo. Jakmile se
3D-dotykova sonda dotkne obrobku,

vySle 3D-dotykova sonda do TNC signal: soufadnice sejmuté
polohy se uloZi do paméti

3D-dotykova sonda se zastavi a
odjede rychloposuvem zpét na polohu startu snimaciho procesu

Nedojde-li v ramci definované drahy k vychyleni dotykového hrotu,
vypiSe TNC odpovidajici chybové hlaseni
(Draha: MP6130).

Navoleni funkce dotykové sondy
Zvolte provozni rezim RUCNI PROVOZ

Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte
DOTYKOVA <
sonoA ) softklavesu
SNIMACI FUNKCE (2. lista softklaves). TNC zobrazi

202

Funkce Softklavesa
Kalibrace efektivni délky KL .
(2. lista softklaves) %
Kalibrace efektivniho radiusu @ L
(2. lista softklaves)
Zakladni natogeni L5 R
Nastaveni vztazného bodu ;SNIMH%S )
. . ~ . SNIMANI
Nastaveni rohu jako vztaZzného bodu [ r
Nastaveni stfedu kruhu jako @mqméc
vztaZzného bodu

12 3D-dotykové sondy



dalsi softklavesy: viz tabulku vpravo

Kalibrace spinaci dotykové sondy
Dotykovou sondu musite zkalibrovat pfi

uvedeni do provozu

zlomeni dotykového hrotu

vymeéné dotykového hrotu

zZmeéné posuvu pri snimani

nepravidelnostech, napftiklad kvdli zahtati stroje

P¥i kalibraci zjist'uje TNC ,efektivni“ délku snimaciho hrotu a
~efektivni® radius snimaci kulic¢ky. Ke kalibraci 3D-dotykové sondy
upnéte na stul stroje kontrolni (kalibracni) prstenec se znamou
vySkou a znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky
Nastavte vztazny bod v ose vietena tak, aby pro sttl stroje platilo:
Z=0.

P Volba funkce kalibrace délky dotykoveé sondy:
%L stisknéte softklavesu SNIMACI FUNKCE a poté
softklavesu KAL. L. TNC zobrazi okno menu se
Ctyfmizadavacimi poli

Pomoci softklavesy zvolte osu nastroje

Vztazny bod: Zadejte vySku kalibracniho prstence
Body menu Efektivni radius kuliCky a Efektivni délka
nevyzaduji Zadné zadani

Najedte dotykovou sondou tésné nad povrch
kontrolniho prstence

Je-li tfeba, zménte zobrazeny smér pojezdu:
stisknéte klavesu se Sipkou

Snimani povrchu: stisknéte tlacitko NC-START

Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace presazeni stifedu
dotykové sondy

Osa dotykové sondy se zpravidla presné nekryje s osou vietena.
Kalibracni funkce zjisti pfesazeni mezi osou dotykové sondy a osou
vietena a pocetné toto pfesazeni vykompenzuje.

Pri této funkci oto¢i TNC 3D-dotykovou sondu o 180°.
NatoCeni sondy se feSi pomoci pridavné M-funkce, kterou definuje
vyrobce stroje ve strojnim parametru 6160.

HEIDENHAIN TNC 310
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MérFeni pro zjisténi pfesazeni osy snimaci kulicky provedte po
kalibraci efektivniho radiusu snimaci kuli¢ky.

Snimaci kulicku napolohujte v RUCNIM PROVOZU do diry
kontrolniho (kalibracniho) prstence

P Zvolte funkci pro kalibraci radiusu snimaci kuli¢ky a
@ ? uréeni pfesazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KAL. R

Zvolte osu nastroje, zadejte radius kontrolniho
prstence

Snimani: 4 x stisknout tlacitko NC-START. 3D-
dotykova sonda sejme v kazdém sméru osy jednu
polohu diry a vypocte efektivni radius snimaci
kulicky

Chcete-li nyni ukondit kalibra¢ni funkci, pak
stisknéte softklavesu END

UrCeni presazeni stfedu snimaci kulicky: stisknéte
softklavesu ,,180°“. TNC oto¢i dotykovou sondu o
180°

Snimani: 4 x stisknout tlacitko NC-START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy jednu
polohu diry a vypocte presazeni stfedu dotykoveé
sondy

18a° )

Zobrazeni kalibraénich hodnot

TNC uklada v paméti efektivni délku, efektivni radius a hodnotu
presazeni stfedu dotykové sondy a pfi pozdéjSim pouZiti 3D-
dotykové sondy bere na tyto hodnoty zfetel. K zobrazeni v paméti
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 thel 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 volte vzdy
kolmo k Uhlové vztazné ose.

Aby se mohlo pfi provadéni programu zakladni natoceni
spravné prepocist, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé& souradnice roviny obrabéni.

204

KALIBRACE EFEKT. RADIUSU 4] <]
- Y+ Y- X )
0SA NASTROJE = 2 Y :
KONTRL.PRSTENEC RAD. = 25,881
EFEKT. RADIUS KULICKY= 1,998 2
EFEKT. DELKRA = +
KULICKA TS-PRESAZENI X+@
KULICKA TS-PRESAZENI Y+@ :
cIL X -2.,0008
Y -125,000 >
T 1 2 KONEC
2 +15,000 H o
S M5/9
Y
i >
X X
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ZAKLADNI OTOCENI

=
Fay

p— Volba snimaci funkce: stisknéte softklavesu
<2 ® ) SNIMANiROT TR E——

Dotykovou sondu napolohujte do blizkosti prvniho
snimaného bodu

Smér snimani zvolte kolmo k uhlové vztazné ose:

HENER

ho bodu 3D-dotykovou sondou

osu a smer zvolite klavesami se Sipkami UHEL NATOCENT S 51253587

Snimani: stisknéte tlacitko NC-START

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého [+ % _ 22- 268

snimaného bodu z +15.000 Loz KONEC
S M5/9

Snimani: stisknéte tlacitko NC-START

TNC si zapamatuje uhel zakladniho natoceni i pfi vypadku napajeni.
Zakladni natoceni je ucinné pro vSechna nasledujici provadéni a
testy programu.

Zobrazeni zakladniho nato€eni .
Uhel zakladniho nato&eni je uveden po op&tném zvoleni SNIMANI
ROT v zobrazeni thlu nato€eni. TNC zobrazuje uhel nato¢eni téz v
pridavném zobrazeni stavu (STATUS POS.)

V zobrazeni stavu je indikovan symbol (ROT) pro zakladni nato&eni,
pokud TNC pojizdi strojnimi osami s aktivnim zakladnim nato¢enim.
ZruSeni zakladniho natoceni L

Volba snimaci funkce: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT

Zadejte uhel nato¢eni ,,0“, prevezméte klavesou ENT

Ukonc&eni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

12.2 Nastaveni vztazného bodu
3D-dotykovou sondou

Funkce pro nastaveni vztaZzného bodu na vyrovhaném obrobku se

voli pomoci nasledujicich softklaves:

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose softklavesou SNIMANI
POS

Nastaveni rohu jako vztaZzného bodu softklavesou SNIMANI P

Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu softklavesou
SNIMANI CC

HEIDENHAIN TNC 310 205
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ho bodu 3D-dotykovou sondou

Zné

12.2 Nastaveni vzta

Nastavenivztazného boduvlibovolné ose
(vizobrazek vpravo nahoie)

SMIMANT
FOS

Navoleni snimaci funkce: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti
snimaného bodu

Zvolte smér snimani a soucasné osu, pro kterou se
vztazny bod nastavuje, napt. snimaniv ose Z ve
sméru Z-: zvolite Sipkovou klavesou

Snimani: stisknéte tlagitko NC-START

VztaZzny bod: Zadejte cilovou souradnici,
prevezméte klavesou ENT

Roh jako vztaZny bod — prevzeti bodu, které byly sejmuty pro
zakladni natoceni (viz obrazek vpravo uprostied)

SMIMANI
L

Navoleni snimaci funkce: stisknéte softklavesu
SNIMANI P

DOTYKOVE BODY ZE ZAKLADNIHO NATOCENI?:
stisknéte softklavesu ANO pro prevzeti soufadnic
sejmutych bodu

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu na té hrané obrobku, ktera
nebyla snimana pro zakladni natoceni

Volba sméru snimani: zvolte osu pomoci klavesy se
Sipkami
Snimani: stisknéte tlacitko NC-START

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu na stejné hrané

Snimani: stisknéte tlacitko NC-START

Vztazny bod: Zadejte obé& souradnice vztazného
bodu v okné& menu, zadani prevezméte klavesou
ENT

Ukonc&eni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

Roh jako vztazny bod — nepfebirat body, které byly sejmuty pro
zakladni natoceni

SNIMANT
L

206

Navoleni snimaci funkce: stisknéte softklavesu
SNIMANI P

DOTYKOVE BODY ZE ZAKLADNIHO NATOCEN:I?:
softklavesou NE dejte zapornou odpovéd’
(dialogova otazka se objevi pouze tehdy, kdyZ jste
predtim provedli zakladni natoceni)

VZdy dvakrat sejméte obé hrany hrany obrobku

Zadejte souradnice vztazného bodu, zadani
prevezméte klavesou ENT

Ukonc&eni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

12 3D-dotykové sondy



Stfed kruhu jako vztazny bod
Stredy dér, kruhovych kapes, uplnych valcu, ¢epu, kruhovych
ostravkl atd. miZete nastavit jako vztaZzné body.

Vnitfni kruh:

TNC sejme vnitfni sténu kruhu ve vSech ¢tyfech smérech

souradnych os.

U preruSenych kruh( (kruhovych oblouk() mazete volit smér
snimanilibovolné.

Snimaci kuli¢ku napolohujte pfiblizné do stfedu kruhu

NIMANT
cc

Zvolte snimaci funkci: stisknéte softklavesu
SNIMANICC
Sejmuti povrchu: &tyrikrat stisknéte tlacitko NC-

START. Dotykova sonda postupné nasnima 4 body
vnitfni kruhové stény

Chcete-li pracovat s prolozenym mérenim (pouze u
strojli s orientaci vietena, v zavislosti na MP6160),
pak stisknéte softklavesu 180°

a znovu nasnimejte 4 body vnitfni kruhové stény

Yi

Yi

ho bodu 3D-dotykovou sondou

Zné

Chcete-li pracovat bez proloZzeného méreni: X+
stisknéte klavesu END

VztaZzny bod: v okné& menu zadejte obé& souradnice
stfedu kruhu, zadani prevezméte klavesou ENT

Ukonc&eni snimaci funkce: stisknéte klavesu END

Vnéjsi kruh:
Napolohujte snimaci kulicku do blizkosti prvniho snimaného bodu @\E

mimo kruh H Ve X

Navolte smér snimani: pomoci pfislusnych softklaves
Snimani: stisknéte tlacitko NC-START

Opakujte proces snimani pro zbyvajici 3 body. Viz obrazek vpravo
uprostred

Zadejte souradnice vztazného bodu, zadani prevezméte klavesou
ENT

Po nasnimani zobrazi TNC aktualni souradnice stfedu kruhu a
radius kruhu PR.

HEIDENHAIN TNC 310 207
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12.3 Proméreni obrobku 3D-dotykovou sondou

12.3 Proméreni obrobku
3D-dotykovou sondou

Pomoci 3D-dotykové sondy urcite:

souradnice polohy a z nich

rozméry a Uhly na obrobku

Uréeni souradnic polohy na vyrovhaném obrobku

SMIMANT
FOS

Navoleni snimaci funkce: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti
snimaného bodu

Zvolte smér snimani a sou¢asné osu, k niz se ma
souradnice vztahovat: volba osy klavesami se
Sipkami

Odstartujte proces snimani: stisknéte tlacitko NC-
START

TNC zobrazi souradnici sejmutého bodu jako vztazny bod.

Uréeni souradnic rohového bodu v roviné obrabéni

UrCeni souradnic rohového bodu tak, jak bylo popsano ve stati ,,Roh
jako vztazny bod“. TNC zobrazi souradnice sejmutého rohu jako

vztazny bod.

Uréenirozméru obrobku

SMIMANT
POS

208

Navoleni snimaci funkce: stisknéte softklavesu
SNIMANIPOS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu A

Klavesami se Sipkami zvolte smé&r snimani
Snimani: stisknéte tlacitko NC-START

Poznamenejte si zobrazenou hodnotu jako vztazny
bod (pouze zistane-li predtim nastaveny bod dale v
platnosti)

Vztazny bod: zadejte ,,0“
Ukonceni dialogu: stisknéte klavesu END

Opétné navoleni snimaci funkce: stisknéte
softklavesu SNIMAT POS

12 3D-dotykové sondy



Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu B

Klavesami se Sipkami zvolte smér snimani: stejna
0sa, av8ak opacny smér nez u prvniho snimani.

Snimani: stisknéte tlacitko NC-START

Vindikaci vztazného bodu je nyni zobrazena vzdalenost mezi obéma
body na souradné ose.

Nastaveniindikace polohy na hodnoty pred
mérenim délky
Navoleni snimaci funkce: stisknéte softklavesu SNIMANi POS
Znovu sejméte prvni snimany bod
Nastavte vztazny bod na poznamenanou hodnotu
Ukonceni dialogu: stisknéte klavesu END.
Méreni thlu

3D-dotykovou sondou mizZete urcit thel v roving obrabéni. Méfit
Ize

uhel mezi uhlovou vztaznou osou a hranou obrobku nebo
uhel mezi dvéma hranami.
Zmeéreny Uhel se zobrazi jako hodnota maximainé 90°.

Uréeni Ghlu mezi uhlovou vztaznou osou a
hranou obrobku

p— Zvolte snimaci funkci: stisknéte softklavesu
<2 ® ) SNIMANIROT.
Uhel nato&eni: poznameneijte si zobrazeny uhel

natoCeni, pokud budete chtit pozdé&ji obnovit dfive
provedené zakladni natoCeni.

Provedeni zakladniho natoCeni s porovnavanou
stranou (viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku*)

Stisknutim softklavesy SNIMANI ROT si date
zobrazit uhel mezi thlovou vztaznou osou a hranou
obrobku jako uhel natoceni.

ZruSeni zakladniho nato¢eni nebo obnoveni
puvodniho zakladniho natoceni:

Nastavte uhel natoCeni na poznamenanou
hodnotu

HEIDENHAIN TNC 310
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Uréeni thlu mezi dvéma hranami obrobku
Volba snimaci funkce: stisknéte softklavesu SNIMANi ROT

Uhel natogeni: poznameneijte si zobrazeny tihel nato&eni,
budete-li chtit opét obnovit dfive provedené zakladni natoceni.

Provedeni zakladniho nato€eni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace
Sikmé polohy obrobku®)

Sejméte druhou stranu stejné jako pfi zakladnim nato€eni, thel
nato¢eni zde nenastavujte na 0!

Softklavesou SNIMANI ROT si date zobrazit uhel PA mezi hranami
obrobku jako uhel natoCeni

Zru$eni zakladniho natoceni nebo opétné obnoveni pavodniho
zakladniho natoCeni: nastavte uhel natoCeni na poznamenanou
hodnotu

12.3 Proméreni obrobku 3D-dotykovou sondou
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téni MOD-funkci; 13.2 Informace o systému

~r

, ZMména a opus

13.1 Volba

13.1 Volba, zména a opusténi MOD-
funkci

Pomoci MOD-funkci mizete volit dodate¢na zobrazeni a moznosti
zadani.

Volba MOD-funkci
Zvolte provozni rezim, ve kterém chcete MOD-funkce ménit.

w Volba MOD-funkgci: stisknéte klavesu MOD. Obrazek
vpravo nahore ukazuje ,,obrazovku MOD".

Provadét mazete tyto zmény:
Volbaindikace polohy
Definice mérovych 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
Zmény MOD-funkci
Zvolte MOD-funkci v zobrazeném menu pomoci klaves se
Sipkami.
Opakované stisknéte klavesu ENT, aZ se funkce objevi ve svétlém
poli, nebo zadejte Cislo a prevezméte klavesou ENT

Opusténi MOD-funkci
Ukonéeni MOD-funkce: stisknéte klavesu END.

13.2 Informace o systému
Po stisknuti softklavesy SYSTEMOVE INFORMACE zobrazi TNC tyto
informace:

Volna programova pameét’

Cislo NC-softwaru

Cislo PLC-softwaru

se zobrazi po navoleni na obrazovce TNC
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13.3 Zadani Cislaklic¢e - hesla

Pro zadani Cisla kli¢e stisknéte softklavesu se symbolem kli¢e. TNC

vyzaduje Cislo kliCe (heslo) pro nasledujici

funkce:

Funkce Cislo klice
Volba uzivatelskych parametri 123
Zru$eni ochrany souboru 86357
Citage provoznich hodin pro:

RIZENi zAP

PROVOZ PROGRAMU

VRETENO ZAP 857282

13.4 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 zafizeni
Externi zarizeni ROZHRANI RS232

PROGRAM ZADAT/EDIT

Disketova jednotka HEIDENHAIN
FE401aFE401B FE

ROZHRANI RS 232
BAUD-RATE 57600
PAMET PRO BLOKOVY PRENOS
VOLNA PAMET L[KBYTE] 145
REZERVOVANO LCKBYTE1] 1@
BLOK BUFFER 1008
e ¥ +150,0080

Y -25,000

2 +15,000 ; %fl Z

Mb/9

MODE

A

<&

KONEC

HENER

Cizi zarizeni jako tiskarna, ¢tecka,
dérovacka, PC bez TNC.EXE EXT1, EXT2

PC se softwarem HEIDENHAIN
pro datovy prenos TNCremo FE

NeprenaSet Zzadna data; napr. prace
bez pripojeného externiho pfristroje NUL

Nastaveni pfenosové rychlostivbaudech

Rychlost va baudech (rychlost pfenosu dat) Ize volit mezi 110 a
115.200 baudy. TNC si uklada v paméti ke kazdému provoznimu
rezimu (FE, EXT1 atd.) pfenosovou rychlost v baudech. Zvolite-li
klavesou se Sipkou pole Baud-Rate, pak TNC nastavi pfenosovou

rychlost na hodnotu pro tento provozni rezim naposledy uloZenou.

HEIDENHAIN TNC 310

213

13.4 Nastaveni datového rozhrani

13.3 Zadani cisla kli¢e



13.4 Nastaveni datového rozhrani

Definice paméti pro blokovy prenos

Aby bylo moZno soub&zné s blokovym zpracovanim editovat jiné
programy, nadefinujte pamét’ pro blokovy prenos.

TNC zobrazi velikost paméti, ktera je k dispozici. Zvolte velikost
vyhrazené paméti mensi, nez je volna pamét’.
Nastaveni blokové vyrovnavaci paméti

Aby bylo zaji§t€no plynulé obrabéni pfi blokovém prenosu,
potrebuje TNC mit ur&itou zasobu blok( v programové paméti.

V blokové vyrovnavaci paméti nadefinujete, kolik se ma pres datové

rozhrani nac¢ist NC-blokt, nez TNC zagne s obrabénim. Hodnota

zadani pro blokovou vyrovnavaci pamét’ zavisi na hustoté (rozteci)

bodu obrysu NC programu. P¥i velmi malé rozte¢i bodu obrysu
zadejte vétSi velikost blokové vyrovnavaci paméti, pfi vétsi rozteci
bodu obrysu zadejte menSi velikost blokoveé vyrovnavaci paméti.
Doporucena hodnota: 1000

Software pro datovy prenos

Pro prenos soubort z TNC a do TNC budete potfebovat software
firmy HEIDENHAIN pro datovy pfenos TNCremo. Pomoci TNCremo

mUiZete ovladat pres sériové rozhrani vSechny fidici systémy
HEIDENHAIN.

@ Pro ziskani softwaru pro prenos dat TNCremo za

symbolicky poplatek se prosim obrat'te na firmu HEIDEN-

HAIN.

Systémové predpoklady pro TNCremo
osobni poc¢ita¢ PC AT nebo kompatibilni

640 kB opera¢ni paméti
1 MByte volného prostoru na vaSem pevném disku
volné sériové rozhrani

operacni systém MS-DOS/PC-DOS 3.00 nebo vyssi, Windows
3.1 nebo vyssi, 0S/2

pro komfortné;jsi praci Microsoft (TM) kompatibilni mys$ (neni
bezpodminetné nutna)

Instalace pod Windows
Spust'te instalaéni program SETUP.EXE ze spravce soubor(
(explorer)

Ridte se pokyny tohoto programu SETUP
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Spusténi TNCremo pod Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Poklepejte (dvakrat klepnéte) mySi na ikonu v programové
skupiné APLIKACE HEIDENHAIN

Windows95:

Klepnéte mysi na <Start>, <Programy>, <APLIKACE HEIDEN-
HAIN>, <TNCremo>

Spoustite-li program TNCremo poprvé, pak se program dotazuje na
typ pfipojeného fidiciho systému, sériové rozhrani (COM1 nebo
COM2) a na prenosovou rychlost. PoZzadované informace zadejte.

Prenos datmezi TNC 310 a TNCremo
Zkontrolujte, zda:

je TNC 310 pripojeno na spravné sériové rozhrani vaseho
pocitate
prenosova rychlost dat na TNC a v TNCremo vzajemné souhlasi

Po spusténi TNCremo uvidite v levé ¢asti okna vSechny soubory,
které jsou ulozeny v aktivnim adresari. Pfes <Adresar>, <Zména>
muZete zvolit libovolnou jinou pamét'ovou jednotku pripadné jiny
adesar. Abyste mohli z TNC odstartovat pfenos dat (viz ,4.2 Sprava
soubora”), zvolte <Spojeni>, <Souborovy server>. TNCremo je
nyni pripraven prijimat data.

Ukonceni TNCremo

Zvolte polozku menu <Soubor>, <Konec>, nebo stisknéte
kombinaci klaves ALT+X

% Informujte se téZz pomoci funkce napoveédy TNCremo,
kde jsou objasnény v8echny funkce programu.

HEIDENHAIN TNC 310
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13.5 Strojné specifické uzivatelské
parametry

Vyrobce stroje miiZe obsadit az 16 UZIVATELSKYCH
&= PARAMETRU raznymi funkcemi. Informuijte se ve Vasi
prirucce ke stroji.

13.6 Volbaindikace polohy

Pro RUCNI PROVOZ a reZimy provadéni programu muZete ovlivnit
indikaci souradnic:

Obrazek vpravo ukazuje rtizné polohy nastroje

1 vychozi poloha

2 cilova poloha nastroje

3 nulovy bod obrobku

4 nulovy bod stroje

Pro indikaci polohy TNC muZzete volit nasledujici souradnice:

Funkce Indikace
Cilova poloha; z TNC aktualné zadana hodnota CiL
Aktualni poloha; momentalni poloha nastroje AKT.
Referencni poloha; aktualni poloha vztazena k REF
nulovému bodu stroje

Zbyvaijici 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
doplrikovém zobrazeni stavu.

13.7 Volba mérové soustavy

Pomoci MOD-funkce ZMENA MM/INCH definujete, zda ma TNC
zobrazovat souradnice v mm nebo inch (palcovy systém).

Metricka mérova soustava: 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 rovnéz definuje mérovou soustavu pfi otevieni
nového programu.
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13.8 Omezenipojezdového rozsahu

V ramci maximalniho pojezdového rozsahu muzete omezit
skutecné vyuzitelnou pojezdovou drahu pro soufadné osy.

Priklad pouZiti: zajiSténi déliciho zafizeni proti kolizi

Omezeni pojezdového rozsahu pro provadéni
programu

Maximalni pojezdovy rozsah je ohrani¢en softwarovymi koncovymi
spinali. SkuteCné vyuZitelny pojezdovy rozsah se omezi pomoci
MOD-funkce OSOVE LIMITY: pro omezeni zadajte maximalni
hodnoty v kladném a zaporném smeéru os vztazené k nulovému
bodu stroje.

Prace bez omezenipojezdového rozsahu
Pro soutadné osy, jimiz se ma pojizdét bez omezeni pojezdového
rozsahu, zadejte jako pojezdovy rozsah maximalni drahu pojezdu
TNC (+/- 30 000 mm).
Zjisténi a zadani maximalniho rozsahu pojezdu

Zvolte indikaci polohy REF

Najedte na poZzadované kladné a zaporné koncové polohy os X, Y
azZ

Poznamenejte si hodnoty se znaménkem
Zvoleni MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD

P Zadani omezeni pojezdového rozsahu: stisknite

P softkldvesu OSOVE LIMITY Jako omezeni zadejte
poznamenané hodnoty pro osy, pokaedé potvrite
klavesou ENT

Opustini MOD-funkce: stisknite kldvesu END

%3 Pri omezeni pojezdového rozsahu se nebere zietel na
korekce radiusu nastroje

Na omezeni pojezdoveého rozsahu a softwarové koncové
spinace se bere zfetel teprve po prejeti referencnich
bodu.

Omezenirozsahu pojezdu pro test programu

Pro test programu a programovaci grafiku miZete nadefinovat
samostatny ,rozsah pojezdu“ . K tomu stisknéte softklavesu
OSOVE LIMITY TEST (2. lista softklaves) poté, co jste aktivovali
MOD-funkci.

K témto omezenim muzete jesté navic definovat polohu vztazného
bodu obrobku vztazenou k nulovému bodu stroje.

@ K uloZeni zménénych hodnot do paméti musite stisknout
klavesu ENT.

HEIDENHAIN TNC 310
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13.9 Souborn

13.9 Soubor napovédy HELP

%’  Funkce HELP neni k dispozici na kaZzdém stroji. Bliz&i
informace vam sdéli vyrobce vaseho stroje.

Funkce HELP (pomoc, napovéda) ma poskytnout obsluze podporu
v situacich, ve kterych jsou nutné urcité postupy, napt. pfi vyjeti
nastroje z obrobku po vypadku napajeni stroje. V souboru HELP se
rovnéz daji zdokumentovat a provadét pridavné funkce.

Volba a provedeni HELP-funkce
Zvolte MOD-funkce: stisknéte klavesu MOD
Zvolte funkci HELP: stisknéte softklavesu HELP.

Pomoci klaves se Sipkami ,nahoru/dold“ navolte v souboru HELP
radek, ktery je oznaCen znakem #

Provedeni zvolené HELP-funkce: stisknéte tlacitko NC-START
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14.1 VSeobecn

14.1 VSeobecné uzivatelské
parametry
VSeobecné uzivatelské parametry jsou strojni parametry,
které ovliviuji chovani TNC.
Typické uzivatelské parametry jsou napr.
dialogovy jazyk
konfigurace rozhrani
pojezdoveé rychlosti
pribéhy obrabéni

ucinek override

MozZnosti zadani strojnich parametrii
Strojni parametry se zadavaji jako desitkova Cisla

Ne&které strojni parametry maji vicenasobné funkce.
Hodnota zadani takovychto strojnich parametr( se ziska ze
souctu jednotlivych zadavanych hodnot oznacenych
znaménkem + .

NavolenivSeobecnych uzivatelskych
parametri

V8eobecné uzivatelské parametry navolite v MOD-funkcich
pomoci &isla klice (hesla) 123.

@ V MOD-funkcich jsou k dispozici téz strojné
specifické parametry uzivatele.
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Externi datovy prenos

Definice fidicich znaki pro blokovy prenos

Prizptisobeni TNC-rozhrani EXT1 (5020.0) a

Priklad:

EXT2 (5020.1) k externimu zaFizeni MP5020.x
7 datovych bitl (ASCII kod, 8.bit = parita): +0
8 datovych bitli (ASCII kod, 9.bit = parita): +1

Block-Check-Charakter (BCC) libovolny:+0
Block-Check-Charakter (BCC) fidici znak neni povolen: +2

Stop prenosu pres RTS je aktivni: +4
Stop pfenosu pres RTS neni aktivni:+0

Stop prenosu pres DC3 je aktivni: +8
Stop prenosu pres DC3 neni aktivni: +0

Suda parita znaku: +0
Licha parita znakt: +16

Parita znakUl se nevyzaduje: +0
Parita znaku se vyZaduje: +32

11/, zavérny bit: +0
2 zavérnié bity: +64

1 zavérny bit: +128
1 zavérny bit: +192

Signal RTS je trvale aktivni: +0

Signal RTS je aktivni, jen kdyZ je odstartovan datovy prenos: +256

Vysilat znak EOT po znaku ETX: +0
Nevysilat znak EOT po znaku ETX : +512

PFizplisobeni TNC-rozhrani EXT2 (MP 5020.1) k externimu cizimu zafizeni s timto nastavenim:

8 datovych bitt, BCC libovolny, zastaveni pfenosu pres DC3, suda parita znakd, parita znakl se poZaduje, 2 zavérné bity

Zadani pro MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

HEIDENHAIN TNC 310
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3D-dotykové sondy

Posuv pfi snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6120
80 az 3000 [mm/min]

Maximalni pojezdova draha k bodu dotyku
MP6130
0,001 a7z 30 000 [mm]

Bezpecnostni vzdalenost k bodu dotyku pii automatickém méreni
MP6140
0,001 az 30 000 [mm]

Rychloposuv ke snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6150
1 az30 000 [mm/min]

Méreni presazeni stfedu dotykové sondy pfi kalibraci spinaci dotykové sondy
MP6160
Neotacet 3D-dotykovou sondu o 180° pfi kalibraci: O
M-funkce pro oto¢eni dotykové sondy o 180°: 1 aZ 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 pFeruseni proudu po zapnuti
MP7212
Kvitovani hlaseni klavesou: 0
Automatickeé kvitovani: 1

Definice dialogového jazyka
MP7230
Cestina: 0
Angli¢tina: 1
Konfigurace tabulky nastroju
MP7260
Neni aktivni: 0
Pocet nastroji v tabulce nastroji: 1 az 254
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Provozni rezim RUCNi PROVOZ: zobrazeni posuvu

MP7270

Zobrazovat posuv F pouze, kdyZ je stisknuto osové smérové tlacitko: +0
Zobrazit posuv F i kdyZ neni stisknuto Zzadné osové smérové tlacitko
(posuv Lnejpomalejsi osy): +1

Otacky vietena S a pridavna funkce M jsou nadale ucinné i po prikazu
STOP: +0

Otacky vietena S a pridavna funkce M po prikazu STOP jiZ nejsou
ucinné: +2

Indikace prevodového stupné

MP7274
Neindikovat aktualni pfevodovy stuperi: 0
Indikovat aktualni prevodovy stuperni: 1

Definice desetinného znaku

MP7280
Jako desetinny znak zobrazovat ¢arku: 0
Jako desetinny znak obrazovat te¢ku: 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

Krokindikace 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

Krokindikace proosuY

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

Vymazani zobrazeni stavu, Q-parametra a dat nastroje

MP7300

Nemazat Q-parametry a zobrazeni stavu: +0

Q-parametry a zobrazeni stavu pfi M02, M30, END PGM: +1
Posledni aktivni data nastroje po preru$eni proudu neaktivovat: +0
Posledni aktivni data nastroje po preruSeni

proudu aktivovat: +4

HEIDENHAIN TNC 310
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Definice pro grafické zobrazeni
MP7310
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projek&ni
metoda 1: +0
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekéni
metoda 2: +1
Souradny systém pro grafické zobrazeni: neotacet +0
Souradny systém pro grafické zobrazeni otocit 0 90°: +2

Obrabéni a provadéni programu

Cyklus 17: Orientace vietena na zacatku cyklu
MP7160
Orientaci vietena provadét: 0
Orientaci vietena neprovadét: 1

Uginnost cyklu 11 ZMENA MERITKA
MP7410
ZMENA MERITKA plati ve 3 osach: 0
ZMENA MERITKA plati jen v roving obrabéni: 1

Cyklus 4 FREZOVANI KAPES a cyklus 5 KRUHOVA KAPSA: faktor prekryti
MP7430
0,1az1,414

Platnost raznych pridavnych M-funkci
MP7440
P¥i MOG6 zastavit provadéni programu: +0
PFi M06 provadéni programu nezastavovat: +1
Funkce M89 nevyvola cyklus: +0
Vyvolani cyklu funkci M89: +2
P¥i M-funkcich zastavit provadéni programu: +0
P¥i M-funkcich provadéni programu nezastavovat: +4
Merker ,0sa Vv poloze“ pri prestavce mezi dvéma NC bloky
nenastavovat: +0
Merker ,0sa v polozen“ pfi pfestavce mezi dvéma NC bloky nastavit: +32

Uhel zmény sméru, ktery se jesté projizdi konstantni drahovou rychlosti
(rohy s RO, ,,vnitfni rohy“ i s korekci radiusu)
Plati pro provoz s vle€nou odchylkou a pfednastavenim rychlosti

MP7460

0,000 a7 179,999 [°]

Maximalni drahova rychlost pii 100% override posuvu v provoznich rezimech provadéni programu
MP7470
02799 999 [mm/min]

Nulové body z tabulky nulovych bodi se vztahuji k
MP7475
Nulovy bod obrobku: +0
Nulovy bod stroje: +1
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Elektronickaruéni kolecka

Definice typu ruéniho kolecka

MP7640

Stroj bez ru¢niho kolecka: 0

HR 330 s pfidavnymi tlacitky — tlacitka na ru¢nim kole¢ku pro smér
pojezdu a rychloposuv vyhodnocuje NC: 1

HR 130 bez pfidavnych tlacitek: 2

HR 330 s pridavnymi tlacitky — tlacitka na ru¢nim kolecku pro smér
pojezdu a rychloposuv vyhodnocuje PLC: 3

HR 332 s dvanacti pfidavnymi tlacitky: 4

Vicenasobné ruc¢ni koleCko s pridavnymi tlaCitky: 5

HR 410 s pridavnymi funkcemi: 6

HEIDENHAIN TNC 310
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14.2 Zapojeni konektoru a pripojovaci kabel pro datové rozhrani

14.2 Zapojeni konektoru a pFripojovaci
kabel pro datové rozhrani

RozhraniV.24/RS-232-C
Za¥izeni HEIDENHAIN

Externi
zarizeni
napr. FE
GND 1
TXD 2
RXD 3
RTS 4
CTS 5
DSR 6
GND 7
8
9
10
"
12
13
14
15
16
17
18
19
DTR | 20
25

Zarizeni HEIDENHAIN
Standardni kabel Adaptérovy Pripojovaci kabel X21
HEIDENHAIN blok V.24 HEIDENHAIN TNC
3m max. 17 m
o ) c: =)
|d.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 286 998 ..
- - - > -
1 %’i iw | Ry SR | R 77T IR
2 [ ngg\l Nkl P 2 || 2 [t o g\/ 2 || 2| XD Transmit Data
3 e 3| 3 3| 3 fs o 3 || 3| RXD Receive Data
4 >< S PK 4 4 4 4 o GY 4 4 | DSR Data Set Ready
5 bl BL 5 5 5 5 or BN 5 5 | GND Signal Ground
6 | [wmD 6 6 6 6 RD 6 6 | DTR DataTerminal Ready
7 7 7 7 7 7 7 | CTS ClearTo Send
8 I~ - 8 8 8 8 8 8 | RTS RequestTo Send
9 9 9 9 9 9 9
10 10 10 10 10
17 7| 11 10| 11 ‘]
12 12 || 12 12 ] 12
13 13 13 13 13
14 14 || 14 14 || 14
15 15 || 15 15 || 15
16 16 || 16 16 || 16
17 17 || 17 17 | 17
18 18 || 18 18 18
19 19 (| 19 19 19
20 b 150 || 20 20 || 20 bl
: ), T BN |~ . : : U BL
25 25 || 25 25 25

@ Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC (X21) a na
adaptérovém bloku je rozdilné.

Cizi zarize

ni

Zapojeni konektoru na cizim zafizeni se muze zna¢né odliSovat od
zapojeni konektoru na zafizeni HEIDENHAIN.

Je zavislé na typu zafizeni a druhu pfenosu. Vychazejte prosim ze
zapojeni adaptérového bloku ve vySe uvedeném zobrazeni.
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14.3 Technické informace

Charakteristika TNC

Kratky popis

Souvislé Fizeni pro stroje se:
4 fizenymi osami a nefizenym vietenem
3 fizenymi osami a fizenym vietenem

Komponenty Kompaktni fizeni s integrovanou plochou obrazovkou
(192 mm x120 mm, 640 x 400 pixelt) a integrovanymi ovladacimi
klavesami stroje

Datové rozhrani V.24 / RS-232-C

Soucasné pojizdéjici osy u obrysovych prvkt

Po pfimce aZ 3 osy
Po kruznici az 2 osyn
Po Sroubovici 3 osy

Paralelni provoz

Editace, zatimco TNC provadi program obrabéni

Graficka zobrazeni " Programovaci grafika

Testovaci grafika

Typy souboru

Programy v popisném dialogu HEIDENHAIN
Tabulka nastrojl

Pamét’programti

Bateriové zalohovana pro cca 6 000 NC bloku (v zavislosti na délce

bloku), 128 kbytt
Sprava az 64 soubort

Definice nastroju

AZ 254 nastrojli v programu nebo v tabulce nastrojl

Programovaci pomiicky

Funkce pro najeti a opusténi obrysu
HELP-funkce (napovéda)

HEIDENHAIN TNC 310

227

14.3 Technické informace



14.3 Technické informace

Programovatelné funkce

Obrysové prvky

Pfimka

Zkoseni

Kruhova draha

Stfed kruhu

Radius kruhu

Tangencialné& napojena kruhova draha

Zaobleni rohl

PFinky a kruhové drahy pro najeti a opusténi obrysu

Programové skoky

Podprogram
Opakovani ¢asti programu

Obrabéci cykly

Vrtaci cykly pro vrtani, hluboké vrtani, vystruzovani, vyvrtavani,
zpétné zahloubeni, vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou a bez ni
Hrubovani a dokoncovani pravouhlych a kruhovych kapes
Cykly pro frézovani pfimych a kruhovych drazek

Bodovy rastr na kruhu a v fadach

Cykly k fadkovani rovinnych a kosouhlych ploch

Transformace souradnic

Posunuti nulového bodu
Zrcadleni

Nataceni

Zména méfritka

Pouziti 3D-dotykové sondy

Snimaci funkce k nastaveni vztaZzného bodu

Data TNC

Cas zpracovani bloku

40 ms/blok

Cas cyklu regulaéniho obvodu

Interpolace drahy: 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 (1181 inch)

Rychlost pojezdu

Maximalné 30 m/min (1181 inch/min)

Otacky vietena Maximalné 30 000 1/min
Rozsah zadani Minimum 1um (0,0001 inch) resp. 0,001°
Maximum 30 000 mm (1181 inch) resp. 30 000°
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14.4 Chybova hlaseni TNC

Chybova hlaseni zobrazi TNC automaticky mimo jiné pfi

chybném zadani

logickych chybach v programu
neproveditelnych prvcich obrysu
nepredpisovém pouZiti dotykové sondy

Néktera zvlasté asto se vyskytujici chybova hlaseni TNC
jsou vysvétlena v dale uvedenych prehledech.

Chybové hlaseni, které obsahuje &islo programového bloku,
bylo vyvolano timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich
blok(. Textova hlaseni TNC se smaZou klavesou CE,

jakmile byla odstranéna jejich pfiCina.

Chybova hlaseni TNC béhem programovani

Zapis dalSiho PGM neni mozny Smazte staré soubory, aby se mohly zadat dal$i soubory

Chybna vstupni hodnota Zadejte spravné cislo LBL
Respektujte meze zadani

EXT. zapis/vypis neni pFipraven Prenosovy kabel neni pripojen
Pfenosovy kabel je vadny nebo chybné pfipajeny
P¥ipojené zafrizeni (PC, tiskarna) neni zapnuto
Prenosova rychlost (v baudech) nesouhlasi

Chranény soubor! Ma-Ii se soubor editovat, zruSte ochranu souboru
Cislo Label je obsazeno Cislo Label Ize zadat vzdy jen jednou
Skokna LBL O nenidovolen Neprogramujte CALL LBL O

Chybova hlaseni TNC béhem testu a provadéni programu

Dvakrat programovana osa Pro polohovani Ize zadavat soufadnice kaZzdé osy pouze jednou

Aktualni blok neni navolen Navolte zaCatek programu pred jeho testovanim nebo provadénim
pomoci GOTO 0

Bod dotyku neni dosazitelny Predpolohujte 3D-dotykovou sondu blize ke snimanému bodu

Aritmeticka chyba Vypocty s nepripustnymi hodnotami

Definujte hodnoty v ramci danych mezi
Zvolte snimané polohy pro 3D-dotykovou sondu tak, aby lezely jednoznaéné

mimo sebe
Korekce drahy chybné ukonéena Nerus8te korekci radiusu nastroje v bloku s polohou na kruhové draze
Korekce drahy chybné zapoc¢ata Zadejte stejnou korekci radiusu pred a po bloku RND a CHF

Nezacinejte korekci radiusu nastroje v bloku s polohou na kruhové draze
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14.4 Chybova hlaseni TNC

CYKLUS neni upiny

Definujte cykly se vSemi udaji ve stanoveném poradi
Nevyvolavejte cykly pro transformaci

Pred vyvolanim cyklu nejprve cyklus nadefinujte
Hloubku pfisuvu zadejte nerovnou 0

Chybna definice polotovaru-BLK FORM

Bod MIN a MAX naprogramujte podle predpisu
Pomér stran zvolte mensi nez 200:1

Chybné definovanarovina

Nemérite osu nastroje pfi aktivnim zakladnim natoCeni
Definujte spravné hlavni osy pro kruhové drahy
Definujte obé hlavni osy pro CC

Programovana chybna osa

Neprogramujte blokované osy

Pravouhlou kapsu a draZzku provadgjte v roviné obrabéni
Rotacni osy nelze zrcadlit

Délku zkoseni zadavejte kladnou

Chybné otacky

Programujte otacky v ramci povoleného rozmezi

Nedovolené zkoseni

Zkoseni mezi dva primkové bloky vkladejte se stejnou korekci radiusu

Chybna data programu

Program nacteny pres datové rozhrani obsahuje chybné
formaty bloku

Hruba chyba polohovani

TNC kontroluje polohy a pohyby. Odchyluje-li se aktualni

poloha prili§ od cilové polohy, pak se toto chybové hlaSeni zobrazi jako
blikajici; ke kvitovani tohoto chybového hlaSeni podrzte klavesu
END nékolik sekund (teply start)

Nabézicim PGM nelze provadét zmény

Needitujte program b&hem jeho provadéni

Chybny koncovy bod kruhu

Zadejte uplné napojeni kruhu
Koncové body drahy zadejte tak, aby lezely na kruhové draze

Neni definovan stfed kruhu

Nadefinujte stfed kruhu pomoci CC
Nadefinujte p6l pomoci CC

Cislo LBL nenalezeno

Vyvolavejte jen jiz nastavena Cisla Label

Nedovolena zména méritka

Zadejte shodné faktory zmény méritka souradnych os v roviné
kruhové drahy

Cast PGM nelze zobrazit

Zvolte menSi radius frézy
Pro simulaci zadejte osu vietena stejnou jako je v BLK-FORM

Neni definovana korekce radiusu

Korekce radiusu RR nebo RL mliZe byt provedena pouze s nenulovym
radiusem nastroje

Nedovolené zaobleni

Zadejte spravné tangencialné se napojujici kruhy a kruhy zaobleni

P¥ilisS velky radius nastroje

Kruh zableni se musi vejit mezi obrysové prvky
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Tlacitko bez funkce

Toto hlaSeni se objevi pfi stisknuti klavesy bez aktualni funkce

Dotykovy hrot vychylen

Dotykovy hrot napolohujte pfed prvnim snimanim tak, aby se
nedotykal obrobku

Dotykova sonda neni pfipravena

Otestujte dotykovou sondu na pfipravenost k provozu

Nenidefinovan start programu

Program zacinejte jen blokem TOOL DEF
Po preruSeni program znovu nestartujte s napojujici se
kruhovou drahou nebo prevzetim polu

Chybi posuv

Zadejte posuv pro polohovaci blok
Znovu zadejte FMAX v kazdém bloku

P¥ilis velky radius nastroje

Radius nastroje zvolte tak, aby
byl v ramci pfedepsaného rozmezi
bylo moZno vypocitat a provést prvky obrysu

Chybi vztah thlu

Jednoznacné definujte kruhové drahy a koncové body kruhovych drah
Zadani v polarnich soutradnicich: korektné definujte uhel polarnich
souradnic

Prekro¢eno vnorovani podprogramu

Podprogramy zakond&ujte s LBLO

CALL LBL pro podprogramy nastavujte bez REP

CALL LBL pro opakovani ¢asti programu nastavujte s opakovanim (REP)
Podprogramy nesméji vyvolavat samy sebe

Podprogramy Ize vnofovat maximalné osmkrat

HEIDENHAIN TNC 310
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lohovaci baterie

-

ymeénaza

14.5V

14.5 Vymeéna zalohovaci baterie

Je-lifidici systém vypnut, napaji TNC proudem zalohovaci baterie,
aby nedoslo ke ztraté dat v paméti RAM.

Pokud TNC zobrazi hlaseni Vyménit zalohovaci baterii, musite
baterie 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 vymeéniujete zalohovaci baterie (maximalni ¢as pfemostnéni:
24 hodin).

@ K vyméné zalohovaci baterie vypnéte stroji TNC!
Zalohovaci baterii miiZze vyménovat pouze prislusné
vySkolena osobal!

Typ baterie: 3 mignonoveé ¢lanky, leak-proof, IEC-oznaceni ,,LR6“
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SYMBOLY
3D-zobrazeni...188
3D-dotykova sonda
kalibrace...203
kompenzace presazeni...203

B
Blok
kopirovani...38
smazani...38
vlozeni...38
zmeéna...38
Blokova vyrovnavaci pamét’...214
Blokovy pfenos...199

(o]
Casova prodleva...144
Chybova hlaSeni, 229
vydavani... 167
Cisla klige...213
Cislo klige...213
Cislo nastroje...45
Cislo softwaru...212
Cteni systémovych dat...169
Cyklus
definice...94
skupiny...94
vyvolani...95

D

Data nastroje
delta-hodnoty...46
vyvolani...49
zadani do programu...46
zadani do tabulky...47

Datové rozhrani
nastaveni...213
zapojeni konektoru...226

Definice neobrobeného
polotovaru...36

Délka nastroje...45

HEIDENHAIN TNC 310

D
Dialog...37
Diry na kruznici...127
Dokon¢&eni kruhovych ¢epU...117
Drahové funkce

Zaklady...57
kruhy a kruhove
oblouky...58

predpolohovani...58
Drahové pohyby
polarni souradnice...78

kruhova draha kolem
polu...79

kruhova draha s
tangencialnim
napojenim...80

primka...79
pravouhlé souradnice...68

kruhova draha kolem stfedu
kruhu...71

kruhova draha s
definovanym radiusem...72

kruhova draha s
tangencialnim
napojenim...73

primka...69

E
Elipsa...179

F
Frézovani drazek
kyvné...120
Frézovani drazky...120, 122
Frézovani kruhové drazky...122
Funkce napovédy...41

G
Graficka simulace...189
Grafika
pohledy...186

pfi programovani...39
pri testovani programu...186
zvétSeni vyrezu...188

H
Hlavni osy...27
Hluboké vrtani...97

|
Informace o systému...212

Jméno programu. Viz
Sprava soubortd: jméno souboru

K
Kabel pro datové rozhrani...226
Klavesnice...4
Kompatibilita...2

Kompenzace Sikmé polohy
obrobku...204

Konstantni
drahova rychlost: M90...89

Korekce nastroje
délka...51
radius...51

Korekce radiusu...51
obrabéni roha...54
vnéjsi rohy...54
vnitfni rohy...54
zadavani...53

Koule...183

Krokové polohovani...17

Kruhova draha...71, 72, 73, 79, 80

Kruhova kapsa
dokonc¢eni...116
hrubovani...114

M
Malé obrysové stupné: M97...90

M-funkce viz
Pridavné funkce

MOD-funkce
navoleni...212
opusténi...212
zmeény...212

Index



Index

N
Najeti na obrys...60
Nastaveni V.24/RS232-C...213
Nastaveni vztazného bodu
3D-dotykovou sondou...205
roh jako vztazny bod...206

stfed kruhu jako
vztazny bod...207

v libovolné ose...206
bez 3D-dotykové sondy...19
Natoceni...140
Nefizené osy v NC-programu...193

(0]
Obrazovka...3
Omezeni pojezdového rozsahu...217
Opakovani ¢asti programu
pokyny pro programovani...149
programovani...150
vyvolani...150
zplsob prace...149
Opétné najeti na obrys...198
Opusténi obrysu...60
Orientace vretena...145
Otacky vietena
zadani...18
zmeéna...18
Oteviené rohy obrysu: M98...91

P

Parametrické programovani.
Viz Q-parametrické programovani

Pevné strojni
souradnice: M91/M92...87

Podprogram
pokyny k programovani...148
programovani...149
vyvolani...149
zplisob prace...148

P
Predbéh bloka...197
Prejeti referen¢nich bodu...14
PreruSeni obrabéni...194P
Prevzeti aktualni polohy...59
Pohled shora...187
Pohyby nastroje
prehled...68
programovani...37
zadani...59
Pridavné funkce
pro drahové poméry...89

pro kontrolu provadéni
programu...87

pro rotac¢ni osy...92
pro udaje souradnic...87
zadani...86
Pfidavné osy...27
Primka...69, 79
PFimkové plochy...134
PrisluSenstvi... 11
Pojizdini strojnimi osami
elektronickym
ru¢nim kole¢kem...16
krokovanim...17
osovymi smérovymi tlaCitky...15
Polarni souradnice
definovani polu...28
zaklady...28
Polohovani
s ruénim zadanim...22
Polohovani s rué¢nim zadanim...5, 22
Polohy obrobku
absolutni...29
prirtstkové...29
relativni...29
Popisny dialog...37

P
Posunuti nulového bodu...138
Pravouhla kapsa
dokon¢eni...111
hrubovani...110
Program
editace...38
otevfeni...35
struktura...34
Programovaci grafika...39
Proméreni obrobku...208
Provadéni programu

libovolny vstup
do programu...197

preruseni...194

pojizdini strojnimi osami béhem
preruseni...195

pokracovani po
preruSeni...195, 196

provedeni...192
Provoz DNC...199
Provoz POSITIP...193
Provozni rezimy...4

Q
Q-parametrické programovani
pridavné funkce...167
pokyny pro programovani...160
rozhodovani kdyz/pak...165
uhlové funkce...164
zadavani vzorc(...173

zakladni matematické
funkce...162

Q-parametry
kontrola...166
predavani hodnot do PLC...172
predobsazené...176, 177
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R
Radius nastroje...46
Rastr bodu
na kruhu...127
prehled...126
v fadcich...128
Rotacniosa
redukce indikace polohy...92
Rozdéleni obrazovky...3
Rychloposuv...44

Rychlost
prenosu dat...213

Radkovani...132

S
Skupiny dilct...161
Snimaci cykly...202
Software pro prenos dat...214
Soubory HELP
provadeni...218

Sprava programl.
Viz Sprava soubort

Sprava soubort
jméno souboru...31
kopirovani souboru...32
nacteni/vypis soubord...33
ochrana souboru...32
prejmenovani souboru...32
smazani souboru...32
typ souboru...31
vyvolani...31

Sroubovice...81

Sroubovicova interpolace...81

Status souboru...31

Stfed kruhu CC...71

Strojni parametry
pro 3D-dotykové sondy...222
pro externi pfenos dat...221
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Tabulka nastroja
editace...47
Edita¢ni funkce...48, 50
moZnosti zadani...47
navoleni...47
opusténi...47
Teach In...59
Technické udaje...227
Test programu
az do ureitého bloku...191

prehled...190
provadéni...191
TNC 310...2

TNCremo...214

Transformace souradnic
prehled...137

Trigonometrie...164

V)
Uhlové funkce...164
Univerzalni vrtani...101
Uplny kruh...71
UZivatelské parametry
v8eobecné...220

pro 3D-dotykové
sondy...222

pro elektronicka
ruéni kolecka...225

pro externi
prenos dat...221

pro obrabéni a provadéni
programu...224

pro zobrazeni TNC,
editor TNC...222

strojné specifické...216

'/
Valec...181
Vnorovani...151
Volba indikace polohy...216
Volba mérové soustavy...216
Volba mérovych jednotek...35
Volba vztazného bodu...30

Volitelné zastaveni provadéni
programu...200

Vrtani zavith

bez vyrovnavaci hlavy...106

s vyrovnavaci hlavou...105
Vrtani...97, 98, 101
Vyména nastroje...49
Vyména zalohovaci baterie...232
Vypocty se zavorkami...173
VystruZovani...99
Vyvolani programu pres cyklus...144
Vyvrtavani...100
Vztazny systém...27

z
Zaobleni rohd...74
Zapnuti...14

Zapojeni konektort...226
Zbyvajicidraha...193
Zjisténi ¢asu obrabéni...190
Zkoseni...69
Zména méfitka... 141
Zmeéna posuvu...18
Zobrazeni souboru HELP...218
Zobrazeni stavu
pridavné...8
v8eobecné...7
Zobrazeni ve 3 rovinach...187
Zpétné zahloubeni...103
Zrcadleni...139
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M Uginek M-funkce Uéinekvbloku: zadatek konec  Str.
MOO STOP provadéni programu/STOP vietena/STOP chlazeni 87
MO1 Volitelny STOP provadéni programu 200
M02 STOP provadéni programu/STOP vietena/STOP chlazeni/pfip. smazani zobrazeni

stavu (zavisi na strojnim parametru)/skok zpét na blok 1 87
MO03 START vietena v hodinovém smyslu
M04 START vietena proti hodinovému smyslu
MO5 STOP vietena 87
MO06 Vyména nastroje/STOP programu (zavisi na strojnim parametru)/STOP vretena 87
MO8 ZAPNUTI chlazeni
M09 VYPNUTI chlazeni 87
M13 START vietena v hodinovém smyslu/ZAPNUTI chlazeni
M14 START vietena proti hodinovému smyslu/ZAPNUTI chlazeni 87
M30 Stejna funkce jako M02 87
M89 Volna pfidavna funkce nebo

vyvolani cyklu, modalné ucinna (zavisi na strojnim parametru) 95
M90 Pouze v rezimu s vlecnou odchylkou: konstantni drahova rychlost na rozich 89
M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje 87
M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované

vyrobcem stroje, napft. k poloze pro vyménu nastroje 87
M93 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k aktualni poloze nastroje
M94 Redukce indikace rotacni osy na hodnotu pod 360° 92
M97 Obrabéni malych obrysovych stupind 90
M98 Uplné obrobeni otevienych obrysovych roht 91
M99 Blokové vyvolani cyklu 95

Pridavné funkce
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