HEIDENHAIN

Manual operation m

(o] T, 28
emasmin Our 43.Sx%




Ovladaci prvky zobrazovaci jednotky

e

@, Volba rozdéleni obrazovky

C)
a E u Prepinani lit softklaves

Volba provoznich rezimu stroje

@ Ruéni provoz
@ El. ruéni kolecko

@ Polohovani s ru¢nim zadavanim

Pfepinani obrazovky mezi strojnim a
programovacim provoznim rezimem

Softklavesy: volba funkce na obrazovce

E:} Provadéni programu po blocich

Provadéni programu plynule
Volba programovacich provoznich rezima
Program zadat/editovat

Testovani program(

Sprava programt/soubort, funkce TNC

= \olba a mazani program(/soubort
[y Externi pfenos dat

Definice vyvolani programa, volba tabulek bodi a
nulovych bodud

Volba MOD-funkci

PGM
CALI

=

#Mg Zobrazeni pomocnych textl a obrazkd
Zobrazit vSechna stavajici chybova hlaseni

Iy Zobrazeni kalkulatoru

Posouvani svétlého policka a pfima volba
bloki, cyklt a parametrickych funkci

. . Posouvani svétlého
- -

policka
e Prima volba blokd, cyklt a parametrickych funkci,
Wl otevirani klavesnice na obrazovce nebo rozbalovacich

nabidek
Tocitka regulatord override posuvu/otacek vietena
100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % O s%
0 0

Programovani drahovych pohybu

Najeti na obrys/opusténi obrysu

Volné programovani obryst FK
Pfimka

Stfed kruhu/pdl pro polarni soufadnice
Kruhova draha kolem stfedu kruhu
Kruhova draha s radiusem

Kruhova draha s tangencialnim napojenim

%0 (e} o) n o|>
NINEISRSIEI

Zaobleni srazeni/roht

Cc

daje k nastrojum
Zadani a vyvolani délky a radiusu nastroje

[~

TOOL TOOL
DEF CALL

Cykly, podprogramy a opakovani ¢asti
programu

CYcL CYcL
DEF CALL

LBL LBL
SET CALL

STOP Zadani zastaveni programu do programu

Definice a vyvolani cykll

Zadavani a vyvolani podprogramu a
opakovani ¢asti programt

TOUCH
PROBE

Definovani cyklu dotykové sondy

Zadavani souradnych os a Cisel, editace

Volba soufadnych os resp.
\J jejich zadavani do programu

a Cislice

Zameénit desetinnou tecku/znaménko

1

Q-parametrické programovani/stav Q-parametr(

Zadani polarnich soufadnic/
prirdstkové hodnoty

Aktualni poloha, pfevzeti hodnot z kalkulatoru

Ga~80x

PreskoCeni otazek dialogu a mazani slov

m=
Ed

m
z
El

Ukonc€eni zadavani a pokracovani v dialogu

Uzavreni bloku, ukonéeni zadavani

ZruSeni zadanych €iselnych hodnot nebo mazani
chybovych hlaseni TNC

ZruSeni dialogu, smazani ¢asti programu

JE1ED

O

Navigace v dialozich
Prozatim nema zadnou funkci

O dialogové poli¢ko nebo tlagitko dale/zpét



HEIDENHAIN

Programming

Manual operation

+10.0000
+1.0100

+0.0000

DR2

TAB +0.0000
PGM +0.0000

CUR.TIME
2:06

®

NOML. T T 10 z8 o |[TooL cALL +10

F omm/min  Our 43.5% M5 RT = +0

8% S-IST ST:1
508% SCNm1l

TOUCH INCREC TooL
MENT
PROBE DATUM | [gFF] TABLE

EDNEA
BERELEN

TOUCH CYCL CYCL
PROBE  DEF |  CALL

TooL | To0L
STOP | & DEF © call







Typ TNC, software a funkce

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

Typ TNC Verze NC-softwaru

TNC 320 340 551-xx

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

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech stroj, jsou napfiklad:

snimaci funkce 3D-dotykové sondy
vrtani zavitd bez vyrovnavaci hlavy
opétné najeti na obrys po preruseni

Kromé toho obsahuje TNC 320 jesté volitelné sady softwaru, které
mohou byt aktivovany vasim vyrobcem stroje.

Volitelny software

dodate¢na osa pro 4 osy a nefizené vieteno

dodateCna osa pro 5 os a nefizené vieteno

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

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

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

Predpokladané misto pouzivani

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

HEIDENHAIN TNC 320
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1.1 TNC 320

1.1 TNC 320

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou souvislé fidici systémy, jimiz mizete
pfimo na stroji v dilné naprogramovat obvyklé frézovaci a vrtaci
operace pomoci snadno srozumitelného popisného dialogu. TNC 320
je navrzen pro frézovaci a vrtaci stroje az se 4 osami (opéné 5 os).
Misto Ctvrté, popf. paté osy mizete téz programoveé nastavit Uhlovou
polohu vietena.

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

Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN

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

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

Kompatibilita

Moznosti TNC 320 neodpovidaji Fidicim systémim modelové fady
TNC 4xx a iTNC 530. Proto jsou obrabéci programy, které byly
pfipraveny na souvislych Fidicich systémech HEIDENHAIN (od verze
TNC 150 B), zpracovatelné na TNC 320 pouze omezené. Pokud
obsahuji bloky NC neplatné prvky, tak je pfi nacitani TNC oznaci jako
ERROR-bloky (CHYBNE bloky).

28
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1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC se dodava s 15 palcovou plochou obrazovkou TFT (viz obrazek

vpravo nahore). HEDENHAIN

Manual operation

Zahlavi

PFi zapnutém systému TNC ukazuje obrazovka v zahlavi

navolené provozni rezimy: vlevo strojni provozni rezimy a vpravo

programovaci provozni rezimy. Ve vétsim poli¢ku zahlavi je

uveden aktualni provozni rezim, na ktery je pravé obrazovka

prepnuta: tam se objevuji otazky dialogu a texty hlaseni (vyjimka:

zobrazuje-li TNC pouze grafiku).

Softklavesy e e
. iy A .. | 8% S-IST ST:1

V Fadku zapati zobrazuje TNC v listé softklaves dalsi funkce. Tyto | 500 SCNnl

funkce volite pomoci tlaitek pod nimi. Pro orientaci ukazuji uzké

prouzky nad listou softklaves pocet list softklaves, které Ize navolit

C¢ernymi klavesami se Sipkami, umisténymi na okraji. Aktivni lista

softklaves se zobrazuje jako prosvétleny prouzek.

Tlacitka pro vybér softklaves

Prepinani list softklaves

Definovani rozdéleni obrazovky

Tlac&itko pfepinani obrazovky mezi strojnimi a programovacimi

provoznimi rezimy

Tlacitka pro vybér softklaves vyrobce stroje

Pfepinani softklavesovych list se softklavesami vyrobce stroje

1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Definovani rozdéleni obrazovky

Uzivatel voli rozdéleni obrazovky: tak maze TNC napf. v provoznim
rezimu PROGRAMOVAT v levém okné zobrazovat program, zatimco
pravé okno soucasné ukazuje napf. programovaci grafiku.
Alternativné si lze v pravém okné dat zobrazit téz indikaci stavu, nebo
zobrazit pouze program v jednom velkém okné. Které okno mize TNC
zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Definovani rozdéleni obrazovky:

—~ Stisknéte tlacitko pfepinani obrazovky: lista
\ softklaves ukazuje mozna rozdéleni obrazovky, viz
LProvozni rezimy”, str. 31

Volba rozdéleni obrazovky softklavesou

+
programu

HEIDENHAIN TNC 320 29 @



1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Ovladaci panel

TNC se dodava s integrovanym ovladacim panelem. Obrazek vpravo

nahofe ukazuje jeho ovladaci prvky: bbb

Manual operation

Sprava souboru

Kalkulator 13

MOD-funkce al

Funkce NAPOVEDA = _"‘]J '
Programovaci provozni rezimy v == :,
Strojni provozni rezimy E J
Vytvarfeni programovacich dialogl EmE v o000 e ﬁ |
Smérové klavesy a pfikaz skoku GOTO T exs-IsT ST =

508% SCNmJ

Zadavani Cisel a volba os
Navigacni klavesy

Funkce jednotlivych tlagitek jsou shrnuty na prvni strance obalky.

@ Externi tlacitka, jako napf. NC-START nebo NC-STOP,
jsou popsana ve vasi Prirucce ke stroji.
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1.3 Provozni rezimy

Manualni (ruéni) provozni rezim a Elektronické
ruéni kole¢ko
Sefizovani stroji se provadi v manualnim (ruénim) provoznim rezimu.

V tomto provoznim rezimu se daji ruéné nebo krokové polohovat
strojni osy a nastavovat vztazné body.

Provozni rezim Elektronické ruéni kole¢ko podporuje ruéni projizdéni
os stroje pomoci elektronického ruéniho kolec¢ka HR.

Softklavesy pro rozdéleni obrazovky (vybér jak popsano nahore)

Okno Softklavesa

Polohy

Vlevo: pozice, vpravo: zobrazeni stavu

Polohovani s ruénim zadavanim

V tomto provoznim rezimu Ize programovat jednoduché pojezdové
pohyby, napf. pro rovinné frézovani nebo pfedpolohovani.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa
Program
Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu stav

programu

Program zadat/editovat

V tomto provoznim rezimu vytvafite své programy obrabéni. Volné
programovani obrysu, riizné cykly a funkce s Q-parametry poskytuji
mnohostrannou pomoc a podporu pfi programovani. Na pfani Vam
programovaci grafika zobrazi jednotlivé kroky.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa

Program

program

Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika

Grafika
+
programu

HEIDENHAIN TNC 320

Ruéni provoz Programouani
: I
X 50.537] [§ N
+50.000 s
Z +2.764] .
. 4 L
C +360.000
AKT . | T 5 F48 - -] F enm/min| Our 15@% M S
6% S-IST 13:38 N
138% S-0VR =
Dotvkous | yioste INCRE- Tabulka
M S F sonda MENT nastroiu
27 o on T oW
Polohovani s rué&nim zadanim LRl
$MDI.H
0206=+150 ;POSUV NA HLOUBKU
0211=+0 3CAS. PRODLEVA DOLE M D
0203=+0 3SOURADNICE POVRCHU
0204410 ;2. BEZPEC.UZDALENOST [ ==
5 L 2z+2 RO FMAX s
8 L X+30 V+30 RO FMAX ) |
8 L x+50 v+0 RO FS00
10 L C+8 FMAX -
11 TCH PROBE 1.0 UZTAZNY BOD POLAR “4
12 TCH PROBE 1.1 X Uhel:+@ +
123 TCH PROBE 1.2 X-20 VY455 2Z+38 ~
14 TCH PROBE ©.0 REFERENCNI ROVINA Q10 Z-
15 TCH PROBE ©.1 X-45 VY+41.42 2Z+63.68
8% S-IST 13:38
130% S-0VR
X +50.537 +50.000 2 +2.764
c +360.000 e
AKT . vl T s 2 B ] F emm/min Oour 148% Ms -
Tabulka
F MAX ngéskarci\'d
T 6 o
Polohouani s oy~
e Programovani
@ BEGIN PGM HEBEL MM
1 BLK FORM @.1 Z X-35 Y-50 Z-1@ M
2 BLK FORM 2.2 X+120 VY+20 Z+0
3 TOOL CALL 2 2 53500 F50@
4 L Z+10e RO FMAX —
5 L X-30 v+ RO FMAX
& L 2z-5 RO FMAX M2 =
7 APPR LOT X-10 V40 RS RL ‘
8 FPOL X+100 VY+@
=
1@ FLT
11 FCT DR- RIS CCX+100 CCY+D
12 FLT yal T o
14 FLT PDX+100 PDY+0 D15 . P
15 FSELECT1 —
16 FCT DR+ RS
17 FLT PDX+100 PDY+0 D15
18 FCT DR- R1@ CLSD- CCX+@ CCY+@
18 FSELECT1
20 DEP LCT X-30 ¥+0 2+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM
DIAGNOSE
Zacatek Konec Strana Strana Start RESET
Hledej START Po bloku i
START
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1.3 Provozn

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti program0 v provoznim rezimu Test
programu, aby se nalezly napf. geometrické neslucitelnosti, chybégjici
nebo nespravné Udaje v programu a naruseni pracovniho prostoru.
Simulace se graficky podporuje rliznymi pohledy.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky: viz ,Provadéni programu plynule a
provadéni programu po bloku”, str. 32.

v s

Provadéni programu plynule a provadeéni
programu po bloku

PFi plynulém provadéni programu provede TNC program az do konce
programu nebo k manualnimu pfip. naprogramovanému pferuseni. Po
preruseni muzete znovu zahdjit provadéni programu.

V provoznim rezimu Chod programu po bloku odstartujete kazdy blok
jednotlivé externim tlacitkem START.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa

Polohouani
Tué. zadanin Test pProgramu

113.H

lo__BEGIN PGM 113 MM

CoNORRENS
-
x
¥
@
s
<
¥
&
s
=
s

22 CYCL DEF 3.@ Frezouani drazky
23 CYCL DEF 3.1 Uzdal.2
24 CYCL DEF 3.2 HLOUBK-8

31 CYCL DEF 3.0 Frezouani drazky

m =i =]

DIAGNOSE

start RESET

Program/provoz plynule

113.H

Program

program

Vlevo: program, vpravo: provozni stav

T
5
H
c

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+ 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 2Z+@
3 TOOL CALL 5 Z 52000

4 L z+10 RO FMAX M3

5 L X+50 V450 Re FMAX

5 CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOUANI
7 CYCL DEF 4.1 Vzdal.z

8 CYCL DEF 4.2 HLOUBK-10

9 CcycL DEF 4.3 Prisuvie F3ss

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- Polom.8
13 L 2+2 R FMAX Mag

14 CYCL DEF 5.8 Kruhoua kapsa

Vlevo: program, vpravo: grafika Gratika
prosranu

0% S-IST 13:38

130% S-OUR

Grafika

X +50.537

+50.000 2

on
START Po_bloku +
=L START
Programouani

+2.

C +360.000 P,
.o T s 25 o r  ommin our 149 ns J

zacatek Konec Strana

Strana

VYPOGET

Tabulka
nastroiu
w EL
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1.4 Zobrazeni stavu

,»VSeobecné“ zobrazeni stavu

VSeobecné zobrazeni (indikace) stavu 1 vas informuje o aktualnim
stavu stroje. Objevuje se automaticky v provoznich rezimech

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

Polohovani s ruénim zadanim.

V provoznich rezimech Ruéni provoz a El. ruéni kole€ko se zobrazeni
stavu objevi ve velkém okné.

Informace v zobrazeni stavu

Program/provoz pPlynule

Programouani

Symbol Vyznam

AKT (IST)  Aktudlni nebo cilové soufadnice aktualni polohy

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

T Cislo nastroje T

FISL] Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné

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

Osa je zablokovana

ovr Procentni nastaveni Override

Osou Ize pojizdét pomoci ruéniho kolecka

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni natoceni

Zadny program neni aktivni

—* Program je spustén

= I S

Program je zastaven

o]

|

Program se prerusi

X

HEIDENHAIN TNC 320

c +360.000

DIAGNOSE

113.H
REF AKT

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20 n D
2 BLK FORM 2.2 X+108 Y+100 Z+0 X __-134.464)
3 TOOL CALL 5 Z 52000 +144.589 =
4 L z+10 Re FMAX M3
5 L X450 vsSe Re FMAX 2__-16.735) s
& CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOUANI c +0.000 '
7 CYCL DEF 4.1 Vzdal.2 LD
8 CYCL DEF 4.2 HLOUBK-1@ B
9 CYCL DEF 4.3 Prisuvie Fass
10 CYCL DEF 4.4 X+39 ‘ iz vztaz.b. e ‘ u -4
11 CYCL DEF 4.5 v+80 f
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- Polom.8 ‘KE R e +0.00000° | e
13 L z+2 RO FMAX Mag
14 CYCL DEF 5.0 Kruhoua kapsa

% S-IST 13:44

130% S-0UR
X +50.537 M +50.000 2 +2.764

Gare @ T s 2 s

o F omn/min  our

149% M5

stau STAY

POS. NASTROJ.

Stau
transfor.
soufadnic

Stau
M-funkce

STAY
0-PARAM
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1.4 Zobrazeni stavu

Pridavna zobrazeni stavu

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

Zapnuti pridavnych zobrazeni stavu

O Vyvolejte listu softklaves pro rozdéleni obrazovky
sta Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnym zobrazenim
progranu stavu

Volba pridavnych zobrazeni stavu

E Prepinejte listy softklaves, az se objevi softklavesy
STAVU
Zvolte pfidavné zobrazeni stavu, napf. vSeobecné
informace o programu

Dale jsou popsana razna pfidavna zobrazeni stavu, kterda mizete
navolit softklavesami:

VSeobecné informace o programu

Softklavesa Prirazeni Vyznam

REF RAKT
Nazev hlavniho aktivniho programu X —-134.484
PGM

+144.9898
Vyvolané programy £ -16.736

c +0.000
Aktivni cyklus obrabéni
Stfed kruhu CC (pdl) ‘ k& vztez.n. 5
Cas obrabéni ‘ |<% 2zakladni otoceni

+0.00000° ‘

Pocitadlo ¢asové prodlevy
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Polohy a soufradnice

Softklavesa

Ptirazeni

Vyznam

Druh indikace polohy, napf. aktualni
poloha

Indikace polohy

Cislo aktivniho vztazného bodu z
tabulky Preset (funkce neni u
TNC 320 k dispozici)

Uhel zakladniho natogeni

Informace o nastrojich

Softklavesa

Pfifazeni

Vyznam

REF AKT
X -134.464
| +144.999

1.4 Zobrazeni stavu

Stau
néstroi

Indikace T: &islo a jméno nastroje

Osa nastroje

Délky a radiusy nastroje

Pridavky (delta hodnoty) z bloku
TOOL CALL (PGM) a z tabulky
nastroju (TAB)

Zivotnost, maximalni Zivotnost
(TIME 1) a maximalni Zivotnost pfi
TOOL CALL (TIME 2)

Indikace aktivniho nastroje a
(nejblizSiho dalSiho) sesterského
nastroje

z -16.736
c +0,000
‘ iz wvztaz.n. ® ‘
‘K} Zskladni otoéeni +0.00000°
Nastroj =]
zZ L +20.0000
Il R +5.0000
RZ +0. 02000
DL DR DRZ
TAB +0. 0000 +0. 0000 +0. 0000
PGM +@. 0000 +@. 0000 +0. 0000
o CUR.TIME TIME1 TIMEZ
0:27 2:00 9:00
TOOL CALL +5
RT = +@

HEIDENHAIN TNC 320



1.4 Zobrazeni stavu

Transformace (prepoc¢ty) souradnic

Softklavesa Prifrazeni  Vyznam

Nazev programu

Aktivni posunuti nulového bodu
(cyklus 7)

Zrcadlené osy (cyklus 8)

Aktivni thel natoceni (cyklus 10)

Aktivni koeficient zmény méritka /
koeficienty zmén méfitek (cykly 11/
26)

Viz “Cykly pro transformace (pfepocet) soufadnic” na str. 301.

Aktivni pfidavné funkce M

Softklavesa Prifazeni  Vyznam

Jméno PGM 113
g Nul. bod Otocent
[ Zrcadleni
(10
-
Mefitko

Seznam aktivnich M-funkci s
definovanym vyznamem

Seznam aktivnich M-funkci
upravenych vasim vyrobcem stroje

Stavové Q-parametry

Softklavesa Prifrazeni  Vyznam

| M-Funkce

ST 07 Seznam Q-parametrt, definovanych
S softklavesou SEZNAM Q-
PARAMETRU
36

| seznam a-Paramet.
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1.5 Prislusenstvi: 3D-dotykové
sondy a elektronicka ruéni
kole¢ka HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Raznymi 3D-dotykovymi sondami HEIDENHAIN muzete:

Automaticky vyrovnavat obrobky;
Rychle a pfesné nastavovat vztazné body;
Provadét méfeni na obrobku za chodu programu;

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 440 a TS 640

Tyto dotykové sondy se obzvlasté dobfe hodi k automatickému
vyrovnani obrobku, nastaveni vztazného bodu a pro méfeni na
obrobku. TS220 pfendsi spinaci signaly kabelem a je tak cenové
vyhodnéjsi alternativou.

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

Princip funkce: ve spinacich dotykovych sondach HEIDENHAIN
zaznamenava bezkontaktni opticky spina¢ vychyleni dotykového
hrotu. Generovany signal vyvola uloZeni aktualni polohy dotykové
sondy do paméti.

Elektronicka ruc¢ni kolecka HR

Elektronicka ru¢ni kolecka zjednodusuji pfesné manualni pojizdéni
osovymi sanémi. Draha pojezdu na otacku ruéniho kolecka je
volitelna v Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ruénich kole¢ek

HR 130 a HR 150 nabizi firma HEIDENHAIN také pfenosné ru¢ni
kolecko HR 410.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.1 Zapnuti, vypnuti

2.1 Zapnuti, vypnuti
Zapnuti

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

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

SYSTEM STARTUP

Spusti se TNC
PRERUSENI PROUDU
Hlaseni TNC, Ze doslo k vypadku napéti — hlaseni
vymazte

PRELOZENI PROGRAMU PLC

Program PLC fidiciho systému TNC se pfeklada automaticky
CHYBI RIDICI NAPET{ PRO RELE
@ Zapnéte Fidici napéti. TNC prekontroluje funkci
obvodu nouzového vypnuti
RUCNi PROVOZ
PREJETI REFERENCNiCH BODU

@ Prejeti referen¢nich bodu v uréeném poradi: pro
kazdou osu stisknéte externi tlaCitko START, nebo

® @ Prejeti referenénich bodu v libovolném poradi: pro
kazdou osu stisknéte externi smérové tlagitko a drzte
je, az se referenéni bod prejede

@ Pokud je vas stroj vybaven absolutnim odméfovanim, tak
odpada prejizdéni referencnich znacek. TNC je pak
okamzité po zapnuti Fidiciho napéti pfipraven k ¢innosti.
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TNC je nyni pfipraven k ¢innosti a nachazi se v provoznim rezimu
Ruéni provoz.

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

Referenéni body pak muzete prejet dodatecné. K tomu
stisknéte v ru€nim provoznim rezimu softklavesu
PREJETI REF. BODU.

Vypnuti
Aby se zabranilo ztraté dat pfi vypnuti, musite operaéni systém TNC
cilené postupné vypinat:

Zvolte provozni rezim Ru¢né (Manualné)

Zvolte funkci vypinani, znovu potvrdte softklavesou
OFF ANO

KdyZ TNC ukaze v prekryvném okné text NOW IT IS
SAFE TO TURN POWER OFF (Nyni mlzete napajeni
bezpecné vypnout), tak smite prerusit pfivod
napajeciho napéti k TNC

@ Nespravné vypnuti TNC mlze zpUsobit ztratu dat.

HEIDENHAIN TNC 320
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2.2 Pojizdéni strojnimi osami
Upozornéni

@ Pojizdéni externimi smérovymi tlacitky je zavislé na stroji.
Informujte se v pfiru¢ce ke stroji!

Pojizdéni osami externimi smérovymi tlacitky
Zvolte provozni rezim Ruéni provoz

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

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

Zastaveni: stisknéte externi tlacitko STOP

Obéma zplisoby mlzete pojizdét i nékolika osami soucasné. Posuv,
jimz osami pojizdite, zménite softklavesou F, viz ,Otacky vietena S,
posuv F a pfidavna funkce M”, str. 45.
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Krokové polohovani

PFi krokovém polohovani pojizdi TNC strojni osou o vami definovany
prirGstek.

Zvolte provozni rezim Ruéni provoz nebo El. ruéni
kolecko

Zvolte krokové polohovani: softklavesu PRIRUSTEK
nastavte na ZAP

H
3§
ig
o0

g
e}

LINEARNI 0OSY:

o | Zadejte pfisuv v mm, napf. 8 mm a stisknéte
"5 softklavesu PREVZIT HODNOTU.

7 Zadavani ukoncete softklavesou OK

Stisknéte externi smérové tlacitko: polohovani
muzete libovolné opakovat

©)

K vypnuti funkce stisknéte softklavesu Vypnout.

HEIDENHAIN TNC 320

ojnimi osami

TS

x
2.2 Pojizdéni str



r

ojnimi osami

ojizdéni stroj

22P

Pojizdéni elektronickym ruénim koleCkem
HR 410

Pfenosné ruéni kolec¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvolfovacimi
tlacitky. Tato uvolfiovaci tlacitka se nachazeji pod hvézdicovym
knoflikem.

Strojnimi osami muzete pojizdét pouze tehdy, je-li stisknuto nékteré z
uvolfovacich tlagitek (funkce zavisla na provedeni stroje).

Ruéni kole¢ko HR 410 ma tyto ovladaci prvky:

Tlagitko Nouzového vypnuti
Ruéni kolecko

Uvolfovaci tlacitka

Tlacitka pro volbu os

Tlacitko k pfevzeti aktualni polohy

Tlacgitka pro definovani posuvu (pomalu, stfedné, rychle; posuvy
jsou definovany vyrobcem stroje)

Smeér, ve kterém TNC zvolenou osou pojizdi
Funkce stroje (definuje vyrobce stroje)

Cervené indikace signalizuji, kterou osu a jaky posuv jste zvolili.

Pojizdéni ruénim koleCkem je mozné i za chodu programu, je-li aktivni
M118.

Pojizdéni
@ Zvolte provozni rezim El. ruéni kolecko
Podrzte uvolfiovaci tlagitko stisknuté
|

Zvolte osu

x|

Zvolte posuv

Z

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru + nebo —

)

>
(0]
o
]
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2.3 Otacky vietena S, posuv F a
pridavna funkce M

Aplikace

V provoznich rezimech Ruéni provoz a El. ru¢ni koleCko zadavate
otacky vietena S, posuv F a pfidavnou funkci M softklavesami.

PFidavné funkce jsou popsany v ,7. Programovani: Pfidavné funkce®.

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

Zadavani hodnot

Otacky vretena S, pridavna funkce M

E Zvolte zadani pro otacky vretena: softklavesa S

OTACKY VRETENA S=

1000 Zadejte otacky vietena a pfevezméte je externim

tlagitkem START

Otaceni vietena zadanymi otaCkami S spustite pfidavnou funkci M.
Tuto pfidavnou funkci M zadate stejnym zplGsobem.

Posuv F

Zadani posuvu F musite namisto externim tlacitkem START potvrdit
softklavesou OK.

Pro posuv F plati:
Je-li zadano F=0, pak je u€inny nejmensi posuv ze strojnich
parametrd minFeed

Prekracuje-li zadany posuv hodnotu definovanou ve strojnim
parametru maxFeed, pak plati hodnota zapsana ve strojnim
parametru.

Velikost F zGstane zachovéana i po pferuseni napajeni

HEIDENHAIN TNC 320
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2.3 Otacky vietena S, posuv F a pfidavna funkce M
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Zména otacek vietena a posuvu

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

=

46

Otocny regulator "Override” pro otacky vietena je ucinny
pouze u stroju s plynule ménitelnym pohonem vretena.

Oblasti oto€nych regulatord Override miize vyrobce stroje
dale omezit (strojni parametr minFeedOverride,
maxFeedOverride, minSpindleOverride a
maxSpindleOverride).

Ve strojnich parametrech zadané minimalni a maximalni
otacky vietena nebudou prekracovany nahoru ani dolt.

Je-li nastaven strojni parametr minSpindleOverride=0%,
tak vede nastaveni Override vietena = 0 k zastaveni
vietena.

TOUCH CYCL
PROBE DEF

STOP

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

Upozornéni

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

PFi nastavovani vztazného bodu se indikace TNC nastavi na
soufadnice nékteré znamé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a vyrovnejte obrobek
Zalozte nulovy nastroj se znamym radiusem
Zaijistéte aby TNC indikoval aktualni polohy

Nastaveni vztazného bodu osovymi tlacitky

@ Ochranné opatreni

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

@ Zvolte provozni rezim Ruéni provoz

® @ @ Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne)

Zvolte osu

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Nastaveni vzta

NASTAVENI VZTAZNEHO BODU Z=

a o Nulovy néastroj, osa vietena: indikaci nastavte na
znamou polohu obrobku (napf. 0) nebo zadejte
tloust ku plechu "d”. V roviné obrabéni: berte do
Uvahy radius nastroje.

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavite stejnym zplsobem.

Pouzivate-li v ose pfisuvu pfednastaveny nastroj, pak nastavte

indikaci osy pFisuvu na délku L tohoto nastroje resp. na souget Z=L+d.
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Polohovani s ruénim
zadanim
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3.1 Programov

3.1 Programovani jednoduchého
obrabéni a zpracovani

Pro jednoduché obrabéni nebo k pfedb&znému polohovani nastroje je
vhodny provozni rezim Polohovani s ruénim zadanim. V ném muzete
zadat kratky program v popisném dialogu HEIDENHAIN a dat jej pfimo

provést. Také Ize vyvolavat cykly TNC. Program se ulozi do souboru
$MDI. Pii polohovani s ruénim zadanim Ize aktivovat dodate¢né
zobrazeni stavu.

Pouziti polohovani s ruénim zadanim

Zvolte provozni rezim Polohovani s ru¢nim
zadavanim. Libovolné naprogramuijte soubor $MDI

@ Spust'te chod programu: externim tlacitkem START

% Omezeni

Volné programovani obrysu FK, programovaci grafika,
grafika pfi provadéni programu, podprogramy, opakovani
¢asti programu a korekce drahy nejsou k dispozici.
Soubor $MDI nesmi obsahovat vyvolani programu
(PGM CALL).

Priklad 1

Jednotlivy obrobek ma byt opatfen dirou hlubokou 20 mm. Po upnuti
obrobku, vyrovnani a nastaveni vztazného bodu Ize diru
naprogramovat a provést nékolika malo Fadky programu.

Nejprve se nastroj napolohuje pfedbézné nad obrobkem bloky L
(pfimky) a pak se napolohuje nad vrtanou dirou na bezpecnou
vzdalenost 5 mm. Potom se provede vrtani cyklem 1 HLUBOKE
VRTANI.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 L Z+200 R0 FMAX
4 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3

6 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=5 ;BEZPECNA VZDALENOST

Q201=-15 ;HLOUBKA

50

z A

50

50

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

Otacky vietena 2000 ot/min

Odjeti nastrojem (F MAX = rychloposuv)
Napolohovani nastroje nad diru rychloposuvem
F MAX, Zapnuti vietena

Definovani cyklu VRTANI

Bezpecna vzdalenost nastroje nad dirou

Hloubka vrtané diry (znaménko = smér obrabéni)

3 Polohovani s ruénim zadanim @



Q206=250 ;PRISUV F DO HLOUBKY
Q202=5 ;sHLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;ODJETI - CAS NAHORE
Q203=-10 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q211=0.2 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

7 CYCL CALL

8 L Z+200 RO FMAX M2

9 END PGM $MDI MM

Primkova funkce L (viz ,Pfimka L” na str. 128), cyklus VRTANI (viz
»VRTANI (cyklus 200)” na str. 186).

Priklad 2: Odstranéni Sikmé polohy obrobku u stroji s oto€nym
stolem

Provedte zakladni natoceni pomoci 3D-dotykové sondy. Viz Pfiruc¢ku
pro uzivatele cykld dotykové sondy ,Cykly dotykové sondy v
provoznich rezimech Ruéni Provoz a Elektronické Ruéni Kolecko®,
oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®.

Poznamenejte si Uhel nato€eni a zakladni natoCeni opét zruste.

Zvolte provozni rezim: Polohovani s rué¢nim
zadavanim

[ |V] Zvolte osu oto¢ného stolu, zadejte zaznamenany uhel

natoCeni a posuv, napf. L C+2.561 F50

E Ukondete zadani

@ Stisknéte externi tlacitko START: natoenim
oto¢ného stolu se Sikma poloha odstrani

HEIDENHAIN TNC 320

Posuv pfi vrtani

Hloubka daného pfisuvu pred vyjetim

Casova prodleva po kazdém odjeti v sekundach
souradnice povrchu obrobku

Bezpecna vzdalenost nastroje nad dirou
Casova prodleva na dné diry v sekundach
Vyvolani cyklu VRTANI

Odjeti nastroje

Konec programu

jednoduchého obrabéni a zpracovani
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3.1 Programov

UloZeni nebo vymazani programu z $MDI

Soubor $MDI se zpravidla pouziva pro kratké a pfechodné potiebné
programy. Ma-li se program pfesto ulozit do paméti, pak postupujte
takto:

Zvolte provozni rezim: Program zadat/editovat
Vyvolani spravy souboru: kldvesou PGM MGT
MGT (Program Management)

Vyberte (oznadte) soubor $MDI

Zvolte ,Kopirovani souboru®: softklavesou

KOPIROVAT
CiLOVYSOUBOR =
OTVOR Zadejte jméno, pod kterym se ma aktualni obsah

souboru $MDI ulozit

Provedte zkopirovani
Provést

Opusténi spravy souborud (programi): softklavesou
END KONEC

Pro vymazani obsahu souboru $MDI postupujte obdobné: namisto

prepnuti do provozniho rezimu Polohovani s ruénim zadavanim
zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.

% Chcete-li $MDI vymazat, pak

nesmite mit navoleny provozni rezim Polohovani s
ruénim zadavanim (ani na pozadi);

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

musite zrusit ochranu proti Gpravam u souboru $MDI.

Dal$i informace: viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”, str. 66.
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Zaklady, sprava
souboru, programovaci
pomticky

i




4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmeérovaci zafizeni a referen€ni znacky

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

Kdyz se néktera osa stroje pohybuje, generuje pfisluSny odmérovaci
systém elektricky signal, z néhoz TNC vypocte pfesnou aktualni
polohu této osy stroje.

P¥i pferuSeni dodavky proudu se pfifazeni mezi polohou sani stroje a
vypoctenou aktualni polohou ztrati. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, jsou inkrementalni odmeéfovaci systémy vybaveny
referenénimi znackami. Pfi prejeti referencni znacky dostane TNC
signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje. TNC tak mlze opét
obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani stroje. U
linearnich odmérovacich systému s distanéné kédovanymi
referenCnimi znackami musite popojet strojnimi osami maximalné o
20 mm, u rota¢nich odmérovacich systém( maximalné o 20°.

U absolutnich odméfovacich systém( se po zapnuti pfenese do Fizeni
absolutni hodnota polohy. Tim se po zapnuti opét pfimo vytvofi
pfifazeni mezi aktualni polohou a polohou sani stroje, bez pojizdéni
strojnimi osami.

Vztazny systém

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

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

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

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

TNC 320 muze fidit maximalné 4 osy (op¢né 5 os). Kromé hlavnich os
X,Y a Z existuji soub&zné probihajici pfidavné osy (v sou¢asné dobé
je TNC 320 jesté nepodporuje) U, V a W. Rotacni osy se oznaduiji jako
A, B a C. Obrazek vpravo dole ukazuje pfifazeni pfidavnych, pfip.
rota€nich os k hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 320

4.1 Zaklady




4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okétovan pravouhle, pak vytvorite program
obrabéni rovnéz s pravouhlymi soufadnicemi. U obrobk( s kruhovymi
oblouky nebo pfi Uhlovych Udajich je ¢asto jednodussi definovat
polohy polarnimi soufadnicemi.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni
soufadnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni soufadnice maji svuj
nulovy bod (poc¢atek) v pélu CC (CC = circle centre; angl. stfed
kruznice). Poloha v roviné je tak jednoznaéné definovana pomoci:

radiusu (poloméru) polarni soufadnice: vzdalenosti od polu CC k
dané pozici,

Uhlu polarni soufadnice: uhel mezi vztaznou osou Uhlu a pfimkou,
ktera spojuje pol CC s danou polohou.

viz obrazek vpravo nahofe

Definovani pélu a vztazné osy uhlu

Pdl definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v nékteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznaéné pfifazena
vztazna osa uhlu pro Uhel polarni soufadnice PA.

10

Y

_XPR o N
/' PA, S
L /e =
PR PA, o
CcC
L _
X
30

Polarni souradnice (rovina) Uhlova vztazna osa
XY +X
YiZ +Y
ZIX +Z
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Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

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

Prfiklad 1: Diry s absolutnimi souradnicemi

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

Inkrementalni polohy obrobku

Inkrementalni (pFirlstkové) soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze nastroje, ktera slouzi jako relativni (mysleny) 10 30 50
nulovy bod (pocatek). PrirGstkové (inkrementalni) soufadnice tedy

1 Zaklady

4

udavaiji pfi vytvareni programu vzdalenost mezi posledni a za ni

nasledujici cilovou polohou, o kterou ma nastroj popojet. Proto se také
oznaduji jako fetézcové koty.
o . . . C e o Y
Pfirastkovy rozmér oznacite pomoci ,|I“ pfed oznacenim osy.
Priklad 2: Diry s inkrementalnimi souradnicemi
Absolutni soufadnice diry 4 y
o
X =10 mm "
Y =10 mm =
Dira 5, vztazena k 4 Dira 6, vztazena k 5 -
X =20 mm X =20 mm
Y =10 mm Y =10 mm 10—
Absolutni a inkrementalni polarni souradnice
Absolutni soufadnice se vztahuji vzdy k pélu a vztazné ose uhlu.
PrirGstkové souradnice se vzdy vztahuji k naposledy programované
poloze nastroje.
Y
10 5
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4.1 Zaklady

Zvoleni vztazného bodu

Vykres obrobku definuje urcity tvarovy prvek obrobku jako absolutni
vztazny bod (nulovy bod, po&atek), nejcastéji je to roh obrobku. PFi
nastavovani vztazného bodu nejprve vyrovnate obrobek viic¢i osam
stroje a uvedete nastroj pro kazdou osu do znamé polohy k obrobku.
Pro tuto polohu nastavite indikaci TNC bud na nulu nebo na
predvolenou hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek k vztaznému

systému, ktery plati pro indikaci TNC resp. pro vas program obrabéni .

Definuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pouzijte jednoduse
cykly pro transformaci soufadnic(viz ,Cykly pro transformace
(pfepocet) soufadnic” na str. 301).

Neni-li vykres obrobku okdétovan tak, jak je tfeba pro NC, pak zvolte za
vztazny bod nékterou polohu nebo néktery roh obrobku, z nichz se daji
koty ostatnich poloh obrobku stanovit co nejjednoduse;ji.

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

Priklad

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

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

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

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

abyste mohli diry (5 az 7) programovat bez dal$ich vypocta.
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4.2 Sprava soubort: Zaklady

Soubory
Soubory v TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/ISO A
Tabulky pro
Nastroje T
Vymeéniky nastroja .TCH
Nulové body .D
Dotykové sondy .TP

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

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

Pomoci TNC mUzete spravovat a ukladat soubory veliké az
10 Megabyt(.

Jména soubort

U program(, tabulek a textl pfivési TNC jesté pFiponu, ktera je od
jména souboru oddélena teckou. Tato pfipona oznacuje typ souboru.

FRGH

Jméno souboru Typ souboru

Délka nazvu souboru by neméla prekrocit 25 znak, protoze jinak TNC
nezobrazi cely nazev programu. Znaky ;*\/ % ? <>. nejsou v nazvech
souborl dovoleny.

I% Jiné specialni znaky a zvlasté prazdné znaky nesmite v
nazvech souborl pouzivat.

Maximalni povolena délka nazvu souboru je omezena
maximalni povolenou délkou cesty na 256 znaku (viz
,Cesty” na str. 61).

HEIDENHAIN TNC 320

Zaklady
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Zaklady

a

4.2 Sprava soubor

Obrazovkova klavesnice

Pismena a specialni znaky mazete zadavat obrazovkovou klavesnici RGO Programovani
nebo (pokud je k dispozici) klavesnici PC pfipojenou pfes USB HEBEL .H
konektor. BN - p
&0 config
20 nc_prog # Jméno soul boru Byte Status Datum cas
=0 Man_Tast _—
P . - s scraens .. T > |- 1 2-zc05 13:38:56
Zadavani textu obrazovkovou klavesnici =3 3ion il — L ] — ‘
v P v , . =0 table 14.1
Prejete-li si zadat text napf. pro nazev programu nebo nazev G oo ALY
adreséare obrazovkovou klavesnici, stisknéte klavesu GOTO. = T8 T = e
Zdrojouy
TNC otevie okno, kde je zobrazeno zadavaci policko Cisel 1 TNC s - n F ﬂ
prisluSnymi pismeny. [ o B
Stiskem pfislusné klavesy, pfipadné i opakovanym, posunte kurzor = an
n zadovany znak.
a vpo _ado va y zna , ) o N =
VycCkejte, az se zvoleny znak pfevezme do zadavaciho poli¢ka, pak bracnos
zadavejte dalSi znak. D ooty OO

Softklavesou OK pfevezmete text do otevieného dialogového

policka.

Softklavesou abc/ABC volite psani velkych nebo malych pismen.
Pokud vas vyrobce stroje definoval dodatecné specialni znaky,
mlZete je vyvolavat a zadavat softklavesou SPECIALNI ZNAKY. K
mazani jednotlivych znakl pouzivejte softklavesu Backspace.

Zabezpeceni (zalohovani) dat

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

K tomu poskytuje HEIDENHAIN funkci zalohovani v programu pro
prenos dat TNCremoNT. Obrat'te se pFip. na svého vyrobce stroje.

Storno abc/ABC | Backspace

Kromé toho potfebujete datovy nosi¢, na némz jsou uloZena vSechna
pro stroj specificka data (PLC-program, strojni parametry atd.). | zde

se prosim obrat te na svého vyrobce stroje.

60
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4.3 Prace se spravou soubort

Adresare

Pokud ukladate na TNC hodné programu, ukladejte si je do adresaru
(slozek), abyste si zachovali pfehled. V téchto adresafich mizete
zfizovat dalSi adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo
ZADANI muzete zapnout ¢i vypnout zobrazeni podadresare.

Cesty

Cesta udava jednotku a vSechny adresare ¢i podadresare, pod kterymi
je dany soubor ulozen. Jednotlivé Udaje se oddéluji znakem ,\“.

Priklad
V jednotce TNC:\ byl vytvofen adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl v
adresafi ZAKAZ1 jesSté zalozen podadresaf NCPROG a do néj

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

TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje priklad zobrazeni adresara s raznymi
cestami.

HEIDENHAIN TNC 320
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Prehled: Funkce spravy soubort

Funkce

n
o
=
EL
QO
<
®
17
[

Kopirovat jednotlivy soubor (a konverze)

Kopirouat

&7
K

Zobrazit urcity typ souboru

Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubori

Posledni
soubory

Smazat soubor nebo adresar

Uymazat

Oznacit soubor

S

Pfejmenovat soubor

k)
H
o

1%
5

Chranit soubor proti smazani a zméné

o
>
5
o
=

[ 7
=

Zrusit ochranu souboru

z
@
o
o
"
w
5]

Sprava sit ovych jednotek

Kopirovat adresar

COPY DIR

o |2
[} B

Zobrazit adresare urcité jednotky

Smazat adresar véetné vSech podadresaru

Tridit soubory podle vlastnosti

SORT

Zalozit novy soubor

NEW
FILE

Volba editoru

SELECT
EDITOR
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Vyvolat spravu souborti

e Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC ukaze okno pro
spravu soubort. (Obrazek vpravo nahofe ukazuje
zakladni nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni
obrazovky, stisknéte softklavesu OKNO.)

o

boru

”

Levé, uzké okno 1 ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto Programovani

jednotky oznacuji zafizeni, kam Ize data ukladat nebo pfenaset. ..

Jednou takovou jednotkou je interni pamét TNC, dalSi jednotky jsou TER TNG:\na_progscrasnsis. .
rozhrani RS232, Ethernet a USB, na néz muZete pfipojit napfiklad % dnnoj soubor Erie) mtachR tatn | ose =
osobni pocita¢, popt. zalohovaci jednotky. Adresar je vzdy oznacen T |
symbolem pofadace (vlevo) a jménem adresare (vpravo). = Ri: 20 oot \l
Podadresare jsou odsazeny smé&rem doprava. Pokud je pfed o Gmmmesel
symbolem adresére Stverecek se symbolem +, pak tam jsou je$té dalSi Rel e dupERasn) 4 "‘

dce se spravou sou

V4

podadresare, které se mohou zobrazit klavesou -/+ nebo ZADANI.

Pravé, Siroké okno ukazuje vSechny soubory 2, které jsou ulozeny ve J
zvoleném adresafi. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik

informaci, které jsou rozepsany v tabulce dole.

DIAGNOSE

Indikace Vyznam 10 souborcys 5.5 voine rbvte e
JMENO Jméno s pfiponou, oddélenou teckou (typ f: 555 kn 55? END ‘
SOUBORU souboru)

BYTE Velikost souboru v bytech (bajtech)

STATUS Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim rezimu

Program zadat/editovat

S Program je navolen v provoznim rezimu
Test programu

M Program je navolen v nékterém provoznim
rezimu provadéni programu

ﬂ Soubor je chranén proti smazani a zméné
(Protected)

DATUM Datum, kdy byl soubor naposledy zménén

CAS Cas, kdy byl soubor naposledy zmé&nén

4.3 Pr
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Volba jednotek, adresaru a soubort

Vyvolani spravy soubort
MGT

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

Pfesouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

Pfresouva svétly prouzek v okné po strankach nahoru
a dolu

1. krok: volba jednotky
Jednotku oznadte (vyberte) v levém okné:

Volba jednotky: stisknéte softklavesu VOLBA nebo
] Kiavesu ZADANI

nebo

2. krok: volba adresare (slozky)

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

2001 stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP

Stisknéte softklavesu pozadovaného typu souboru,

<
§ o
HE HE
'h

nebo
Zobr. use k zobrazeni vSech soubor(: stisknéte softklavesu
UKAZAT VSE, nebo

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné:

Zvoleny soubor se aktivuje v tom provoznim rezimu, z
néhoz jste vyvolali spravu soubor(: stisknéte
nebo softklavesu VOLBA nebo klavesu ZADANI

ENT

Vytvoreni nového adresare

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

NOVY Zadejtejméno nového adresare, stisknéte klavesu
ZADANI

ADRESAR - JMENO?

Potvrdte softklavesou OK, nebo

oK

zruste softklavesou NE

CANCEL

HEIDENHAIN TNC 320
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Kopirovani jednotlivého souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat

opirove Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: zvolte funkci
vz kopirovani. TNC otevie pomocné okno.

Zadejte jméno ciloveho souboru a pfevezmeéte

o« klavesou ZADANI nebo softklavesou OK: TNC
zkopiruje soubor do aktualniho adresafe nebo do
prislusného cilového adresare. Puvodni soubor
zUstane zachovan.

Kopirovani adresare

Presurite svétly prouzek v levém okné na adresar, ktery chcete
zkopirovat. Pak stisknéte softklavesu KOP. ADR. namisto softklavesy
KOPIROVANI. TNC muze soucasné zkopirovat i podadresare.

Volba nastaveni ve vybérovém okné
V rdznych dialozich TNC otvira pomocna okna, v nichZ mlzete
provadét riizna nastaveni.
Presunte kurzor do pozadovaného vybérového okna a stisknéte
klavesu GoTo.
Smérovymi klavesami najedte kurzorem na potfebné nastaveni.

Softklavesou OK prevezmete hodnotu, softklavesou PRERUSIT
volbu zrusite.
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Volba jednoho z poslednich 10 navolenych
soubort

PGM
MGT
Posledni
soubory
o3

Vyvolani spravy soubort

Zobrazeni 10 naposledy navolenych souboruU:
stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY

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

Pfesouva svétly prouzek v okné nahoru a dolu

nebo

Volba souboru: stisknéte softklavesu OK nebo
klavesu ZADANI

ENT

Smazani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete smazat

Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu

VYMAZAT.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zruseni smazani: stisknéte softklavesu PRERUSIT

Smazat adresar

Smazte vSechny soubory a podadresare z adresare, ktery chcete

smazat.
Presurite svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat

&;‘“

VSE. TNC se dotaze, zda se maji smazat také
podadresare a soubory.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zrudeni smazani: stisknéte softklavesu PRERUSIT

HEIDENHAIN TNC 320

RUENi prouoz

Programovani

TNC:\nc_prog\screens\ . H

# Jnéno souboru

Byte Status Datum

éas

1.H
113.h

15
1277

cm 11172005 13:42: 91

11-12-2006 13:39:18

[0 TNG:\NE_PTOSNSCLeens HEBEL . H

: TNC:\nc_prog\screens\EX

: TNC:\nc_prog\screens\zi

: TNC:\NC_prog\screens\1:
nc.

11.H
EROSHIFT.D
4.H

]

Uynazat Storno

10 Soubor(y)

6.5 volné MByte

Uynazat

Storno

Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu SMAZAT

=

3

=

s
3
3 9
0
| @
| @
\(©
B £
“

<
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Oznaceni souboru

Oznacovaci funkce Softklavesa

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru S

soubory.

Oznaceni (vybrani) véech souborud v adresafi oznasit
vsechny
soubory

Zru$eni oznaceni jednoho souboru

Oznaceni

zrusit

Zruseni oznaceni vSech soubor( vsechna

oznaceni
zrusit

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubor(, mizete pouzit jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubor(i souasné. Vice soubort
oznacite (vyberete) takto:

Pfesurite svétly prouzek na prvni soubor

Zobrazeni funkci pro oznaceni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNACIT
mens Oznadeni souboru: stisknéte softklavesu OZNACIT
SOUBOR

Presurite svétly prouzek na dal$i soubor

P Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
OZNACENIi SOUBORU atd.

Kopirovani ozna¢enych soubor(: Softklavesou Zpét
opustite funkci OZNACIT

opizoust Kopirovani oznacenych souboru: Zvolte softklavesu
s KOPIROVAT

Smazani oznac¢enych souboru: stisknéte softklavesu
Zpét pro opusténi oznacovacich funkci a pak
softklavesu VYMAZAT.
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Pifejmenovani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete prejmenovat

Preinen. Zvolte funkci pro pfejmenovani
s o)

Zadejte nové jméno souboru; typ souboru nelze ménit

Provedeni pfejmenovani: stisknéte softklavesu OK
nebo klavesu ZADANI

Tridéni souboru

Zvolte slozku, v niz si pfejete tfidit soubory.
Zvolte softklavesu TRIDIT

SORT
Zvolte softklavesu s pfislusnym kritériem pro
zobrazovani

Pridavné funkce

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

—— Zvolte pridavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE

Chranit Aktivace ochrany souboru: stisknéte softklavesu
CHRANIT, soubor se oznac&i symbolem.

Ochranu souboru zrusite stejnym zplsobem
softklavesou NECHRANIT

Volba editoru

Presurite svétlé policko v pravém okné na soubor, ktery chcete
otevrit.

— Zvolte piidavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE

— Vybér editoru, kterym se ma zvoleny soubor otevfit:

EpITOR stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR

Oznacte pozadovany editor
K otevfeni souboru stisknéte softklavesu OK

Aktivace, popf. vypnuti zarizeni USB

— Zvolte pfidavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE

Prepnéte listu softklaves

Zvolte softklavesu pro aktivaci, popf. pro vypnuti

HEIDENHAIN TNC 320
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Datovy prenos z/na externi nosi¢ dat

%. Drive nez mlizete prenaset data na externi nosic dat,
budete mozna muset nastavit datové rozhrani (viz
,Nastaveni datovych rozhrani” na str. 425).

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

prenosu.
Vyvolani spravy soubort
MGT
okno Zvolte rozdéleni obrazovky pro pfenos dat: stisknéte
softklavesu OKNO. Zvolte na obou polovinach

obrazovky pozadovany adresar TNC zobrazi napf. v
levé poloviné obrazovky 1 vSechny soubory, které
jsou ulozeny v TNC, v pravé poloviné obrazovky
vS§echny soubory, které jsou ulozeny na externim
nosidi dat Softklavesou UKAZ SOUBORY popt.
UKAZ ADRESAROVY STROM muizete prechazet
mezi nahledem sloZek a nahledem soubor(.

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

Pfesouva svétly prouzek v okné nahoru a doll

Pfresouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

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

Pfenos jednoho souboru: svétlé policko umistéte na pfislusny soubor,
nebo

- Prenos nékolika soubor(: stisknéte softklavesu

ﬂ OZNACIT (na druhé listé softklaves, viz ,Oznaceni
soubor(l”, str. 68) a soubory pfislusné oznacte.
Softklavesou Zpét funkci OZNACIT zase opustite
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Programovani

TNC:\nc_prog\screens\ . H

TNC:\*.H;

*.I

# Jnéno souboru

Byte Status

£ Jméno souboru

Byte Status

1.H

SL-Zyklen.H

[ N |C conf ig

Qnc_prog
sM |3 table

G | =

10 Soubor(y)

6.5 uolné MByte

3 Soubor(y>

6.5 volné MByte

Strana

Strana volba

Kopirouat

e

2uo1

typ

Okno

SHow
TREE

DIAGNOSE

Hl | e

END




Stisknout softklavesu KOPIROVAT

Potvrdte softklavesou OK nebo klavesou ZADANI. TNC otevie u
delSich program stavové okno, které Vas informuje o postupu
kopirovani.

okno Ukonc&eni pfenosu dat: pfesurite svétly prouzek do
levého okna a pak stisknéte softklavesu OKNO. TNC

pak opét otevre standardni okno pro spravu soubord.

% Pro volbu jiného adresare v zobrazeni souborl se dvéma
okny, stisknéte softklavesu UKAZ ADRESAROVY
STROM. Pokud stisknete softklavesu UKAZ SOUBORY,
ukaze TNC obsah zvoleného adresare!

HEIDENHAIN TNC 320
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Kopirovani souboru do jiného adresare

Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny
Zobrazeni adresar( v obou oknech: stisknéte softklavesu UKAZ
ADRESAROVY STROM

Pravé okno

Presunite svétly prouzek na adresar, do néhoz chcete soubory
zkopirovat, a softklavesou UKAZ SOUBORY zobrazte soubory v
tomto adresari

Levé okno

Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat, a softklavesou
UKAZ SOUBORY zobrazte soubory.

Zobrazeni funkci k oznacéeni souboru

Posunte svétly prouzek na soubor, ktery chcete

oznacit

soubory kopirovat, a oznacte jej. Je-li tfeba, oznacte stejnym
zplUsobem dalSi soubory.
ro Zkopirujte oznacené soubory do cilového adresare.
o

Dals$i oznacovaci funkce: viz ,Oznaceni soubortd”, str. 68.

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

Prepsani soubort
Kopirujete-li soubory do adresare, v némz se nachazi soubory se
stejnymi jmény, tak TNC vyda chybové hlaseni ,Chranény soubor®. K
prepsani souboru pouzijte funkci OZNACIT:

Prepsani nékolika soubor(: v pomocném okné oznacte ,Stavajici

soubory“ a popf. ,Chranéné soubory“ a stisknéte softklavesu OK
nebo

Nepfepisovat zadny soubor: stisknéte softklavesu PRERUSIT
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TNC v siti

% Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti, viz ,Rozhrani
Ethernet”, str. 430.

Chybova hlaseni béhem provozu v siti TNC protokoluje
(viz ,Rozhrani Ethernet”’ na str. 430).

Je-li TNC pfipojen do sité, ukazuje v adresafovém okné 1 dalsi
pfipojené jednotky (viz obrazek vpravo). VSechny dosud popsané
funkce (volba jednotky, kopirovani soubort atd.) plati i pro sit ové
jednotky, pokud to vase pfistupové opravnéni dovoluje.

Pripojeni a odpojeni sitovych jednotek
Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT,
MGT

pfip. softklavesou OKNO zvolte rozdéleni obrazovky
tak, jak je znadzornéno na obrazku vpravo nahofe

Spréava sit ovych jednotek: stisknéte softklavesu SiT
(druha lista softklaves). TNC zobrazi v pravém okné
mozné jednotky sit&, k nimz mate pfistup. Déle

popsanymi softklavesami nadefinujete spojeni pro
kazdou jednotku.

Funkce Softklavesa

PGM/prouoz
Plynule

Programovani
14.H

2O PLC:N

20 table

Mount Auto Mount-Point Mount-Pauice
1 PC: \\de@1pc5323\transfer

KONFI-
GUROVAT
sit

STOVE

ZRUSTT
SPOJENZ

Vytvofit sit ové spojeni, TNC oznaci sloupec rrimoiit
Mnt, je-li spojeni aktivni. ST e

Ukonceni sit ového spojeni

Odpoiit
log.disk

Automatické navazani sit ového spojeni pfi S
zapnuti TNC. TNC oznadi sloupec Auto, je-li pripoient
spojeni automaticky vytvofeno.

K otestovani vadeho sit ového spojeni pouZijte
funkci PING.

Kdyz stisknete softklavesu INFO O SiTI, tak TNC NETUORK
ukaze aktualni sit ova nastaveni. mFo
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Zaiizeni USB u TNC

Data muzete pomoci zafizeni USB zalohovat, popf. nahravat do TNC
obzvlasté jednoduse. TNC podporuje tato periferni zafizeni USB:
Disketové jednotky se systémem soubort FAT/VFAT
Pamét ové kli¢enky se systémem soubord FAT/VFAT
Pevné disky se systémem soubort FAT/VFAT
Jednotky CD-ROM se systémem soubor( Joliet (ISO9660)
Tato zafizeni USB rozpozna TNC po pfipojeni automaticky. Zafizeni

USB s jinymi systémy soubort (napf. NTFS) TNC nepodporuje. TNC
vyda v takovém pfipadé pfi zasunuti chybové hlaseni.

I% TNC vyda chybové hlaseni také tehdy, kdyz pfipojite hub
USB (rozbocovac). V tomto pfipadé hlaseni jednoduse
potvrdte klavesou CE.

V principu by méla byt vSechna zafizeni USB s vySe
uvedenym systémem souboru pfipojitelna k TNC. Pokud
by se mély pfesto vyskytnout néjaké problémy, spojte se
prosim s firmou HEIDENHAIN.

Ve spravé souboru vidite zafizeni USB jako samostatné jednotky v
adresarové struktufe, takze muzete pouzivat funkce spravy soubort
popsané v predchozich ¢astech.

Pfi odstranovani zafizeni USB musite zasadné postupovat takto:

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT

=70
[]
92

Smérovou klavesou zvolte levé okno

Smeérovou klavesou zvolte odpojované zafizeni USB

PFepnéte liStu softklaves
Zvolte pfidavné funkce

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

Ukoncete spravu soubort

T

Naopak muzete jiz pfedtim odebrané zafizeni USB zase pfipojit po
stisknuti této softklavesy:

Zvolte funkci k opétnému pfipojeni zafizeni USB
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4.4 Otevirani a zadavani programu

Struktura NC-programu ve formatu popisného
dialogu HEIDENHAIN

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

TNC ¢&isluje bloky obrabéciho programu ve vzestupném poradi.

Prvni blok programu je ozna¢en s BEGIN PGM, jménem programu a
platnou mérovou jednotkou.

Nasleduijici bloky obsahuji informace o:

neobrobeném polotovaru,

definicich a vyvolani nastroju,

najezdu do bezpecéné pozice,

posuvech a otackach vietena,

drahovych pohybech, cyklech a dal$ich funkcich.

Posledni blok programu je ozna¢en s END PGM, jménem programu a
platnou mérovou jednotkou.

vyvolani nastroje do bezpecné pozice, odkud mize TNC

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

Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM

Po otevieni nového programu nadefinujte neobrobeny polotovar ve
tvaru kvadru. K definovani polotovaru stisknéte softklavesu SPEC FCT
a poté softklavesu BLK FORM. Tuto definici potfebuje TNC pro
grafické simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximainé 100 000
mm, a lezi rovnobézné s osami X, Y a Z. Tento 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 pfirtstkové hodnoty

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

HEIDENHAIN TNC 320
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Otevieni nového programu obrabéni

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

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat.
Vyvolani spravy soubor(: stisknéte klavesu
MGT PGM MGT

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program ulozit:

JMENO SOUBORU = 123.H

Zadejte novy nazev programu, potvrdte klavesou
ZADANI.

Zvolte mérové jednotky: stisknéte softklavesu MM

E nebo INCH (PALEC). TNC pfepne do programového
okna a otevie dialog pro definovani BLK-FORM
(neobrobeny polotovar)

OSA VRETENA PARALELNI S X/Y/Z ?

@ Zadejte osu vietena.

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

0 Zadejte po sobé soufadnice X, Y a Z MIN-bodu.
N
-40 ENT
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Polohouani s
rue. zadanim

Programovani
Definice polotovaru:

Maximum 2

© BEGIN PGM

1 BLK FORM @.1 Z X+0
2_BLK FORM 0.2 X+100

Z4
3 TOOL CALL

0 v+30 RO FMAX M3

L x-
S5 END PGM 1

1M
v+0 2-20
v+100

5 z szeoe
MM

DIAGNOSE

| Bl
¢ [om I




DEF BLK-FORM: MAX-BOD ?

Zadejte po sobé sourfadnice X, Y a Z MAX-bodu.
100 ENT

100 ENT

Priklad: zobrazeni BLK-FORM (neobrobeného polotovaru) v NC
programu

0 BEGIN PGM NOVY MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOVY MM

TNC vytvafi ¢isla bloku, ale i bloky BEGIN a END automaticky.

@ Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
polotovaru, pak preruste dialog pfi Osa vietena paralelné
X/Y/Z stisknutim klavesy DEL!

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

HEIDENHAIN TNC 320

Zacatek programu, jméno, mérova jednotka
Osa vretena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, mérova jednotka
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Programovani pohybt nastroje v popisném
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dialogu
Naprogramovani bloku za¢néte stisknutim nékteré dialogové klavesy. Programovani
V zahlavi obrazovky se vas TNC dotaze na vSechna potfebna data. Pridavné funkce M ?
3 A R T
Priklad dialogu St et =
5 L X-50 VY-50 R@ FMAX
E B DR i 1
Le Zahajeni dialogu o i L
12 o Roos T
3 003 b
. i Cxea vise ol
SOURADNICE? 15 Dep Lor xsse v-se RS
g
[X 10 Zadejte cilovou soufadnici pro osu X
DIAGNOSE
{Y: 20 Zadejte cilovou soufadnici pro osu Y, klavesou = ‘ ‘ o { T . S l e ‘ o
ZADANI piejdéte k dalSi otazce

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOR.: ?

Zadejte ,Bez korektury radiusu®, klavesou ZADANI
prejdéte k dalsi otazce

POSUV F=? /| F MAX = ZADAN{

Posuv pro tento drahovy pohyb 100 mm/min,

100 P
klavesou ZADANI prejdéte k dalSi otazce

ENT
PRIDAVNA FUNKCE M?

Pridavna funkce M3 ,Vieteno ZAP*, klavesou
ZADANI ukongi TNC tento dialog

3 ENT

Programové okno zobrazi fadek:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3

Funkce k definovani posuvu Softklavesa

Pojizdéni rychloposuvem

Pojizdéni posuvem vypoctenym automaticky z
bloku TOOL CALL

F AUTO

Pojizdéni naprogramovanym posuvem (jednotky
mm/min)

78
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Funkce pro vedeni dialogu Klavesa
Pfeskoceni dialogové otazky ol
|ewr|
Predc€asné ukonceni dialogu E
ZruSeni a smazani dialogu
O

Prevzeti aktualni polohy

TNC umozniuje prevzeti aktualni polohy nastroje do programu, kdyz

napfiklad:

programujete pojezdové bloky,
programujete cykly,
definujete nastroje pomoci TOOL DEF.

K pfevzeti spravnych hodnot polohy postupuijte takto:

Umistéte zadavaci policko na to misto do bloku, kam chcete polohu

prevzit.

osy

=y

Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaze v
listé softklaves osy, jejichZ polohy muzete prevzit.

Zvolte osu: TNC zapi$e aktualni polohu zvolené osy
do aktivniho zadavaciho policka.

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

TNC prevezme v ose nastroje vzdy soufadnici Spicky
nastroje, bere tedy vzdy do Uvahy aktivni korekturu délky
nastroje.

HEIDENHAIN TNC 320
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Editace programu

Program muzete editovat pouze tehdy, pokud neni pravée

@5 v TNC zpracovavan v nékterém provoznim rezimu. TNC
sice umozni pohyb kurzoru v bloku, ale nedovoli ulozeni
zmeén a vyda chybové hlaseni.

Kdyz vytvafite nebo ménite program obrabéni, mizete smérovymi
klavesami nebo softklavesami navolit libovolny fadek v programu i
jednotliva slova v bloku:

N

(7
)
=
&L
Q
<
o
0
<
<

Funkce

Listovat po strankach nahoru

Listovat po strankach dolu

ES
(8
<

o

)
<

Skok na zacatek programu

N
o
0
1
o
=

]

Skok na konec programu

£
o
3
®
o

-

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

Zména pozice aktualniho bloku na obrazovce. g
Takto si mizete dat zobrazit vice blok
programu, které jsou naprogramovany za

aktualnim blokem.

Skok z bloku do bloku

Volba jednotlivych slov v bloku

00

Volba urcitého bloku: stisknéte tlacitko
GOTO, zadejte pozadovaneg Cislo bloku a
potvrdte klavesou ZADANI.

200
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Softklavesa/

S klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni (neblikajiciho)

| 8 8 68
Il | Bul | ®ul

Smazani zvoleného slova

m=
30

Smazani zvoleného bloku

o
m
jul

O
Smazani cykll a ¢asti programu DEL

O
Vlozeni bloku, ktery byl naposledy editovan vozit
pfip. smazan NC BLOK

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

Zména a vlozeni slov

Zvolte v daném bloku slovo a pfepiste jej novou hodnotou. Jakmile
jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog

Ukonéeni zmény: stisknéte klavesu END (KONEC)

Chcete-li vlozit néjaké slovo, stisknéte smérovou klavesu (doprava
nebo doleva), az se objevi pozadovany dialog, a zadejte pozadovanou
hodnotu.

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

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

Volba bloku smérovymi klavesami

HEIDENHAIN TNC 320
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o= Oznaceni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném sloveé, jako v
bloku zvoleném predtim.

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

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

r

/4

V4

avani program

Nalezeni libovolného textu

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

Zadejte hledany text
Hledani textu: stisknéte softklavesu PROVEST

d

4

Kopirovani, ozna¢ovani, mazani a vkladani ¢asti programu FECETIE Programovani
~ oz , vz . . ‘e 14 .H
Aby bylo mozné kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC- .
programu, respektive do jiného NC-programu, nabizi TNC nasledujici :
funkce: viz tabulka dole. § L XS0 voso R Frax
H
s

irani a za

r

BEGIN PGM 14 MM

)
3
3
2
-
3
9
x
3
N
<
b3
&
1
i)
=
?
o
N
i
s
")

Pfi kopirovani ¢asti programu postupujte takto:
Navolte listu softklaves s oznaCovacimi funkcemi 13 g
Zvolte prvni (posledni) blok ¢asti programu, ktera se ma kopirovat B o com
Oznadte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT 2o ENo pon 14 1

BLOK. TNC podloZi prvni misto Cisla bloku svétlym prouzkem a
zobrazi softklavesu OZNACOVANI| PRERUSIT

Presurite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi vSechny

oznacené (vybrang) bloky jinou barvou. OznaCovaci funkci miZete woer | umazat Kopirovat = || =] |
kdykoli ukongit stisknutim softklavesy OZNACENI UKONCIT .

Zkopirovani oznacené Casti programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK , vymazat ozna¢enou ¢ast programu: stisknéte
softklavesu VYMAZAT BLOK . TNC ulozi oznageny blok do paméti.

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

B
t.

4.4 Otev

DIAGNOSE

i

vLozIT
POSLEDNI
NC BLOK

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

VloZeni uloZené &asti programu: stisknéte softklavesu VLOZIT
BLOK

Ukongeni funkce oznacovani: stisknéte softklavesu OZNACOVANI
PRERUSIT
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Funkce Softklavesa
Zapnuti funkce oznacovani (vybrani) ozmacit
Vypnuti funkce ozna€ovani (vybrani) usper
Smazani vybraného bloku —

blok

VloZeni bloku uloZzeného v paméti

Kopirovani vybraného bloku e

i

blok

Funkce hledani TNC

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

Hledani jakychkoli texta
Pfipadné zvolte blok, v némz je ulozeno hledané slovo

Hledej

+40

Pokraéuj

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

Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pismena

Zahdajeni hledani: TNC ukaze v listé softklaves
moznosti hledani, které jsou k dispozici (viz tabulku
moznosti hledani na dalSi strance)

Spusténi hledani: TNC skodi do nejbliz§iho dalSiho
bloku, v némz je ulozen hledany text

Opakovani hledani: TNC sko¢i do nejblizsiho dalSiho
bloku, v némz je uloZen hledany text

Ukoncéeni hledani

HEIDENHAIN TNC 320

PGM/prouoz
plynule

14.H

Programovani

BEGIN PGM 14 MM
BLK FORM 8.1 Z X+0 Y+0 2-20

16 L Y45

17 DEP LCT X+15@ § —————————

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

Uyhledat text :

AKTUALN SLOVO

—

Nahradit za:

Hledat upred

NAHRADIT VSE

Hledei
NAHRADIT

END

Storno

=

-

<

5

=
bl

AKTUALNZ
sLovo

Hledes

NAHRADIT

NAHRADIT
VSE

END ‘ Storno ‘

DIAGNOSE

L
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Hledani/nahrazovani libovolnych textl

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

nenahradili ¢asti textu, které maji viastné zustat beze
zmény. Nahrazené texty jsou nendvratné ztracené.

Pfipadné zvolte blok, v némz je uloZzeno hledané slovo

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

dispozici
wvnLEDAT Aktivace nahrazovani: TNC zobrazi v pomocném
NAHRADIT okné dodate€nou moznost zadani textu, ktery se ma

vloZit jako nahrada

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

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

NJ X

Zahajeni hledani: TNC ukaze v listé softklaves
moznosti hledani, které jsou k dispozici (viz tabulku
moznosti hledani)

Pokraéuj

ceie PFipadné zmérite moznosti hledani
SLovo
ON

o]
i
|

Spusténi hledani: TNC sko&i na nejblizsi dalSi hledany
text.

Prouést

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

Ukoncéeni hledani
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4.5 Programovaci grafika

Soubézné provadéni/neprovadéni programovaci
grafiky

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

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

Softklavesu AUTOM. KRESLEN!I nastavte na ZAP.
Zatimco zadavate programové fadky, zobrazuje TNC
kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné

Autom.
grafika

[oFF]  on

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

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

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

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

RESET
+
START

Dalsi funkce:

Vytvareni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +
START

Funkce Softklavesa

Programovani
HEBEL .H

6 L 2-5 R@ FMAX M3

12 FLT

13 FCT DR- R1@ CCPR+40 CCPA-110
14 FLT PDX+10@ PDY+2 D15

15 FSELECT1
16 FCT DR+ RS

17 FLT _PDX+10@ PDV+0 D15

20 DEP LCT X-30 Y+@ 2Z+100 RS FMAX

21 END PGM HEBEL MM

LT
11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+@

Strana Strana

START

4.5 Programovaci grafika

Vytvofeni Gplné programovaci grafiky

RESET
+
START

Vytvareni programovaci grafiky po blocich

Start
Po_bloku

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky nebo
doplnéni po RESET + START

START

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

STOP

HEIDENHAIN TNC 320



4.5 Programovaci grafika

Zobrazeni / skryti cisel bloku

E Prepnuti listy softklaves: viz obrazek vpravo nahore
Zobrazeni Cisel bloku: softklavesu ZOBRAZIT /
) SKRYT C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT

Vypnuti Cisel blokl: softklavesu ZOBRAZIT / SKRYT
C. BLOKU nastavte na SKRYT

Vymazat grafiku

E PFepnuti listy softklaves: viz obrazek vpravo nahofe
— Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT

GRAFIKU

Zmenseni nebo zvétsSeni vyrezu

Pohled v grafickém zobrazeni si mizete sami nadefinovat. Pomoci Ruéni provoz Programovani
ramecku zvolite vyfez pro zvétSeni nebo zmensSeni. HEBEL.H
B8 L 2Z-5 R® FMAX M3
Zvolte listu softklaves pro zvétSeni/zmenseni vyfezu (druhd lista, viz =~ [ Fot Kes e = ™
obrazek vpravo uprostfed). 32 FoT oR- R1s coxeies covee
13 FoT oR- Rio CoPRedo coPR-1le ]
r ra . .. ’ vy . 14 FLT PDX+100 PDY+@ D15 e o
Tim mate k dispozici nasledujici funkce: 15 remLeoy
Funkce Softklavesa 2o DEP LGT  X-30 Y40 Z+100 RS FHAX

21 END PGM HEBEL MM

Zobrazit a posunout ramecek. K posouvani
drzte pfislusnou softklavesu stisknutou

DIAGNOSE

UL [ l=f
g |G |l

Zmens$eni ramecku — k zmensSeni drzte ]

softklavesu stisknutou. } ‘ t o - ™ i

Uy imout

BLK-FORM

ZvétSeni ramecku — k zvétSeni drzte
softklavesu stisknutou.

o PFevzeti vybraného rozsahu softklavesou VYREZ
POLOTOVARU
Softklavesou POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite plvodni
vyrez.
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4.6 Vkladani komentaru

Aplikace

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

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

Vlozeni radky s komentarem

Zvolte blok, za ktery chcete vlozit komentar.
Zvolte softklavesu SPECIALNI FUNKCE TNC
Zvolte softklavesu COMMENT (KOMENTAR)

Zadejte komentaF obrazovkovou klavesou (klavesa GOTO) nebo
pokud je k dispozici klavesnici USB a blok uzaviete klavesou END.

v o

Funkce pri editaci komentart

Funkce Softklavesa

Polohouani s
rué. zadanim

Programovani
Komentar 7

L Zz+ze RO

mmnmnim

0g=-1
14 cALL LBL 2

BEGIN PGM EX11 MM
;~ENY COMMEN'
BLK FORM 0.
BLK FORM ©.
TOOL CALL 3 Z 51500

CYCL DEF 20@ URTANI

>SOURADNICE POURCHU
sBEZPEC. UZDALENOST
3BEZPECNA UYSKA
7RADIUS ZAOBLENI
3SMYSL OTACENT

13 |
12 X-135 ¥-40 2-5
2 X230 v+40 Z+0

FMAX M3

3BEZPEC. UZDALENOST
ZHLOUBKA

3POSUV NA HLOUBKU
ZHLOUBKA PRISUVU
5CAS.PRODLEVA NAHORE
>SOURADNICE POURCHU
2. BEZPEC.UZDALENOST
CAS. PRODLEVA DOLE

EY

==

=

=
Pl

DIAGNOSE

2zacatek

[

Konec

—]

Posledni
slovo

Dalsi
slovo

piepis

L

Skocit na pocatek komentare

Skocit na konec komentare -

Skocit na zacatek slova. Slova musi byt oddélena

prazdnym znakem.

Skocit na konec slova. Slova musi byt oddélena
prazdnym znakem. ol

PFepinani mezi rezimem vkladani a pfepisovani
piepis

HEIDENHAIN TNC 320
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4.7 Kalkulator

4.7 Kalkulator

Ovladani
TNC je vybaveno kalkulatorem s nejdulezitéjSimi matematickymi PoTonouant = Programovani
funkcemi. 14.H
Klavesou CALK (Kalkulator) muZete kalkulator zobrazit, pfipadné : Ewomzxm : J
zase uzavfit. R
Vypodetni funkce volte zkracenymi piikazy se softklavesami. i :.:ZZ:CL 5 ves | N N N | B O 1
Vypoéetni funkce Zkraceny piikaz (klavesa) oo e e | o] ] ' et
Soutet + e OBl B
Odegitani - P
Nasobeni * ;]
Déleni / . : : , : . [
Vypocet se zavorkami ()
Arkus-kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Umocnovani hodnot XY
Druha odmocnina SQRT
Inverzni funkce 1/x
Pl (3,14159265359) PI
Pficist hodnotu do paméti M+
Hodnota v paméti MS
Vyvolat pamét MR
Vymazat pamét MC
Pfirozeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialni funkce ex
Kontrola znaménka SGN
Vytvofit absolutni hodnotu ABS
OdFiznuti desetinnych mist INT
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Vypocetni funkce Zkraceny prikaz (klavesa)
Odfiznuti mist pfed desetinnou = FRAC

&arkou

Hodnota modulu MOD

Volba nahledu Nahled

Mazéani hodnoty DEL

Prevzeti vypocitané hodnoty do programu

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

Klavesou CALC zobrazte kalkulator a provedte pozadovany
vypocet.

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

Stisknéte softklavesu CALC (Kalkulator): TNC pfevezme hodnotu do
aktivniho zadavaciho okna a uzavfe kalkulator

HEIDENHAIN TNC 320
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aseni

4.8 Chybova hl

4.8 Chybova hlaseni

Zobrazeni chyby

TNC zobrazuje chyby mezi jinym také pfi:
nespravnych zadanich,
logickych chybach v programu,
nerealizovatelnych obrysovych prvcich,
aplikacich dotykové sondy, které neodpovidaji pfedpisu.

Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi Eervenym pismem. Pfitom se
dlouha chybova hlaseni na nékolik fadkl zobrazuji zkracena. Pokud
se chyba vyskytne béhem provozu v pozadi, tak se zobrazuje se
slovem ,Chyba“ v €erveném pismu. Uplnou informaci o vSech
aktualnich chybach ziskate v okné chyb.

Pokud dojde vyjimecné k ,Chybé& béhem zpracovani dat“, otevie TNC
okno chyb automaticky. Tuto chybu nemuzete odstranit. Ukonéete
¢innost systému a spust'te TNC znovu.

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

Chybové hlaseni, které obsahuje Cislo programového bloku, je
zplsobeno timto blokem nebo nékterym z predchazejicich bloka.

Otevieni okna chyb

Stisknéte klavesu ERR. TNC otevie okno chyb a
m ukéze kompletné v8echna vznikla chybova hlaseni.

Zavreni okna chyb

END Stisknéte softklavesu KONEC - nebo

m Stisknéte klavesu ERR. TNC zavie okno chyby
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Podrobna chybova hlaseni

Polohouani s | - -
i |Programovani

TNC ukazuje mozné pfi€iny chyby a moZnosti jejiho odstranéni: | Fiprosrancuans: nepouotens mosezdous biok

Otevfeni okna chyb

S svétle policko na chybgve hlaseni a stlsknete
softklavesu PRIDAVNE INFO. TNC otevie okno s
informacemi o pficiné chyby a o jejim odstranéni.

=
.

L[]

P4 T . H )4 A Withi lued FK d ill 1 i i block
Opusténi okna: stisknéte softklavesu PRIDAVNE e T B e O e e e e (e
exclusively perpendicular to the FK plane.
INFO znovu

Zruseni

First resolue the FK seauence completely or delete illesal positioning blocks.
Geometry functions that are defined ouer the gray contouring keys and have
coordinates in the working plane are illegal (exception: RND, CHF, APPR/DEP).

DIAGNOSE

Softklavesa INTERNI INFO

Softklavesa INTERNI INFO poskytuje informace o chybovem hiaseni, | #ro o
které jsou dllezité pouze pro servisni zakroky.

LosovAT
SOUBORY

USECHNO
sMazaT

ODSTRANIT

END

Otevreni okna chyb

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

UkoncCeni okna s detaily: stisknéte softklavesu
INTERNI INFO znovu

Smazani poruchy

Smazani chyby mimo okno chyb:

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

@ V nékterych provoznich rezimech (pfiklad: editace)
nemuzete klavesu CE k mazani chyby pouzit, protoze se
klavesa pouziva pro jiné funkce.

Smazani nékolika chyb:

Otevfeni okna chyb
Smazani jednotlivé chyby: umistéte svétlé policko na

PELETE chybové hlaseni a stisknéte softklavesu VYMAZAT.
- Smazani vSech chyb: Stisknéte softklavesu SMAZAT
= VSE.

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

4.8 Chybova hlaseni
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4.8 Chybova hl

Chybovy protokol

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

Otevieni okna chyb

@ Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU
S Otevreni protokolu chyb: stisknéte softklavesu
PRoToKoL PROTOKOL CHYB
rtvrous Je-lito potfeba, nastavte predchozi protokol: stisknéte
— softklavesu PREDCHOZI SOUBOR
P Je-li to potieba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
P softklavesu AKTUALNI SOUBOR

Nejstarsi zaznam v protokolu chyb je uveden na za¢atku — nejnové;si
zdznam je na konci souboru.

Protokol klaves

TNC uklada stisknuté klavesy a dllezité udalosti (napf. start systému)
do protokolu klaves. Kapacita protokolu klaves je omezena. Kdyz je
protokol klaves piny, tak se pfepne na druhy protokol. Kdyz je i tento
piny, tak se smaZze prvni protokol a pfepisuje se novym, atd. Pfi
prohlizeni historie zadani pfepinejte mezi AKTUALNIM SOUBOREM
a PREDCHOZIM SOUBOREM.

E Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU
S Otevieni protokolu klaves: stisknéte softklavesu
PROTOKOL KLAVES
rtvrous Je-lito potfeba, nastavte pfedchozi protokol: stisknéte

el softklavesu PREDCHOZI SOUBOR
P Je-li to potieba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
P softklavesu AKTUALNI SOUBOR

TNC uklada kazdou stisknutou klavesu obsluzného panelu béhem
ovladani do protokolu klaves. Nejstar$i zaznam je uveden na zacatku
— nejnoveéjSi zaznam je na konci souboru.
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Prehled klaves a softklaves k prohlizeni protokolu:

Softklavesy/

Funkce klavesy

Skok na zac¢atekprotokolu

Skok na konecprotokolu

Aktualni protokol

CURRENT
FILE

Pfedchozi protokol

PREVIOUS
FILE

Radku vpied / vzad

Zpét do hlavni nabidky

Text upozornéni

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

Ulozit servisni soubory

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

PFi opakovani funkce ,Ulozit servisni soubory“ se pfedchozi ulozena
skupina servisnich soubor(l prepise.

Ulozit servisni soubory:

Otevreni okna chyb

E Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU
save Ulozit servisni soubory: stisknéte softklavesu ULOAT
“Fiies SERVISNI SOUBORY

HEIDENHAIN TNC 320
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5.1 Zadani vztahuijici se k
nastrojim

Posuv F

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

Zadani

Posuv mlzete zadat v bloku TOOL CALL (vyvolani nastroje) a v
kazdém polohovacim bloku (viz ,Vytvafeni programovych bloku
klavesami drahovych funkci” na str. 119).

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani F MAX stisknéte na
dialogovou otazku Posuv F= ? klavesu ZADANI nebo softklavesu
FMAX.

I% Chcete-li s vasim strojem pojizdét rychloposuvem,
mUzZete naprogramovat také pfislusnou ¢iselnou hodnotu,
napriklad F30000. Tento rychloposuv plUsobi na rozdil od
FMAX nejen v daném bloku, ale tak dlouho, dokud
nenaprogramujete novy posuv.

Trvani u€innosti

Posuv naprogramovany €iselnou 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 opét posledni
Ciselnou hodnotou naprogramovany posuv.

Zména béhem provadéni programu

Béhem provadéni programu zménite posuv pomoci oto¢ného
regulatoru posuvu override F.

96
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Otacky vretena S

Otacky vietena S zadavate v jednotkach otacky za minutu (ot/min) v
bloku TOOL CALL (Vyvolani nastroje).

Programovana zména

V programu obrabéni mazete ménit otacky vietena blokem TOOL
CALL tim, Ze zadate jen nové otacky vretena:

Programovani vyvolani nastroje: stisknéte klavesu
CALL TOOL CALL

Dialog Cislo nastroje? pfeskoCte stisknutim klavesy
BEZ ZADANI (NO ENT).

Dialog OSA VRETENA PARALELNI X/Y/Z ?
preskodte stisknutim klavesy BEZ ZADANI.

V dialogu OTACKY VRETENA S= ? zadejte nové
otacky vretena, potvrdte klavesou END.

Zména béhem provadéni programu

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

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Nastrojova data

5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Obvykle se programuji soufadnice drahovych pohybu tak, jak je
obrobek okétovan na vykresu. Aby TNC mohl vypocitat drahu stfedu
nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro kazdy pouzity
nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mGzete zadat bud pomoci funkce TOOL DEF (Definice
nastroje) pfimo do programu nebo oddélené do tabulek nastroj(.
Zadate-li data nastroje do tabulek, pak jsou k dispozici jesté dalsi
informace specifické pro dany nastroj. Pfi provadéni programu
obrabéni bere TNC v uvahu vSechny zadané informace.

Cislo nastroje, jméno nastroje

Kazdy nastroj je oznacen ¢€islem od 0 do 9999. Kdyz pracujete s

nazvy nastrojd. Jména nastroji mohou obsahovat maximalné 16
znaka.

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

Délka nastroje L
Délku nastroje L mlzete urcit dvéma zpUsoby:

Rozdilem mezi délkou nastroje a délkou nulového nastroje L0
Znaménko:

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

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

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

Najedte timto nastrojem na stejnou referencni polohu jako nulovym
nastrojem

Indikace osy nastroje ukazuje délkovy rozdil tohoto nastroje vuci
nulovému nastroji

Hodnotu zadejte do bloku TOOL DEF (Definice nastroje), popf. do
tabulky nastroj.

Urceni délky L pomoci sefizovaciho pristroje
Zadejte zjiSténou hodnotu pfimo do definice nastroje TOOL DEF
(Definice nastroje) nebo do tabulky nastroj(.

98

<Y

z\

AL<0

\Z

AL

0

AL>0 X

5 Programovani: Nastroje @



Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

Delta hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroju.

Kladna delta-hodnota plati pro pfidavek (DL, DR, DR2>0). PFi
obrabéni s pfidavkem zadejte hodnotu pro pfidavek pfi programovani
vyvolani nastroje pomoci TOOL CALL.

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

Delta-hodnoty zad4vate jako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL
muzete pfedat hodnotu rovnéz parametrem Q.

Rozsah zadani: delta-hodnoty smi €init maximalné + 99,999 mm.
% Delta-hodnoty z tabulky nastroji ovliviuji grafické
zobrazeni nastroje. Zobrazeni nastroje v simulaci
zustava stejné.
Hodnoty z bloku TOOL CALL zméni v simulaci

zobrazovanou velikost Obrobku. Simulovana velikost
nastroje zustane stejna.

Zadani dat nastroje do programu
Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku TOOL DEF (Definice nastroje):

Zvoleni definice nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF
— Cislo nastroje: svym &islem je nastroj jednoznaéné
=7 oznacen.

Délka nastroje: hodnota korekce pro délku.
Radius nastroje: hodnota korekce pro radius.
@ Béhem dialogu muzete zadat hodnotu délky a radiusu
pfimo do polic¢ka dialogu: stisknéte softklavesu
poZadované osy.
Priklad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Nastrojova data

Zadani nastrojovych dat do tabulky

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

Tabulku nastroji musite pouzit, jestlize

chcete pouzivat indexované nastroje, jako napf. stupriovité vrtaky s
vice délkovymi korekcemi (Strana 102);
je vas stroj vybaven automatickou vyménou nastroj;

chcete dohrubovavat obrabécim cyklem 22 (viz ,HRUBOVANI
(cyklus 22)” na str. 268).

Tabulka nastroji: standardni nastrojova data

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

trojrozmeérnou korekci radiusu nebo grafické zobrazeni obrabéni s
radiusovou frézou)

DL Delta-hodnota délky nastroje L Piidavek na délku nastroje?

DR Delta hodnota radiusu nastroje R Piidavek na radius nastroje?
DR2 Delta hodnota radiusu nastroje R2 Piidavek na radius nastroje R2?
TL Nastaveni zablokovani nastroje (TL: jako Tool Locked = angl. Nastroj zablokovan?

nastroj zablokovan)

Ano = ZADANI / Ne = BEZ ZADANI

RT Cislo sesterského nastroje — pokud existuje — jako nahradniho Sestersky nastroj?
nastroje (RT: jako Replacement Tool = angl. nahradni nastroj); viz
téz TIME2

TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je zavislana  Maximalni Zivotnost?

provedeni stroje a je popsana v pfirucce ke stroji.

TIME2 Maximalni zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v minutach:
dosahne-li nebo pfesahne aktualni €as nasazeni nastroje tuto
hodnotu, pak pouzije TNC pfi nasledujicim TOOL CALL
sestersky nastroj (viz téZ CUR.TIME).

Maximalni Zivotnost pri TOOL CALL?

CUR.TIME Aktualni zivotnost nastroje v minutach: TNC nacita automaticky
aktualni ¢as nasazeni (CUR.TIME: jako CURrent TIME= ang|.
aktualni/bézici ¢as). Pro pouzivané nastroje mizete hodnotu
predvolit.

Aktualni Zivotnost?
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5.2 Nastrojova data

ZKr. Zadani Dialog
TYP Typ nastroje: softklavesa ZVOLIT TYP (3. lista softklaves); TNC Typ nastroje?
zobrazi okno, ve kterém mUzete typ nastroje zvolit. Zatim maji
funkce pouze nastroje typt DRILL a MILL (vrtani a frézovani).
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znaka) Komentar k nastroji?
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maji pfenést do PLC PLC-status?
(PROGRAM
OVATELNY
RIDICI
SYSTEM)
LCUTS Délka bfitu nastroje pro cyklus 22 Délka b¥itu v ose nastroje?
ANGLE Maximalni uhel zanofovani nastroje pfi kyvném zapichovém Maximalni thel zanofovani?
(UHEL) pohybu pro cykly 22 a 208.
CuT Pocet bfitl nastroje (max. 20 bfitd) Pocet bFita?
RTOL Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjiSténi opotfebeni.  Tolerance opotiebeni: radius?
Je-li tato zadana hodnota pfekro€ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
LTOL Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjiSténi opotiebeni. Je-  Tolerance opotiebeni: délka?
li tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
DIRECT. Smér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem Smér fezu (M3 =-)?
TT:R-OFFS  Neni zatim jeSté podporovano Piesazeni nastroje - radius?
TT:L-OFFS Neni zatim jesté podporovano Pi‘esazeni nastroje - délka?
LBREAK Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je-li  Tolerance zlomeni: délka?
tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
RBREAK PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi zlomeni. Je-  Tolerance zlomeni: radius?
li tato zadana hodnota pfekro€ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
PTYP Typ néastroje pro vyhodnoceni v tabulce pozic. Typ nastroje pro tabulku pozic?
LIFTOFF Ur€uje, zda ma TNC odjet nastrojem pfi NC-Stop ve sméru kladné  Odjet nastrojem A/N ?
osy nastroje, aby se nevytvofily na obrysu stopy po odjizdéni. Je-
li Y definovano, tak TNC odjede nastrojem o 0,1 mm od obrysu,
pokud byla tato funkce v NC-programu aktivovana pomoci M148
(viz ,Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop: M148”
na str. 174)
TP_NO Cislo dotykové sondy v tabulce dotykové sondy TP_NO
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5.2 Nastrojova data

Editace tabulek nastrojt

Tabulka nastrojl, platna pro chod programu, ma nazev souboru
TOOL.T a musi byt ulozena v adresafri ,table* (tabulka). Tabulka
nastroju TOOL.T se mGze editovat pouze v strojnim provoznim
rezimu.

Tabulkam nastroja, které chcete pouzit pro archivaci nebo testovani
programu, zadejte jiné libovolné jméno souboru s pfiponou .T . Béhem
provoznich rezima ,Testovani programu*“ a ,Programovani“ pouziva
TNC standardné tabulku nastroja ,simtool.t*, ktera je taktéz ulozena v
adresafi ,table“. Chcete-li ji editovat, stisknéte v provoznim rezimu
softklavesu EDITOR TABULEK.

Otevreni tabulky nastrojd TOOL.T :

Zvolte libovolny strojni provozni rezim

revuiis Zvolte tabulku nastrojd: stisknéte softklavesu
oUW TABULKA NASTROJU.

cart Softklavesu EDITOVAT nastavte na ,ZAP*.
oN

Otevieni libovolné jiné tabulky nastroju:

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat

Vyvolani spravy soubor(
MGT
Zobrazeni volby typu soubor(: stisknéte softklavesu
ZVOLIT TYP
Zobrazit soubory typu .T: stisknéte softklavesu
UKAZ.T

Zvolte n&jaky soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrdte klavesou ZADANI nebo
softklavesou ZVOLIT

Kdyz jste otevieli tabulku nastroju k editaci, pak mlzete pfesouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci smérovych
klaves nebo pomoci softklaves. Na libovolné pozici miizete ulozené
hodnoty pfepsat nebo zadat nové. DalSi editacni funkce najdete v
nasledujici tabulce.

NemUze-li TNC zobrazit sou¢asné vSechny pozice v tabulce nastroju,
objevi se v prouzku nahofe v tabulce symbol ,>>* respektive ,<<".

Edita¢ni funkce pro tabulky nastroju Softklavesa

Editace tabulky nastroija
Jméno nastroje

Programouani

Soubor:

tnc:\tablextool.t

Rédek :

°

NAME

1L

»

o
2

CoNOnSONAS [

INAKTIV
TS-1

]

%

BAEAEEEEEEE L AL AR LR R b
GO55353353835383838838828

+0
+0
+0

+

FEELEEEEE L L L LA L g b E
838383 HGHGHGEIBGRENS

+9999 +9999
+9999.1111 +9999.1111
+0 +0

+@
+0
+0

FEE LI AL b L s b A b L b IO D
58555588585588535885855388887|%

o
$555555055555556056566565655868

P

% ==

DIAGNOSE

zacatek

Konec

Strana

Strana

Edit

[oFF]

oN

Hledej

Tabulka

END

nist

Volba zagatku tabulky zassten

-

Volba konce tabulky

F3
o
El
D
a

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dal8i stranky tabulky

HEE
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Editacni funkce pro tabulky nastroju Softklavesa ‘fg
Hledani textu nebo Cisla i g
\(©

Skok na zagatek Fadku zecaten >
rﬁ; .2

o o

Skok na konec fadku onee =
i T

\(©

Zkopirovat svétle podlozené pole Komsrus Z
hodnotu N-

VloZit kopirované pole Vlozte T )

kopirou.
hodnotu

Vlozit zadatelny pocet fadki (nastroju) na konec N saa

tabulky na konec

VlozZit fadku se zadatelnym €islem nastroje Viozit

fadek

Smazat aktualni fadek (nastroj) wreren

fadek

TFidit nastroje podle obsahu sloupce

SORT

Zobrazit vSechny vrtaky v tabulce nastroju

DRILL

Zobrazit vSechna tlacitka v tabulce nastroju % I

Opusténi tabulky nastrojt
Vyvolejte spravu souborud a zvolte soubor jiného typu, napfiklad
obrabéci program.
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5.2 Nastrojova data

Tabulka pozic pro vyménik nastroju

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

Pro automatickou vyménu nastroju potfebujete tabulku pozic
TOOL_P.TCH. TNC spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi jmény
soubor(l. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro provadéni
programu, navolite v nékterém provoznim rezimu provadéni programu
pfes spravu souborl (status M).

Editace tabulky pozic v nékterém provoznim rezimu provadéni
programu

Zvolte tabulku nastroju: stisknéte softklavesu
Yiu TABULKA NASTROJU
TR Zvolte tabulku pozic: vyberte softklavesu TABULKA
— POzZIC

cart Softklavesu EDITOVAT nastavte na ZAP.

Volba tabulky pozic v provoznim rezimu Program zadat/editovat

e Vyvolani spravy soubort
MGT

Zobrazeni volby typu soubor(: stisknéte softklavesu
ZVOLIT TYP

Zobrazeni souborll typu .TCH: stisknéte softklavesu
TCH FILES (Soubory) (druha lista softklaves)

Zvolte n&jaky soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrdte klavesou ZADANI nebo
softklavesou ZVOLIT

Editace tabulky mist nastroju

€islo nastroje

Programouani

Soubor :

tnc:\table\tool_p. tch

Radek:  ©@

TNAME

RSV ST F L DOC

NGO ONAE [T
so5s5986

CoNss GO0 |

nm

ne
t

DIAGNOSE

L

zacatek

Konec

Strana

Strana Tabulka
néstroiu

END
B

Zkr. Zadani Dialog

P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojti -

T Cislo nastroje Cislo nastroje ?
TNAME Zobrazeni jména nastroje z TOOL.T -

ST Nastroj je specialni nastroj (ST: jako Special Tool = angl. specialni Specialni nastroj ?

nastroj); blokuje-li va$ specialni nastroj pozice pred a za svou pozici,
pak zablokujte odpovidajici pozice ve sloupci L (status L).

F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku ( F: jako Fixed =

angl. pevné uréeny)

Pevna pozice?
Ano = ZADANI/
Ne = BEZ ZADANI

L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokovano, viz téz sloupec ST)  Blokovana pozice
Ano = ZADANI / Ne =
BEZ ZADANI

PLC Informace, kterd ma byt k této pozici nastroje pfedana do PLC PLC-status?

(PROGRAMOVAT

ELNYRIDIC[

SYSTEM)
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ZKr. Zadani Dialog

DOC Zobrazeni komentare k nastroji z TOOL.T -

PTYP Typ nastroje. Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené  Typ nastroje pro tabulku
v dokumentaci ke stroji. pozic?

P1..P5 Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené v Hodnota ?

dokumentaci ke stroji.

5.2 Nastrojova data

RSV Rezervace mista pro ploSny zasobnik Rezervace mista: Ano =
ZADANI / Ne = BEZ
ZADANI
LOCKED_ABOVE Plosny zasobnik: zablokovat misto nad nim Zablokovat misto nad nim?
LOCKED_BELOW PloSny zasobnik: zablokovat misto pod nim Zablokovat misto pod nim?
LOCKED_LEFT Plosny zasobnik: zablokovat misto vlevo Zablokovat misto vlevo ?
LOCKED_RIGHT Plosny zasobnik: zablokovat misto vpravo Zablokovat misto vpravo ?
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5.2 Nastrojova data

Edita¢ni funkce pro tabulky pozic

(72
[]
=
Fa
o
<
(13
(7]
Q

Volba za¢atku tabulky

Zacatek

-

Volba konce tabulky

E3
o
el
o
a

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dal8i stranky tabulky

5 E|E

Vynulovani tabulky pozic

Reset
tabulky
mist

Vynulovani sloupce Cislo nastroje T

Skok na zacatek radky

Skok na konec Fadky

Simulace vymény nastroje

Reset
sloupce
T
Zacatek
Fadka
-
Konec
Tadka
=D
SIMULATED
TooL
CHRANGE

Zvolit nastroj z tabulky nastrojl

SELECT

Editovat aktualni poli¢ko

EDIT
CURRENT
FIELD

TFidit nahled

SORT

@ Vyrobce stroje definuje funkci, vlastnosti a oznaceni

riznych zobrazovacich filtrG. Informujte se v pfirucce ke

stroji!
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Vyvolani nastrojovych dat

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujete v programu obrabéni
témito udaji:
zvolte vyvolani nastroje klavesou TOOL CALL

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

Nastroj jste jiz pfedtim nadefinovali v bloku
TOLL DEF nebo v tabulce nastroji. Jméno nastroje
umisti TNC automaticky mezi uvozovky. Jména se
vazou na polozku v aktivni tabulce nastroju TOOL.T.
Pro vyvolani nastroje s jinymi korekénimi hodnotami
zadejte za desetinnou te¢kou index definovany v
tabulce nastroju.

Osa vietena paralelni s X/Y/Z: zadejte osu vietena
Otacky viretena S: otacky vietena v otackach za minutu

Posuv F: F pusobi tak dlouho, nez naprogramujete v
nékterém polohovacim bloku nebo v bloku TOOL
CALL novy posuv.

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

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

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

Priklad: Vyvolani nastroje

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

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Pismeno D pfed L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba u tabulek nastrojt

Pokud pouzivate tabulky nastroju, pak provedete blokem TOOL DEF
predvolbu dalSiho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pfipadné Q-parametr, nebo jméno nastroje v uvozovkéach.
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5.2 Nastrojova data

Vyména nastroje

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

Poloha pro vyménu nastroja

Do polohy pro vyménu nastroju musi byt mozno najet bez nebezpeci
kolize. Pfidavnymi funkcemi M91 a M92 m(iZete pro vyménu nastroju
najizdét na pevnou polohu na stroji. Pokud pfed prvnim vyvolanim
nastroje naprogramujete TOOL CALL 0, pak najede TNC v ose
vietena upinaci stopkou do polohy, ktera je nezavisla na délce
nastroje.

Ruéni vyména nastroje
Pfed ruéni vyménou nastroje se vieteno zastavi a nastroj najede do
polohy pro vyménu nastroje:
Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje
PreruSeni provadéni programu, viz ,Pferuseni obrabéni”, str. 410
Vyména nastroje
PokraCovani v provadéni programu, viz ,Pokraovani v provadéni
programu po preruseni”, str. 411

Automaticka vyména nastroje

Pfi automatické vyméné nastroje se provadéni programu nepferusuje.

PFi vyvolani nastroje pomoci TOOL CALL zaméni TNC nastroj ze
zasobniku nastroju.
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Automaticka vyména nastrojt p¥i prekroceni Zivotnosti: M101

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

Dosahne-li zivotnost nastroje TIME2, zaméni TNC automaticky
sestersky nastroj. K tomu aktivujte na zaCatku programu pfidavnou
funkci M101. UCinek funkce M101 mU{zete zrusit funkci M102.

Automaticka vymeéna nastroje probéhne

po dalSim bloku NC po uplynuti doby zivotnosti; nebo

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

5.2 Nastrojova data

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

TNC provede automatickou vyménu nastroje také tehdy,
pokud se v okamziku vymény provadi prave obrabéci
cyklus.

TNC neprovede automatickou vymeénu nastroje béhem
zpracovani programu na vyménu nastroje.

Predpoklady pro standardni NC-bloky s korekci radiusu RO, RR,
RL

Radius sesterského nastroje musi byt stejny jako radius puvodné
nasazeného nastroje. Nejsou-li radiusy stejné, vypise TNC chybové
hladeni a vyménu nastroje neprovede.
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5.3 Korekce nastroje

5.3 Korekce nastroje

Uvod

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

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

Délkova korekce nastroje

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

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

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

U korekce délky nastroje se respektuji delta-hodnoty jak z bloku
TOOL CALL, tak z tabulky nastrojU.

Hodnota korekce = L + DLTOOL CALL + DLTAB kde

L: Délka nastroje L z bloku TOOL DEF nebo tabulky
nastroju

DL 1001 cALL: Pridavek DL na délku z bloku TOOL CALL
(indikace polohy nari nebere zretel)

DL Tpg: Pfidavek DL na délku z tabulky néstroju
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Korekce radiusu nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

RL nebo RR pro korekci radiusu
R0, nema-li se korekce radiusu provadét

Korekce radiusu je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi se jim v
roviné obrabéni nékterym pfimkovym blokem s RL nebo RR.

@ TNC zruSi korekci radiusu, kdyz:
naprogramujete pfimkovy blok s R0;
opustite obrys funkci DEP;
naprogramujete PGM CALL;
navolite novy program pomoci PGM MGT.

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

Hodnota korekce = R + DRygo caLL + DRrag kde

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

DR 100L CALL: Pfidavek DR na radius z bloku TOOL CALL
(indikace polohy nari nebere zfetel)

DR 1pg: Pfidavek DR na radius z tabulky nastrojd.

Drahové pohyby bez korekce radiusu: R0

Nastroj pojizdi svym stfedem po programované draze v roviné
obrabéni, pfipadné po naprogramovanych soufadnicich.

Pouziti: vrtani, pfedpolohovani.

HEIDENHAIN TNC 320
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5.3 Korekce nastroje

Drahové pohyby s korekci radiusu: RR a RL

RR Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
RL Nastroj pojizdi vlevo od obrysu Y A
Stfed nastroje se pfitom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje od

programovaného obrysu. ,Vpravo“ a ,vlevo“ oznacuje polohu nastroje
ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazky vpravo.

% Mezi dvéma bloky programu s rozdilnou korekci radiusu
RR a RL musi byt nejméné jeden blok pojezdu v roviné
obrabéni bez korekce radiusu (tedy s RO).

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

PFi prvnim bloku s korekci radiusu RR/RL a pfi zru$eni s
RO polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na programovany
bod startu nebo konce. Napolohujte nastroj pfed prvnim
bodem obrysu, respektive za poslednim bodem obrysu
tak, aby nedoSlo k poSkozeni obrysu.

=iy

Zadani korekce radiusu Yi

Naprogramuijte libovolnou drahovou funkci, zadejte soufadnice
cilového bodu a potvrdte je klavesou ZADANI

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOREKCE?

Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:

R stisknéte softklavesu RL nebo

3

N
Pohyb nastroje vpravo od programovaného obrysu: @
stisknéte softklavesu RR nebo

HI

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, pfipadné

. zrudeni korekce radiusu: stisknéte klavesu ZADANI

Ukonceni bloku: stisknéte klavesu END (KONEC)
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Korekce radiusu: obrabéni roht
Vnéjsi rohy:
Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak TNC vede nastroj
na vnéjsich rozich po pfechodové kruznici. Je-li tfeba, zredukuje
TNC posuv na vnéjSich rozich, napfiklad pfi velkych zménach
sméru.
Vnitini rohy:
Na vnitfnich rozich vypoéte TNC priisecik drah, po nichz stfed
nastroje pojizdi korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj podél
dal$iho prvku obrysu. Tim se obrobek na vnitfnich rozich neposkodi.
Z toho plyne, Ze pro urcity obrys nelze volit libovolné velky radius
nastroje.

5.3 Korekce nastroje

koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot miZze dojit

@ PFi vnitfnim obrabéni neumist ujte bod startu nebo
k poskozeni obrysu.
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6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku se obvykle sklada z nékolika obrysovych prvkd, jako L
jsou pfimky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci L 4}00
naprogramujete pohyby nastroje pro pfimky a kruhové oblouky.

Volné programovani obrysu FK

Neni-li k dispozici vykres vhodné okétovany pro NC a kéty jsou pro
NC-program neuplné, pak naprogramujte obrys obrobku pomoci
volného programovani obryst. TNC chybéjici idaje vypocte.

6.1 Pohyby nastroje

Timto FK-programovanim naprogramujete téz pohyby nastroje pro
primky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M

PFidavnymi funkcemi TNC fidite

provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu;

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaeni vietena a chladici Y A
kapaliny

drahové chovani nastroje.

80
CC

Podprogramy a opakovani €asti programu 60 b

<)

Obrabéci kroky, které se opakuji, zadate jen jednou jako podprogram 40
nebo opakovani ¢asti programu. Chcete-li nechat provést ¢ast

programu jen za urc€itych podminek, pak nadefinujte tyto programové
kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Kromé toho muize obrabéci R\
program vyvolat jiny program a dat jej provést. ’@

ol

Programovani s podprogramy a opakovanim ¢asti programu je 10 115
popsano v kapitole 9.

Programovani s Q-parametry

V obrabécim programu zastupuji Q-parametry &iselné hodnoty:
danému Q-parametru je Ciselna hodnota pfifazena na jiném misté.
Pomoci Q-parametrlil miizete programovat matematické funkce, které
fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky obrys.

Programovani s Q-parametry je popsano v kapitole 10.
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvafite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate obvykle
souradnice koncovych bodu prvkid obrysu z kétovaného vykresu.
Z téchto zadani souradnic, nastrojovych dat a korekce radiusu zjisti
TNC skute€nou drahu pojezdu nastroje.

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

Pohyby rovnobézné s osami stroje

Programovy blok obsahuje zadani jedné souradnice: TNC pojizdi
nastrojem rovnobézné s programovanou osou stroje.

Podle konstrukce vaseho stroje se pfi obrabéni pohybuje bud' nastroj
nebo stul stroje s upnutym obrobkem. Pfi programovani drahového
pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval nastroj.

Pfiklad:

L X+100

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

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

Pohyby v hlavnich rovinach

Programovy blok obsahuje zadani dvou soufadnic: TNC pojizdi
nastrojem v programované roviné.

Pfiklad:

L X+70 Y+50

Nastroj si zachovava soufadnici Z a pojizdi v roviné XY do polohy
X=70, Y=50. Viz obrazek vpravo uprostfed

Trojrozmérny pohyb
Programovy blok obsahuje zadani tfi soufadnic: TNC pojizdi
nastrojem prostorové do naprogramované polohy.

Piiklad:

L X+80 Y+0 Z-10

HEIDENHAIN TNC 320
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Kruhy a kruhové oblouky

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

Drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v
hlavnich rovinach: hlavni rovina se definuje pfi vyvolani nastroje TOOL
CALL uréenim osy vietena:

Osa vietena Hlavni rovina
z XY, téz

uv, XV, Uy
Y ZX, téz

WU, ZU, WX
X YZ, téz

VW, YW, VZ

YA YA

Smysl otaceni DR pii kruhovych pohybech

Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfechodu na jiné
obrysoveé prvky zadate smysl otaceni DR:

Otaceni ve smyslu hodinovych ruci¢ek: DR—
Otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek: DR+

118
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Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, jimz najizdite na prvni
obrysovy prvek. Korekce radiusu nesmi zacinat v bloku pro kruhovou
drahu. Naprogramujte ji pfedtim v pfimkovém bloku (viz ,Drahové
pohyby — pravouhlé soufadnice”, str. 128) nebo v bloku najeti (blok
APPR,viz ,Najeti a opusténi obrysu”, str. 121).

Predpolohovani

Pfedvolte polohu nastroje na zacatku programu obrabéni tak, aby bylo
vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.

Vytvareni programovych bloku klavesami drahovych funkci
Popisny dialog zahajite stisknutim Sedych klaves drahovych funkci.
TNC se postupné dotaze na vSechny informace a vlozi programovy
blok do programu obrabéni.

Pfiklad — programovani pfimky.

E Oteviete programovaci dialog: napfiklad Pfimka

SOURADNICE?

Zadejte soufadnice koncového bodu pfimky

ENT

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOREKCE?

POSUV F=? /| F MAX = ZADAN{

Zvolte korekci radiusu: napfiklad stisknéte
softklavesu RO, nastroj pojizdi bez korekce

Zadejte posuv a potvrdte zadani klavesou ZADANI:
100 ﬂ napfiklad 100 mm/min. Pfi programovani v palcich:
zadani 100 odpovida posuvu 10 palcd/min.

Pojizdéni rychloposuvem: stisknéte softklavesu
FMAX

F MAX

Pojezd posuvem, ktery je definovany v bloku TOOL
CALL: stisknéte softklavesu FAUTO.

F AUTO

HEIDENHAIN TNC 320
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

PRIDAVNA FUNKCE M?

Zadejte pfidavnou funkci, napfiklad M3, a uzavrete
dialog klavesou ZADANI.

Radek v obrab&cim programu

L X+10 Y+5 RL F100 M3
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6.3 Najeti a opusténi obrysu

Prehled: tvary drahy k najeti a opusténi obrysu

Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. departure =
odjezd) se aktivuji klavesou APPR/DEP. Potom se daji zvolit pomoci
softklaves nasledujici tvary drahy:

Funkce Najezd Odjeti
Pfimka s tangencialnim napojenim apPR LT oep LT ‘
Pfimka kolmo k bodu obrysu APPR LN DEP LN
i |
Kruhova drdha s tangencialnim ApPR o7 oee o1 ‘
napojenim 3 e
Kruhova draha s tangencialnim APPR Lot oep LoT ‘
napojenim na obrys, najeti a odjeti do/z | ALl <0

pomocného bodu mimo obrys po
tangencialné napojeném pfimkovém
useku

Najeti a opusténi Sroubovice

PFi najeti a opusténi Sroubovice (Helix) jede néastroj po prodlouzeni
Sroubovice a napojuje se tak na tangencialni kruhové draze na obrys.
Pouzijte k tomu funkci APPR CT pripadné DEP CT.

Dulezité polohy pri najeti a odjeti

Vychozi bod Pg
Tuto polohu programujte bezprostfedné pied blokem APPR. Pg lezi
mimo obrys a najizdi se nar bez korekce radiusu (RO).

Pomocny bod Py

Najeti a odjeti probiha u nékterych tvart drahy pfes pomocny bod
Pn, ktery TNC vypogita z udaji v blocich APPR a DEP. TNC odjizdi
z aktudlni polohy do pomocného bodu Py s naposledy
naprogramovanym posuvem.

Prvni bod obrysu P, a posledni bod obrysu Pg

Prvni bod obrysu P, naprogramuijte v bloku APPR, posledni bod
obrysu Pg naprogramuijte s libovolnou drahovou funkci. Obsahuje-li
blok APPR téz soufadnici Z, najede TNC nejdfive nastrojem v roviné
obrabé&ni na Py a tam v ose nastroje na zadanou hloubku.

Koncovy bod Py

Poloha Py lezi mimo obrys a vyplyva z vaseho zadani v bloku DEP.
Obsahuje-li blok DEP téz soufadnici Z, najede TNC nejdfive
nastrojem v roviné obrabéni na Py a tam v ose nastroje na zadanou
vysku.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.3 Najet

Zkracené oznaceni Vyznam

APPR angl. APPRoach = najeti

DEP angl. DEParture = odjeti

L angl. Line = pfimka

C angl. Circle = kruh

T tangencialni (plynuly pfechod)
N normala (kolmice)

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

PFi funkcich APPR LT, APPR LN a APPR CT jede TNC z
aktualni polohy do pomocného bodu Py naposledy
naprogramovanym posuvem/rychloposuvem. Pfi funkci
APPR LCT jede TNC do pomocného bodu P posuvem
naprogramovanym v bloku APPR. Pokud nebyl pfed
najezdovym blokem naprogramovan jesté zadny posuyv,
tak TNC vyda chybové hlaseni.

iy

Polarni souradnice
Obrysové body nasledujicich najizdécich a odjizdécich funkci mlzete
naprogramovat také pomoci polarnich soufradnic:

APPR LT se zméni na APPR PLT

APPR LN se zméni na APPR PLN

APPR CT se zméni na APPR PCT

APPR LCT se zméni na APPR PLCT

DEP LCT se zméni na DEP PLCT
Poté co jste zvolili najizdéci &i odjizdéci funkci softklavesou stisknéte
k provedeni zmény oranzovou klavesu P.
Korekce radiusu
Korekci radiusu naprogramujte spoleéné s prvnim bodem obrysu P v
bloku APPR. Bloky DEP korekci radiusu rusi automaticky!

Najeti bez korekce radiusu: je-li v bloku APPR programovano RO, pak
pojizdi TNC nastrojem jako nastrojem s R = 0 mm a korekci radiusu
RR! Tim je definovan u funkci APPR/DEP LN a APPR/DEP CT smér,
kterym TNC nastrojem pfijizdi k obrysu a odjizdi od né;j.

122
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Najeti na pfimce s tangencialnim napojenim:
APPRLT

TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg 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 P.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Dialog zahajte stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPRLT:

Souradnice prvniho bodu obrysu Pp

LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho
bodu obrysu Pj.

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloki

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
10L ..

Najeti po pfimce kolmo k prvnimu bodu obrysu:
APPR LN

TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny
bod Py. Odtud najizdi po pfimce kolmo na prvni bod obrysu Pj.
Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN + radius nastroje od prvniho
bodu obrysu Py.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahdjeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPR LN:

APPR LN

Soufadnice prvniho bodu obrysu Py

Délka: vzdalenost pomocného bodu Py. LEN
zadavejte vzdy kladné!

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni
Priklad NC-blokii

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ..

HEIDENHAIN TNC 320

Y
35
£

N P %

20 RR

10
Py Y
RR

¢ X
20 35 40

Najeti na Pg bez korekce radiusu

Py s korekei radiusu RR, vzdalenost Py k Pa:
LEN=15

Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi obrysovy prvek

YA
85
Pa
20 RR A
e = 1.
—1»—@?\ i ==
X

T

Najeti na Pg bez korekce radiusu
Pa s korekci radiusu RR
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

Dalsi obrysovy prvek
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Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: APPR CT

TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny
bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze, ktera pfechéazi tangencialné
do prvniho obrysového prvku, na prvni bod obrysu Pa.

Kruhova draha z Py do Py je definovana radiusem R a uhlem stfedu
CCA. Smysl otaceni kruhové drahy je dan pribéhem prvniho prvku
obrysu.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPR CT:

e Souradnice prvniho bodu obrysu Py
o

Radius R kruhové drahy

Najeti na stranu obrobku, ktera je definovana
korekci radiusu: zadejte kladné R

Najeti ze strany obrobku:
R zadejte zaporné

Stredovy uhel CCA kruhové drahy

CCA zadavejte pouze kladné
Maximalni hodnota zadani 360 °
Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku
7L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...

124

Y

35
%
Py |2 4"
20 BR
CCA=
10
) @

Najeti na Pg bez korekce radiusu

Py s korekei radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
Dalsi obrysovy prvek
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Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a pfimkovy usek: APPRLCT
TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny

bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze na prvni bod obrysu Pp.
Posuv naprogramovany v bloku APPR je platny.

Kruhova draha se tangencialné napojuje jak na pfimku Pg — Py, tak i
na prvni bod obrysu. Tim je kruhova draha jednoznacné definovana
pomoci radiusu R.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPR LCT:

APPR LoT Souradnice prvniho bodu obrysu Pp
in Radius R kruhové drahy. R zadejte kladné

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ..

Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim:
DEP LT

TNC odjizdi 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.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem
Pg a korekci radiusu

Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP LT:

LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py od
— posledniho prvku obrysu Pg

Priklad NC-blokt

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 320

Y
35
%
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20 =
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= @ |RR =
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10 20 40

Najeti na Pg bez korekce radiusu
Pa s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

Dalsi obrysovy prvek

YA
RR&
20
l i
© RR
=g
l “h P
Y. RO
N = =
X
Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
Odjeti o LEN=12,5 mm
Vyjeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu
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Odjeti po pfimce kolmo od posledniho bodu
obrysu: DEP LN

TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Pfimka vychazi kolmo smérem od posledniho
bodu obrysu Pg. Py se nachazi od Pg ve vzdélenosti LEN + radius
nastroje.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem
Pe a korekci rédiusu

Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softklavesou DEP LN:

oEP L LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py
~0 Dulezité: LEN zadejte kladné!

Priklad NC-bloku

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: DEP CT
TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu obrysu Pg

do koncového bodu Py. Kruhova draha je na poslednim prvek obrysu
napojena tangencialné.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem
PE a korekci radiusu

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
DEP CT:

oep o Stfedovy uhel CCA kruhové drahy
Radius R kruhové drahy

Nastroj méa opustit obrobek na té strané, ktera byla
definovana korekci radiusu: zadejte kladné R

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

Priklad NC-bloku

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2
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20

PE
RR
N >
X
Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
Odjeti o LEN = 20 mm kolmo od obrysu
Vyjeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu
Yi
RRI
P\ y
RO &7,
20 et K/ P
K o E
& 180"/’ RR
<t
N -
X

Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
Stfedovy uhel = 180 °,

Radius kruhové drahy = 8 mm

Vyjeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu
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Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a pfimy usek: DEP LCT

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho prvku obrysu Pg
do pomocného bodu Py. Odtud odjiZdi po pfimce do koncového bodu
Pn. Posledni obrysovy prvek a pfimka P — Py maji s kruhovou drahou
tangencialni pfechody. Tim je kruhova draha jednoznacné definovana
pomoci radiusu R.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem
Pg a korekci radiusu

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
DEP LCT:

oEp Lot Zadani soufadnic koncového bodu Py
a- » o . ,
Radius R kruhové drahy. zadejte kladné R

Priklad NC-blokt

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 320
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Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu ™

Souradnice Py, radius kruhové drahy = 8 mm ({=]

Vyjeti v ose Z, skok na zacatek, konec programu
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Funkce

Prehled drahovych funkci

Klavesa drahové
funkce

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé
souradnice

Draha nastroje

Pozadovana zadani

PFfimka L
angl.: Line (pfimka)

Ay

Pfimka

Souradnice koncového bodu
primky

Zkoseni: CHF
angl.: CHamFer

Zkoseni mezi dvéma pfimkami

Délka zkoseni hrany

Stred kruhu CC;
angl.: Circle Center
(stfed kruhu)

o
(2]

Zadny

Souradnice stfedu kruhu, pfip.
polu

Kruhovy oblouk C
angl.: Circle (kruh)

&

Kruhova draha okolo stiedu kruhu
CC do koncového bodu
kruhového oblouku

Souradnice koncového bodu
kruhu, smysl otaceni

Kruhovy oblouk CR
angl.: Circle by Radius
(kruh po poloméru)

)

Kruhova draha s uréenym
polomérem

Souradnice koncového bodu
kruhu, radius kruhu, smysl
otaceni

Kruhovy oblouk CT
angl.: Circle Tangential
(kruh tangencialné)

o

Kruhova draha s tangencialnim
napojenim na pfedchozi a
nasledujici prvek obrysu

Souradnice koncového bodu
kruhu

Zaobleni rohd RND
angl.: RouNDing of

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

o X
°. 2
(=}

Kruhova draha s tangencialnim
napojenim na pfedchozi a

Rohovy radius R

Corner nasledujici prvek obrysu
Volné programovani PFfimka nebo kruhova draha s viz ,Drahové pohyby — volné
obrysu FK libovolnym napojenim na programovani obrysd FK”, str.
predchozi obrysovy prvek 146
Pfimka L
TNC prejizdi nastrojem po pfimce z jeho aktualni polohy do Y A
koncového bodu pfimky. Vychozi bod je koncovym bodem
predchoziho bloku. 40 >
o . - 5 \
L Souradnice koncového bodu pfimky = ~_
Je-li tieba: T
Korekce radiusu RL/RR/R0 =
Posuv F i
Ptidavna funkce M
@ -
20 —*= X
10
60
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Priklad NC-blokt
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Prevzeti aktualni polohy
PFimkovy blok (L-blok) mizete téZ vygenerovat stiskem klavesy
,PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:
Najedte nastrojem v reZimu Ruéni provoz do polohy, ktera se ma
prevzit.
Pfepnéte obrazovku na Program zadat/editovat.
Zvolte programovy blok, za ktery ma byt L-blok vloZen.

Stisknéte klavesu ,, PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:

TNC vygeneruje L-blok se soufadnicemi aktualni
polohy.

Vlozeni zkoseni CHF mezi dvé primky
Rohy obrysu, které vzniknou jako prisec¢ik dvou pfimek, mGzete
opatfit zkosenim (srazenim).

V pfimkovych blocich pfed a za blokem CHF naprogramujte
pokazdé obé soufadnice roviny, ve které se ma zkoseni provést.

Korekce radiusu pred a za blokem CHF musi byt stejna.
Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem
o, Usek zkoseni: délka zkoseni

Je-li tfeba:
Posuv F (U¢inny jen v bloku CHF)
Priklad NC-blok
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

% Obrys nesmi zacinat blokem CHF.
Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

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

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Zaobleni rohtt RND

Funkce RND zaobluje rohy obrysu.

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

Kruznice zaobleni musi byt proveditelna vyvolanym nastrojem.
RN& Radius zaobleni: radius kruhového oblouku

. Je-li treba:

Posuv F (UCinny jen v bloku RND)

Priklad NC-bloku

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25

7 RND RS F100

8 L X+10 Y+5

@ Pfredchazejici a nasledujici prvek obrysu musi obsahovat
obé soufadnice roviny, ve které se zaobleni rohu provadi.
Obrabite-li obrys bez korekce radiusu nastroje, pak
musite programovat obé soufadnice roviny obrabéni.

Na rohovy bod se nenajizdi.

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

Blok RND se da rovnéz pouzit k mékkému najeti na obrys,
pokud by se nemeély pouzit funkce APPR.
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Stired kruhu CC

Stfed kruhu definujete pro kruhové drahy, které programujete klavesou
C (kruhové draha C). K tomu
zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu; nebo
prevezméte naposledy naprogramovanou polohu; nebo
prevezméte souradnice klavesou ,PREVZETI AKTUALNI

POLOHY*.

CcC

&

Souradnice CC: zadejte soufadnice pro stfed kruhu;
nebo

pro prevzeti naposledy programované polohy:
soufadnice nezadavejte

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

nebo

10 L X+25 Y+25

11 CC

Radky programu 10 a 11 se nevztahuiji k obrazku.

Platnost

Stred kruhu zUstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete novy

stfed kruhu.

Prirastkové zadani stfedu kruhu CC.

Prirlstkové zadana soufadnice pro stfed kruhu se vztahuje vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.

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

Stfed kruhu je sou¢asné pélem pro polarni souradnice.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha C kolem stiedu kruhu CC

Pfed programovanim kruhové drahy C definujte stfed kruhu CC.
Naposledy programovana poloha nastroje pfed blokem C je vychozim
bodem kruhové drahy.

Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy

&€ Souradnice stfedu kruhu
{o\c Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
Smysl otaceni DR
Je-li tfeba:
Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC-bloku
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Uplny kruh
Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako pro vychozi
bod.

I:ﬂg_—, Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi lezet
na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelné ve strojnim
parametru ,circleDeviation“ (odchylka kruhu))

Kruhova draha CR s definovanym radiusem

Nastroj pfejizdi po kruhové draze s radiusem R.

e Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
’ Radius R
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

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

Je-li tfeba:
Pridavna funkce M

Posuv F
Uplny kruh
Pro uplny kruh naprogramujte dva CR-bloky za sebou:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je vychozim bodem
prvniho polokruhu.

132
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Stredovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R
Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit tyfmi
riznymi 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 otaeni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven
(konvexné) nebo dovniti (konkavné):

Konvexni: smysl| otaéeni DR— (s korekci radiusu RL)
Konkavni: smysl ota¢eni DR+ (s korekci radiusu RL)
Ptiklad NC-bloku

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

nebo

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

nebo

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

nebo

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

% Vzdalenost vychoziho bodu a koncového bodu priméru
kruhu nesmi byt vétsi nez priimeér kruhu.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim
Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné napojuje
na pfedtim programovany obrysovy prvek.

Pfrechod je ,tangencialni®, pokud na priiseciku obrysovych prvku
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy pfechazeji jeden
do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte pfimo pfed blokem CT. K tomu jsou nutné nejméné dva
polohovaci bloky
o1y Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
’ Je-li treba:
Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC-bloku
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

@ CT-blok a pfedtim naprogramovany obrysovy prvek musi
obsahovat obé souradnice roviny, ve které ma byt kruhovy
oblouk proveden!
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

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

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

tangencialnim napojenim

Najeti do bodu 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

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

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
Odjeti od obrysu po pfimce s tangencialnim napojenim
Odjeti nastroje, konec programu

6.4 Drahové pohyby — prioﬂhlé soufadnice

h @



6.4 Drahové pohyby - plln]hlé souradnice

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

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

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 mm/min
Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s
tangencialnim napojenim

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

Vlozeni radiusu R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

Najeti na bod 3: vychozi bod kruhu s CR

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

Najeti do bodu 6

Najeti na bod 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s tangencialnim
napojenim k bodu 6, TNC sam vypocita radius

-
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16 L X+5 Najeti na posledni bod obrysu 1
17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim
18 L Z+250 RO FMAX M2 Odjeti nastroje, konec programu

19 END PGM KRUHOVE MM

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby - pl-ot]hlé souradnice
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice stfedu kruhu

Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na vychozi bod kruhu po kruhové draze s tangencialnim
pfipojenim

Najeti na koncovy bod kruhu (= vychozi bod kruhu)
Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim
pfipojenim

Odjeti nastroje, konec programu
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6.5 Drahové pohyby — polarni
souradnice

Prehled
Polarnimi soufadnicemi urcite polohu pomoci uhlu PA a vzdalenosti
PR od pfedtim nadefinovaného pdlu CC (viz ,Zaklady”, str. 146).
Polarni soufadnice pouZijete s vyhodou:

u poloh na kruhovych obloucich

u vykrest obrobku s uhlovymi Udaji, napfiklad u dér na kruznici
Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi

Klavesa drahové

Funkce funkce

Draha nastroje

Pozadovana zadani

P¥imka LP + @ Pfimka

Polarni radius, polarni uhel
koncového bodu pFfimky

Kruhovy oblouk CP + @ Kruhova draha kolem stfedu Polarni uhel koncového bodu
kruhu/ polu CC ke koncovému kruhu, smysl otaceni
bodu kruhového oblouku

Kruhovy oblouk CTP + @ Kruhova draha s tangencialnim Polarni radius, polarni uhel
napojenim na pfedchozi prvek koncového bodu kruhu
obrysu

Sroubovice (Helix) + @ Pohyb kruhové drahy po pfimce Polarni radius, polarni uhel

koncového bodu kruhu,

souradnice koncového bodu v
ose nastroje

Pocatek polarnich souradnic: pél CC

P&l CC muzete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni dfive, nez zadate polohy v polarnich soufadnicich. Pfi
definici polu postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu CC.

cc Soutadnice CC: zadejte pravouhlé soufadnice pro pdl;
M nebo

Pro prevzeti naposledy programované polohy:
nezadavejte zadné soufadnice. Pél CC definujte
predtim, nez budete programovat polarni soufadnice.
P&l CC programujte pouze v pravouhlych
soufadnicich. Pél CC je ucinny do té doby, dokud
nenadefinujete novy pol CC.

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

YA

CC
Yee ©
N -
X
Xce

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Drahové pohyby — pol

Pfimka LP
Nastroj pfejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
pfimky. Vychozi bod je koncovym bodem pfedchoziho bloku.

L @ Radius polarni souradnice PR: zadejte vzdalenost
) koncového bodu pfimky od pélu CC

Uhel polarni soufadnice PA: Uhlova poloha koncového
bodu pfimky mezi —360 ° a +360 °

Znaménko PA je ur€eno vztaznou osou uhlu:

Uhel od vztazné osy Ghlu k PR proti smé&ru hodinovych rugiéek:
PA>0

Uhel od vztazné osy Ghlu k PR ve smé&ru hodinovych rugiéek: PA<0
Priklad NC-bloku

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Kruhova draha CP kolem pélu CC

Rédius polarni soufadnice PR je sou€asné i radiusem kruhového
oblouku. PR je uréen vzdalenosti vychoziho bodu od pélu CC.
Naposledy naprogramovana poloha nastroje pfed blokem CP je
vychozim bodem kruhové drahy.

o\c @ Uhel polarni soufadnice PA: ihlova poloha koncového
bodu kruhové drahy mezi —5400 ° a +5400 °

Smysl otaceni DR
Priklad NC-bloku
18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

I:ﬂg_—, U prirtstkovych souradnic zadejte stejné znaménko pro
DR a PA.
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Kruhova draha CTP s tangencialnim napojenim
Nastroj pfejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
predchozi obrysovy prvek.

— P Radius polarni souradnice PR: vzdalenost koncového
7 bodu kruhové drahy od polu CC.

Uhel polarni soufadnice PA: Uhlova poloha koncového
bodu kruhové drahy

Ptiklad NC-bloku
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0

% P&l CC neni stfedem obrysové kruznice!

Sroubovice (Helix)
Sroubovice vznikne slougenim kruhové drahy a pfimkového pohybu
kolmo k ni. Kruhovou drahu programujte v hlavni roviné.
Drahové pohyby pro $roubovici mGzete programovat pouze s
polarnimi soufadnicemi.
Pouziti
Vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi praméry
Mazaci drazky
Vypocet Sroubovice

K programovani potrebujete pfirtstkovy udaj celkového uhlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vysku Sroubovice.

Pro vypocet frézovani zdola nahoru plati:

Pocet chodl n Chody zavitu + pfebéh chodu na
zacatku a na konci zavitu

Celkova vyska h Stoupani P x pocet chodl n

Prirlstkovy celkovy  Pocet chodu x 360 ° + Uhel pro

uhel IPA zacCatek zavitu + uhel pro pfebéh chodu

Vychozi soufadnice Z Stoupani P x (poc¢et chodl zavitu + pfebéh
chodu na za¢atku zavitu)

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Drahové pohyby — pol

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaéeni a

korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

I e Smér Smysl Korekce
Rt obrabéni otaceni radiusu
pravochody Z+ DR+ RL
levochody Z+ DR- RR
pravochody Z— DR- RR
levochody Z—- DR+ RL
Vnéjsi zavit
pravochody Z+ DR+ RR
levochody Z+ DR- RL
pravochody Z— DR- RL
levochody Z— DR+ RR

Programovani Sroubovice

L/é—' Zadejte smysl otaceni DR a pfirastkovy celkovy uhel IPA
se stejnym znaménkem, jinak maze nastroj prejizdét po

jiné, chybné draze.

Pro celkovy Uhel IPA Ize zadat hodnotu od -5 400 ° az do
+5 400 °. Ma-li zavit vice nez 15 chod, pak programujte
Sroubovici s opakovanim &asti programu (viz ,Opakovani

¢asti programu”, str. 320).

o\c @ Uhel polarni souradnice: zadejte celkovy thel
prirlstkové, protoZe nastroj jede po Sroubovici. Po

zadani uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tlacitek pro volbu os.

Soufadnice pro vySku Sroubovice zadejte pfirtstkové.

Smysl otaceni DR

Sroubovice ve sméru hodinovych rucic¢ek: DR—
Sroubovice proti sméru hodinovych rucic¢ek: DR+

PFiklady NC-bloku: zavit M6 x 1 mm s 5 chody

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

142
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

100

Definice vztazného bodu pro polarni soufadnice

Odjeti nastroje
Predpolohovani nastroje
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s

tangencialnim napojenim
Najeti do bodu 2
Najeti do bodu 3
Najeti do bodu 4
Najeti do bodu 5
Najeti do bodu 6
Najeti do bodu 1

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu

143

6.5 Drahové pohyby -.)Iérni souradnice



6.5 Drahové pohyby !Jlérni souradnice

50

M64 x 1,5

50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Pfredpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako pélu
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
Pohyb po Sroubovici

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim
Odjeti nastroje, konec programu

Pokud musite zhotovit vice nez 16 chodu:

Zacatek opakovani ¢asti programu

Zadat pfimo stoupani jako hodnotu 1Z
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12 CALL LBL 1 REP 24 Pocet opakovani (chodu)
13 DEP CT CCA180 R+2

radnice

ré

arni sou

”

6.5 Drahové pohyby — pol
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6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

6.6 Drahové pohyby — volné
programovani obrysu FK

Zaklady

Vykresy obrobkd, jejichz kétovani nevyhovuje pozadavkim
programovani NC, obsahuji ¢asto takové udaje soufadnic, které
nemUzete zadat Sedymi dialogovymi klavesami. Tak mohou napf.

znamé souradnice lezet na prvku obrysu nebo v jeho blizkosti;

soufadnicové udaje se vztahovat k jinému prvku obrysu; nebo

byt znamy smérové udaje a udaje o prlibéhu obrysu.
Takové Udaje naprogramujete pfimo ve volném programovani obrysl
FK. TNC vypocte obrys ze znamych udajli soufadnic a podpofi
programovaci dialog interaktivni FK-grafikou. Obrazek vpravo nahofe
znazornuje kotovani, které zadate nejjednoduseji pomoci FK-
programovani.

@ Pro FK-programovani dbejte na nasledujici
predpoklady

Obrysové prvky muzete volnym programovanim obrysu
programovat pouze v roviné obrabéni. Rovinu obrabéni
nadefinujete v prvnim bloku BLK-FORM programu
obrabéni.

Pro kazdy prvek obrysu zadejte vSechny znamé udaje. V
kazdém bloku programujte téZ udaje, které se neméni:
nenaprogramované udaje jsou povazovany za nezname!

Ve vSech FK-prvcich jsou pfipustné rovnéz Q-parametry,
kromé prvku s relativnimi vztahy (napf. RX nebo RAN),
tedy prvkd, které se vztahuji k jinym NC-blokim.

Pokud v programu kombinujete konvenéni programovani a
volné programovani obrysu, pak musi byt kazdy FK-usek
programu jednoznacné urcen.

TNC potfebuje pevny bod, od kterého se vSechny vypocty
provedou. Pfimo pfed FK-Usekem programu
naprogramujte pomoci Sedych dialogovych klaves néjakou
polohu, ktera obsahuje obé soufadnice roviny obrabéni. V
tomto bloku neprogramujte zadny Q-parametr.

Pokud je prvnim blokem v FK-Useku programu blok FCT
nebo blok FLT, pak musite pfedtim naprogramovat
pomoci Sedych dialogovych klaves nejméné dva NC-
bloky, aby byl jednoznaéné uréen smér najeti.

FK-usek programu nesmi zacinat pfimo za navéstim LBL.

@ Vytvareni programt FK pro TNC 4xx:

Aby mohl systém TNC 4xx nacist programy FK, které byly
vytvofeny na TNC 320, tak musi byt poradi jednotlivych
prvkd FK v ramci jednoho bloku definovano tak, jak jsou
tyto sefazeny v listé softklaves.
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Grafika FK-programovani

% Abyste mohli pouzit grafiku pfi FK-programovani, zvolte & E;;E[?E”é”i
rozdéleni obrazovky PROGRAM + GRAFIKA (viz

.Program zadat/editovat” na str. 31).

TOOL CALL 2 Z 53500 F500
MAX
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"] . Ed

£l
10 FLT

Pfi nedpiném zadani souradnic se Casto neda jednoznacné definovat 15 fo7 0% RS coxvieo coves

13 FCT DR- R1@ CCPR+40 CCPA-110

e

obrys obrobku. V tomto pfipadé zobrazi TNC v FK-grafice rlizna feSeni A\
a vy zvolite to spravné. FK-grafika zobrazuje obrys obrobku rznymi 17 e rove o1 o - "“
barvam| 19 FEELEC;i :
: 25 ENb po HEmEL oo

bila Prvek obrysu je jednoznacné urcen.
zelena Zadané udaje pfipousti vice feSeni; zvolte to spravné.
¢ervena Zadané udaje prvek obrysu jesté dostatecné nedefinuiji; orasose

zadejte dal$i udaje. J

Start
Po_bloku

Ukazat

Pokud udaje vedou k vice feSenim a prvek obrysu je zobrazen zelené, sesens
pak zvolte spravny obrys takto:

Stisknéte softklavesu UKAZ RESENitolikrat, aZ je
prvek obrysu spravné zobrazen. Nelze-li mozna
feSeni ve standardnim zobrazeni rozliit, pouzijte
funkci zoom (2. lista softklaves)

volba

END

feseni

Zobrazeny prvek obrysu odpovida vykresu: definujte
s jej softklavesou ZVOLIT RESENI

Pokud jesté nechcete definovat zelené znazornény obrys, pak
stisknéte softklavesu UKONCIT VYBER, abyste mohli pokracovat v
FK-dialogu.

% Zelené znazornéne prvky obrysu je nutno pokud mozno
co nejdfive definovat softklavesou ZVOLIT RESENI, aby
se omezila viceznaénost pro nasledujici prvky obrysu.

Vyrobce vaseho stroje mize pro FK-grafiku nadefinovat
jiné barvy.

NC-bloky z programu, ktery je vyvolan pomoci PGM
CALL, zobrazi TNC v jiné dalSi barveé.

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysa FK

Zobrazeni cisel blokud v grafickém okné
Aby se ¢&isla blokd zobrazila v grafickém okné:

softklavesu UKAZAT SKRYT CISLO BLOKU nastavte
&.blokd na UKAZAT.
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6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

Zahajeni FK-dialogu

Stisknete-li Sedou klavesu drahové funkce FK, zobrazi TNC
softklavesy, jimiz zahajite FK-dialog: viz nasledujici tabulka. K
potlaeni téchto softklaves stisknéte klavesu FK znovu.

Jakmile zah3jite FK-dialog nékterou z téchto softklaves, pak TNC
zobrazi dalSi listy softklaves, jimiz zadate znamé soufadnice, sméroveé
udaje a Uudaje o prubéhu obrysu.

FK-prvek Softklavesa
PFfimka s tangencialnim napojenim T
9 poj g
PFfimka bez tangencialniho napojeni FL
¢} poj e
Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim For
Yy 9 ] 1
Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni [
'
Pol pro volné programovani obrys( FroL
1
P4l pro FK-programovani
[ FK\ Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
) stisknéte klavesu FK
Otevfeni dialogu k definici pdlu: stisknéte softklavesu
i FPOL. TNC zobrazi osovou softklavesu aktivni roviny
obrabéni

Pomoci této softklavesy zadejte soufadnice pélu

@ Pél pro FK-programovani zustane aktivni tak dlouho,
dokud pomoci FPOL nedefinujete novy pdl.
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Volné programovani primky

Primka bez tangencialniho napojeni

Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
stisknéte klavesu FK

" Zahdjeni dialogu pro volné programovanou pfimku:
— stisknéte softklavesu FL. TNC zobrazi dal3i
softklavesy

Témito softklavesami zadejte do bloku vSechny
znamé Udaje. Nejsou-li udaje dostacdujici, zobrazuje
FK-grafika programovany obrys Cervené. Vice feSeni
zobrazi grafika zelené (viz ,Grafika FK-
programovani”, str. 147).

Primka s tangencialnim napojenim
Pokud se pfimka k jinému prvku obrysu pfipojuje tangencialné, pak
zahajte dialog softklavesou FLT:

Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
stisknéte klavesu FK

FLr Zahajeni dialogu: stisknéte softklavesu FLT
=1

Témito softklavesami zadejte do bloku vSechny
znadmé udaje

Volné programovani kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialniho napojeni

Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
stisknéte klavesu FK

ro Zahajeni dialogu pro volné programované kruhové

h oblouky: stisknéte softklavesu FC; TNC zobrazi
softklavesy pro pfimé zadani kruhové drahy nebo
zadani stfedu kruhu

Témito softklavesami zadejte do bloku viechny
zndmé udaje: Nejsou-li udaje dostaclujici, zobrazuje
FK-grafika programovany obrys ¢ervené. Vice feSeni
zobrazi grafika zelené (viz ,Grafika FK-
programovani”, str. 147).

Kruhova draha s tangencialnim napojenim
Jestlize se kruhové draha pfipojuje k jinému prvku obrysu
tangencialné, pak zahajte dialog softklavesou FCT:

Zobrazeni softklaves k volnému programovani obrysu:
stisknéte klavesu FK

e Zahajeni dialogu: stisknéte softklavesu FCT
1 ] Jd

Témito softklavesami zadejte do bloku vSechny
zname udaje

HEIDENHAIN TNC 320
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6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

Moznosti zadavani

Souradnice koncového bodu

Znamé udaje

Softklavesy

Pravouhlé soufadnice X a 'Y

(=

=2

Polarni soufadnice vztazené k FPOL

E

Priklad NC-bloku

7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
Smér a délka obrysovych prvki

Znamé udaje Softklavesy

Délka pfimky Len f

Uhel stoupani pfimky nwg

Délka tétivy LEN useku kruhového oblouku LEN@

Uhel stoupani AN vstupni tangenty

Uhel stfedu kruhového oblouku

d 5

Priklad NC-bloku
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

150
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Stied kruhu CC, radius a smysl otaceni v bloku FC/FCT

Pro volné programované kruhové drahy vypocte TNC z vasSich zadani

stfed kruhu. Tak mdzete i s FK-programovanim naprogramovat v
jednom bloku uplny kruh.

Chcete-li definovat stfed kruhu v polarnich soufadnicich, pak musite
nadefinovat pdl nikoli pomoci CC, ale funkci FPOL. FPOL zustane
ucinna az do dalSiho bloku s FPOL a definuje se v pravouhlych
soufadnicich.

@ Konvenéné naprogramovany nebo vypocéteny stfed kruhu
neni v novém FK-Useku programu jiz jako pdl nebo stfed
kruhu U¢inny: pokud se konvenéné naprogramované
polarni soufadnice vztahuji k pélu, ktery jste predtim
definovali v bloku CC, pak tento pdl nadefinujte po FK-
useku programu blokem CC znovu.

Znamé udaje Softklavesy

15

< ¥

Stfed v pravouhlych soufadnicich

][]

Stfed v polarnich soufadnicich

20 Bl

Smysl otac¢eni kruhové drahy P
- a

Radius kruhové drahy

Priklad NC-bloku

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

HEIDENHAIN TNC 320
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Uzaviené obrysy
Softklavesou CLSD oznacite zacatek a konec uzavieného obrysu. Tim
se zredukuje po¢et moznych FeSeni pro posledni prvek obrysu. Y

CLSD zadejte kromé toho k jinému zadani obrysu v prvnim a
poslednim bloku FK-Useku programu.

bryst FK

T Pocatek obrysu: CLSD+
e | Konec obrysu: CLSD-

N

Pfiklad NC-blok

V4

ovani o

6.6 Drahové pohyby — volné prog!
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Pomocné body

Jak pro volné programované pfimky, tak i pro volné programované
kruhové drahy miiZzete zadavat soufadnice pro pomocné body na

obrysu nebo vedle ného.

Pomocné body na obrysu

Pomocné body se nachazi pfimo na pfimkach, pfipadné na
prodlouzeni pfimek nebo pfimo na kruhové draze.

Znamé udaje

Softklavesy

Soufadnice X pomocného
bodu
P1 nebo P2 pfimky

= B3

Souradnice Y pomocného
bodu
P1 nebo P2 pfimky

P1Y ‘ P2y ‘

Soufadnice X pomocného
bodu
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

BTG, ‘ P2X . ‘ Pax l ‘

Souradnice Y pomocného
bodu
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

P1v = ‘

T [Eg

60.071
53

70°

50
42.929

Pomocné body vedle obrysu

Znamé udaje

Softklavesy

Souradnice X a Y pomocného bodu vedle

pfimky

PDY ‘

wlr ]

Vzdalenost pomocného bodu od pfimky

Souradnice X a Y pomocného bodu vedle

kruhové drahy

PDY ‘

mlr)

Vzdalenost pomocného bodu od kruhove

drahy

Priklad NC-blok(

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

HEIDENHAIN TNC 320
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Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou Udaje, které se vztahu;ji k jinému prvku obrysu.
Softklavesy a programova slova pro Relativni vztahy za&inaji

pismenem ,,R“. Obrazek vpravo ukazuje koty, které by mély byt Y A
programovany jako relativni vztahy.

% Souradnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy
priristkové. Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku, k
némuz se vztahujete. 20 450 4\

Obrysovy prvek, jehoz €islo bloku zadate, se nesmi 20° t&_\ |
nachazet vice nez 64 polohovacich blok( pred tim 10
blokem, ve kterém programujete relativni vztah.

" FPOL

Pokud smazete blok, ke kterému jste se vztahovali, pak
TNC vypiSe chybové hlaseni. Zménte program dfive, nez
tento blok smazete.

35 X

10

Relativni vztah k bloku N: souradnice koncového bodu

Znamé udaje Softklavesy
Pravouhlé souradnice — ‘ — ‘
~ P RX RY

vztazené k bloku N
Polarni soufadnice vztazené k
blOkU N RPR[N...] RPA [N...]

PFiklad NC-bloku

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK
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Relativni vztah k bloku N: smér a vzdalenost obrysového prvku

6.6 Drahové pohyby - volné progilovéni obryst FK

Uhel mezi pfimkou a jinym prvkem obrysu, E
popfipadé mezi vstupni tangentou kruhového
oblouku a jinym prvkem obrysu

PFimka rovnobézna s jinym prvkem obrysu E

Vzdalenost pfimky od rovnobé&zného prvku obrysu ﬂ

Priklad NC-bloki

)
o
o
(=
<
2,
<
N
o
>
=
=2
o
=
c
z
n
=
[1]
Q.
=
=
c
=3
c
(2]
(]

Pravouhlé soufadnice stfedu kruhu
vztazené k bloku N

Polarni souradnice stfedu kruhu
vztazené k bloku N

Priklad NC-bloki
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bryst FK

N

V4

ovani o

6.6 Drahové pohyby — volné prog.1
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK - Gsek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

Qdjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Qdjeti nastroje, konec programu
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6.6 Drahové pohyby — voln
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje
Pfredpolohovani nastroje
Predpolohovani v ose nastroje
Najeti na hloubku obrabéni

bryst FK

r

e progilovénl o

V4

" @



Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK - Gsek:
Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

bryst FK

N

V4

ovani o

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim
Qdjeti nastroje, konec programu

6.6 Drahové pohyby — volné prog.1
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bryst FK

o
50 \E
‘(O
>
i

7 (@)
-10 - X o
S

-25 - Q-
‘O

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje
Pfredpolohovani nastroje
Najeti na hloubku obrabéni

6.6 Drahové pohyby — voln
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Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK - Gsek:

o
brysu FK

P
(0]
P
Q
N
o
(0]
3
c
©
2
Py
C
(o]
O
<
(/2]
c
35
Q
°
o
«Q
o
3
E
—
(0]
N
=}
Q
3
(0]
C
o
2
[0

N
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Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu
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h funkci M a STOP

ycC

ridavn
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7.1 Zad

7.1 Zadani pfidavnych funkci M a

STOP

Zaklady

Pomoci pfidavnych funkci TNC — nazyvanych téz M-funkce — fidite

provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu;

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

drahové chovani nastroje.

=

Muzete zadat az dvé pridavné funkce M na konci polohovaciho bloku
nebo také do samostatného bloku. TNC pak zobrazi dialog: Pi¥idavna
funkce M?

Vyrobce stroje mlze uvolnit pfidavné funkce, které nejsou
popsany v této pfirucce. Navic mize vyrobce stroje zmeénit
vyznam a Ucinek popsanych pfidavnych funkci. Informujte
se ve vasi pfirucce ke stroji.

Zpravidla zadate v dialogu jen Cislo pfidavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci dialog pokracuje, abyste mohli k této funkci zadat
parametry.

V provoznich rezimech Rucéni provoz a El. ruéni kole€¢ko zadavate
pridavné funkce softklavesou M.

&

162

Uvédomte si, Ze nékteré pfidavné funkce jsou ucinné na
zacatku polohovaciho bloku, jiné na konci, a to nezavisle
na poradi, v némz jsou v prislusnych NC-blocich uvedeny.

PFidavné funkce jsou ucinné od bloku, ve kterém byly
vyvolany.

Neékteré pridavné funkce plati pouze v tom bloku, ve
kterém jsou naprogramovany. Pokud neni pfidavna funkce
ucinna pouze v pfislusném bloku, tak ji musite v
nasledujicim bloku opét zrusit samostatnou M-funkci,
nebo bude zrusena automaticky na konci programu od
TNC.

7 Programovani: Pfidavné- funkce @



Zadani pridavné funkce v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi chod programu, pfipadné test
programu, napfiklad za ucelem kontroly nastroje. V bloku STOP
muZete naprogramovat pfidavnou funkci M:

naprogramovani pferuSeni chodu programu: stisknéte
klavesu STOP

zadejte pfidavnou funkci M
Pfiklad NC-blokud

87 STOP M6

HEIDENHAIN TNC 320
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, vieteno
i kapalinu

ICI

a chladi

r

eni programu

w

7.2 Pridavné funkce pro kontrolu provad

7.2 Pridavné funkce pro kontrolu
provadéni programu, vieteno
a chladici kapalinu
Prehled
M Uginek Pasobi v bloku na zacatku konci
MO0 STOP provadéni programu
STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny
MO01  Volitelny STOP provadéni programu
M02 STOP provadéni programu
STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny
Skok zpét do bloku 1
Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru clearMode)
M03 START vietena ve smyslu
hodinovych ruci¢ek
MO04 START vretena proti smyslu
hodinovych rucicek
MO05 STOP otaceni vietena
MO06 Vymeéna nastroje (funkce zavisla na
stroji) STOP otaceni vietena
STOP provadéni programu
M08 ZAP chladici kapaliny
M09 VYP chladici kapaliny
M13  START vretena ve smyslu
hodinovych ruci¢ek
ZAP chladici kapaliny
M14  START vietena proti smyslu
hodinovych ruci¢ek
ZAP chladici kapaliny
M30 jako M02
164
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7.3 Programovani souradnic
vztazenych ke stroji: M91/M92

Programovani soufradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod méritka
Na méfitku ur€uje polohu nulového bodu méfitka referenéni znacka.

Nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje potfebujete k
nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncové
vypinace);
najeti do pevnych poloh na stroji (napfiklad poloha pro vyménu
nastroje);
nastaveni vztazného bodu na obrobku.

Vyrobce stroje zadava ve strojnich parametrech pro kazdou osu
vzdalenost nulového bodu stroje od nulového bodu méfitka.

Standardni chovani

TNC vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku, viz ,Nastaveni
vztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy)’, str. 47.

Chovani s M91 — nulovy bod stroje

Maji-li se soufadnice v polohovacich blocich vztahovat k nulovému
bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M91.

% Programujete-li v bloku M91 pfiristkové souradnice, tak
se tyto soufadnice vztahuji k naposledy naprogramované
poloze M91. Pokud neni v aktivnim NC-programu
naprogramovana zadna poloha M91, tak se soufadnice
vztahuji k aktualni poloze nastroje.

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu stroje. V
zobrazeni stavu pfepnéte indikaci soufadnic na REF, viz ,Zobrazeni
stavu”, str. 33.
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Chovani s M92 — vztazny bod stroje

@ Kromé nulového bodu stroje mGze vyrobce stroje
definovat jesté jednu dalSi pevnou polohu na stroji
(vztazny bod stroje).

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

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

@ TNC provadi spravné korekci radiusu i pfi M91 nebo M92.
Délka nastroje se vSak nebere v Uvahu.

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

M91 a M92 jsou ucinné na zacatku bloku.

Vztazny bod obrobku

Maji-li se soufadnice stale vztahovat k nulovému bodu stroje, pak
muzete nastaveni vztazného bodu pro jednu nebo nékolik os
zablokovat.

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vSechny osy, pak
TNC v provoznim rezimu Ruéni provoz jiz nezobrazuje softklavesu
NASTAVIT VZT. BOD.

Obrazek znazorriuje soufadny systém s nulovym bodem stroje a
nulovym bodem obrobku.

M91/M92 v provoznim rezimu Testovani programu

Aby bylo mozno pohyby s M91/M92 téz graficky simulovat, musite
aktivovat kontrolu pracovniho prostoru a dat zobrazit neobrobeny
polotovar vztazeny k nastavenému vztaznému bodu, viz ,Zobrazeni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, str. 405.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové
chovani

Obrabéni malych obrysovych stupni: M97

Standardni chovani

TNC vlozi na vnéj§im rohu pfechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stupriti by tak nastroj po$kodil obrys.

TNC prerus$i na takovychto mistech provadéni programu a vyda
chybové hlaseni ,Prilis velky radius nastroje”.

Chovani s M97

TNC zjisti prlsecik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich rohl — a
pfejede nastrojem pies tento bod.

M97 programuijte v bloku, ve kterém je definovan vnéjsi rohovy bod.

% Namisto M97 byste méli pouzivat podstatné vykonné&;si
funkci M120 LA (viz ,Chovani s M120” na str. 170)!

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

@ Rohy obrysu se pfi M97 obrobi pouze neuplné. Pfipadné
musite rohy obrysu doobrobit menSim nastrojem.

HEIDENHAIN TNC 320
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Priklad NC-bloku

Velky radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malych obrysovych stupfid 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malych obrysovych stupfit 15 a 16
Najeti na bod obrysu 17

7.4 Pridavné funkl:ro drahové chovani
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Uplné obrobeni otevienych rohti obrysu: M98

Standardni chovani

TNC zjisti na vnitfnich rozich priisecik frézovacich drah a z tohoto
bodu pfejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevieny, vede to k nedplnému obrobeni:

Chovani s M98

S pridavnou funkci M98 prejede TNC nastrojem tak daleko, aby byl
skute¢né obroben kazdy bod obrysu:

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

M98 je Ucinna na konci bloku.

Ptiklad NC-bloku
Najeti bodu obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

10L X... Y... RL F
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

Rychlost posuvu u kruhovych obloukti: M109/
M110/M111

Standardni chovani
TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu k draze stfedu néstroje.

Chovani u kruhovych obloukid s M109

TNC udrzuje u vnitfniho a vnéjs$iho obrabéni kruhovych oblouku
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukid s M110

TNC udrzuje konstantni posuv u kruhovych obloukt vyhradné pfi
obrabéni vnitinich ploch. PFi obrabéni vnéjSich kruhovych oblouki
neni aktivni Zadné pfizpusobeni posuvu.

@ M110 pUsobi rovnéz pfi obrabéni vnitfnich kruhovych
obloukt obrysovymi cykly. Kdyz definujete M109 pfip.
M110 pred vyvolanim obrabéciho cyklu, pisobi
pfizpusobeni posuvu i u obloukt v obrabécich cyklech. Na
konci nebo po zruSeni obrabéciho cyklu se opét obnovi
vychozi stav.

Ucinek

M109 a M110 jsou uc€inné na za¢atku bloku.
M109 a M110 zruSite pomoci M111.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Dopiedny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD): M120

Standardni chovani

Je-li radius nastroje vétsi nez obrysovy stupen, ktery se ma projizdét s
korekci radiusu, pak TNC prerusi provadéni programu a vypise
chybové hlaseni. M97 (viz ,Obrabéni malych obrysovych stupnit: M97”
na str. 167) zabrani vypisu chybového hlaseni, zplsobi viak
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a kromeé toho posune roh.

PFi podfiznuti mGze TNC pfipadné poskodit obrys.

Chovani s M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na podFiznuti a pfefiznuti a
vypocte dopfedu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na kterych
by nastroj poskodil obrys, zlistanou neobrobena (na obrazku vpravo
zobrazena tmavé). M120 muzete téz pouzit k tomu, aby se korekci
radiusu nastroje opatfila digitalizovana data nebo data vytvofena
externim programovacim systémem. Takto Ize kompenzovat odchylky
od teoretického radiusu nastroje.

Pocet blokd (maximalné 99), které TNC dopfedu vypocita, urcite
pomoci LA (angl. Look Ahead: pohled dopfedu) za M120. Cim vétsi
zvolite pocet blokU, které ma TNC dopfedu vypocitat, tim bude
zpracovani blok(i pomalejsi.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje TNC v
dialogu a dotaze se na pocet dopfedu vypocitavanych bloka LA.

Uginek
M120 se musi nachazet v tom NC-bloku, ktery obsahuje rovnéz
korekci radiusu RL nebo RR. M120 je u¢inna od tohoto bloku do doby,
kdy

zrusite korekci radiusu pomoci RO;

naprogramujete M120 LAO;

naprogramujete M120 bez LA;

vyvolate pomoci PGM CALL jiny program.

M120 je ucinna na zacatku bloku.

Omezeni

Opétné najeti na obrys po externim/internim STOPu smite provést
pouze funkci START Z BLOKU N.

Pokud pouzijete drahové funkce RND a CHF, pak sméji bloky pfed
a za RND, popfipadé CHF obsahovat jen soufadnice roviny
obrabéni

Najizdite-li na obrys tangencialné, musite pouzit funkci APPR LCT;
blok s APPR LCT smi obsahovat pouze soufadnice roviny obrabéni
Odjizdite-li od obrysu tangencialné, musite pouzit funkci DEP LCT;
blok s DEP LCT smi obsahovat pouze soufadnice roviny obrabéni
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Prolozené polohovani ruénim koleCkem béhem
provadéni programu: M118

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je uréeno v programu obrabéni.

Chovani s M118

PFi M118 mGzete béhem provadéni programu provadét manualni
korekce ruénim koleckem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osové specifickou hodnotu (pfimkové osy nebo rotacni osy) v mm.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC pokracuje v
dialogu a dotaze se na osoveé specifické hodnoty. Pro pfepinani
osovych pismen pouzivejte klavesu ENTER.

Uginek

Polohovani ruénim kole¢kem zrusSite, kdyz znovu naprogramujete
M118 bez zadani soufadnic.

M118 je ucinna na zacatku bloku.

Ptiklad NC-bloku
Béhem provadéni programu mé byt umoznéno pojizdéni ruénim

koleckem v roviné obrabéni X/Y o +1 mm od programované hodnoty:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1

@ M118 je u€inna rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s
ruénim zadavanim!

Je-li M118 aktivni, pak neni pfi pferuseni programu k
dispozici funkce RUCNI POJIZDENI!

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje: M140

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je ur€eno v programu obrabéni.

Chovani s M140

Pomoci M140 MB (move back - pohyb zpét) mliZzete odjizdét od obrysu
zadatelnou drahou ve sméru osy nastroje.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku M140, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaze se na drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet. Zadejte
poZadovanou drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet, nebo stisknéte
softklavesu MAX a jedte az na kraj rozsahu pojezdu.

Kromé toho Ize naprogramovat posuv, jimz nastroj zadanou drahou
pojizdi. Pokud posuv nezadate, projizdi TNC programovanou drahu
rychloposuvem.

Uginek
M140 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
programovana.

M140 je ucinna na zacatku bloku.

Priklad NC-bloku

Blok 250: odjet nastrojem 50 mm od obrysu

Blok 251: jet nastrojem az na okraj rozsahu pojezdu

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

I:ﬂg_—, Pomoci M140 MB MAX mUzZete volné pojizdét pouze v
kladném sméru.
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Potlaceni kontroly dotykovou sondou: M141

Standardni chovani

Jakmile chcete pojizdét v nékteré ose stroje pfi vyklonéném
dotykovém hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

Chovani s M141

TNC pojizdi strojnimi osami i tehdy, kdyz je dotykova sonda
vychylena. Tato funkce je potfebna, kdyz piSete vlastni méfici cyklus
ve spojeni s méficim cyklem 3, aby dotykova sonda po vychyleni opét
volné odjela polohovacim blokem.

PFi pouzivani funkce M141 dbejte na to, abyste dotykovou
@ sondou odjizdéli spravnym smérem.

M141 plGsobi pouze pfi pojizdéni v pfimkovych blocich.

Uginek
M141 je u€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je ucinna na zacatku bloku.

Smazani zakladniho natocéeni: M143

Standardni chovani

Zakladni nato¢eni zUstava ucinné, dokud se nezrusi nebo neprepise
novou hodnotou.

Chovani s M143
TNC smaze programované zakladni nato¢eni v NC-programu.

@ Funkce M143 neni u predbéhu blokl dovolena.

Uginek
M143 je u€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

M143 je u€inna na zadatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-
stop: M148

Standardni chovani

TNC zastavi pfi NC-stop vSechny pojezdy. Nastroj zGstane stat v bodu
preruseni.

Chovani s M148

@ Funkci M148 musi povolit vyrobce stroje.

TNC odjede nastrojem ve sméru osy nastroje od obrysu, pokud jste v
tabulce nastroju ve sloupci LIFTOFF nastavili pro aktivni nastroj
parametr Y (viz ,Tabulka nastrojli: standardni nastrojova data” na str.
100).

Méjte na paméti, Ze pfi opétném najizdéni na obrys,
@ zvlasté u kfivych ploch maze dojit k naruseni obrysa. Pred
opétnym najizdénim nastrojem odjedte od obrobku!

Hodnotu, o kterou se ma nastroj zdvihnout definujte ve
strojnim parametru CfgLiftOff. Navic mGzete ve strojnim
parametru CfgLiftOff funkci nastavit jako neplatnou.

Uginek
M148 plsobi tak dlouho, dokud neni tato funkce vypnuta pomoci
M149.

M148 je ucinna na zacatku bloku, M149 na konci bloku.
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7.5 Pridavné funkce pro rotacni
osy

Posuv v mm/min u rota¢nich os A, B, C: M116

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v jednotkach
stuperi/min. Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu
nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim vétsi je tato vzdalenost, tim vé&tsi je drahovy posuv.
Posuv v mm/min u rotaénich os s M116

@ Geometrii stroje musi definovat vyrobce stroje.
Informujte se v pfiru¢ce k vasemu stroji!

M116 plsobi pouze u oto€nych stold. U naklapécich hlav
nelze M116 pouzit. Je-li vas stroj vybaven kombinaci stil-
hlava, ignoruje TNC rotacni osy naklapéci hlavy.

TNC interpretuje programovany posuv u rotaéni osy v mm/min. Pfitom
TNC vzdy vypocita posuv pro tento blok na zaatku bloku. BEéhem
zpracovavani bloku se posuv u rotaéni osy neméni, i kdyz se nastroj
pohybuje ke stfedu rotacni osy.

Uginek

M116 je ucinna v roviné obrabéni

Pomoci M117 zrusite funkci M116; rovnéz na konci programu se
pUsobnost M116 zrusi.

M116 je ucinna na zacatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.5 Pridavné funkce pro rota

Drahové optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

Standardni chovani TNC pfi polohovani rotaénich os, jejichz indikace
je redukovana na hodnoty pod 360 °, definuje vyrobce stroje. Ten také

definuje, zda TNC ma najizdét na rozdil cilova poloha — aktualni
poloha, nebo zda ma TNC zasadné vzdy (i bez M126) najizdét do
programované polohy po nejkratsi draze. PFiklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha pojezdu
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Chovani s M126
PFi M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360 °, po nejkrat$i draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha pojezdu
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Uginek

M126 je ucinna na zacatku bloku.
M126 zruSite funkci M127; na konci programu se pusobeni M126
rovnéz zrusi.
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Redukovaniindikace rota¢ni osy na hodnoty pod
360 °: M94

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni uhlové hodnoty na
naprogramovanou thlovou hodnotu.

Ptiklad:

Aktualni hodnota uhlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skutecna draha pojezdu: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na zac¢atku bloku aktualni uhlovou hodnotu na hodnotu
pod 360 ° a pak najede na naprogramovanou hodnotu. Je-li aktivnich
vice rotacnich os, zredukuje M94 indikaci vSech rotacnich os.
Alternativné muzete za M94 zadat nékterou rotacni osu. TNC pak
redukuje pouze indikaci této osy.

Pfiklad NC-blok

Redukce indikovanych hodnot v§ech aktivnich rota¢nich os:

L M94

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

L M9%4 C

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

L C+180 FMAX M9%4
Ucinek

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

M94 je u€inna na zacatku bloku.
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8.1 Prace s cykly

8.1 Prace s cykly

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuiji vice obrabécich operaci,
jsou v TNC ulozeny v paméti jako cykly. Také jsou ve formé cykll k
dispozici pfepocty soufadnic a nékteré specialni funkce (Prehled: viz
., Str. 181).

Obrabéci cykly s Cisly od 200 pouzivaji Q-parametry jako pfedavaci
parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC potfebuje v
riznych cyklech, maji stale stejné &islo: napfiklad Q200 je vzdy
bezpecna vzdalenost, Q202 je vzdy hloubka pfisuvu atd.

bezpecénostnich divodu provedte pred vlastnim
obrabénim vzdy graficky test programu (viz ,Testovani
programu” na str. 404) !

@5 Obrabéci cykly mohou provadét rozsahlé obrabéni. Z

Strojné specifické cykly

U mnoha stroju jsou k dispozici cykly, které byly implementovany
vaSim vyrobcem stroje navic k cyklim HEIDENHAIN v TNC. K tomuto
Gcelu existuje samostatny rozsah &isel cyklu:

Cykly 300 az 399
Strojné specifické cykly, které se musi definovat pomoci klavesy
CYCLE DEF

Cykly 500 az 599
Strojné specifické cykly snimaci sondy, které se musi definovat
klavesou TOUCH PROBE

@ V pfirucce ke stroji naleznete popis prislusnych funkci.

Za urcitych okolnosti jsou u strojné specifickych cykll pouzivany
predavaci parametry, které HEIDENAIN jiz pouzil ve standardnich
cyklech. Aby se zabranilo pfi sou¢asném pouzivani cykll aktivnich
jako DEF (cykly, které TNC zpracovava automaticky pfi definici cyklu,
viz tés ,Vyvolani cykld” na str. 183) a cyklu aktivnich jako CALL (cykly,
které musite vyvolavat k jejich provedeni, viz tés ,Vyvolani cykll” na
str. 183) problémuim s pfepisovanim univerzalné pouzivanych
predavacich parametr(, tak dodrZujte nasledujici postup:

Zasadné programujte cykly aktivni jako DEF pfed cykly aktivnimi
jako CALL.

Mezi definici cyklu aktivniho jako CALL a vyvolanim cyklu aktivniho
jako DEF programujte pouze tehdy, pokud nedochazi k prekryvani
predavacich parametrt obou cyklG.

180
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Definovani cyklu pomoci softklaves

CcycL
DEF
urtanis
25vity

Lista softklaves zobrazuje rlizné skupiny cykld.

Zvolte skupinu cykla, napfiklad Vrtaci cykly

Zvolte cyklus, napt. FREZOVANI ZAVITU. TNC otevie
%7 dialog a dotazuje se na vSechny zadavané hodnoty.
Soucasné TNC zobrazi v pravé poloviné obrazovky

grafiku, kde je zadavany parametr svétle zvyraznén.

Zadejte vSechny parametry, které TNC pozaduje, a
kazdé zadani ukoncete klavesou ZADANI.

Jakmile zadate vSechna potfebna data, TNC dialog

ukoni.
Definice cyklu pomoci funkce GOTO

cyeL
DEF

GoTo
O

TNC otevie pomocné okno.

Lista softklaves zobrazuje rlizné skupiny cykld.

Zadejte Cislo cyklu a potvrdte je pokazdé klavesou

ZADANI. TNC pak otevie dialog cyklu, jak je popsano

vyse.
Piiklad NC-bloku
7 CYCL DEF 200 VRTANI{

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=3 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO HLOUBKY
Q202=5 ;sHLOUBKA PRiSUVU

Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

Skupina cykla

Softklavesa

Polohouani s
rue. zadanim

Programovani

Bezpecnostni vzdalenost 7

BEGIN PEM EX11 MM

0208=+150
0202=+0.1 HLOUBKA PRISUVU
0218=+@  ;CAS.PRODLEVA NAHORE
0203=+@  ;SOURADNICE POURCHU
0204=45@ ;2. BEZPEC.UZDALENOST
6211 3CAS. PRODLEVA DOLE

7 L X+@ Y+@ RO FMAX M3g9

8 X+30 Y+@ R® FMAX Mg

9 ToOL CALL 6 Z S3000 F2222

10 L Z+20 Re FMAX M3

Q8= 3SMYSL OTACENI
14 CALL LBL 2

||

e

&

8.1 Prace s cykly

DIAGNOSE

L

Cykly hlubokého vrtani, vystruzovani, vyvrtavani,
zahlubovani, vrtani zavitd, rezani zavitl a frézovani
zavitl

urtanis
25vity

Cykly k frézovani kapes, ¢epl a drazek

Kapsy/
ostravky/
drazky

Cykly k vytvareni bodovych rastr (vzor(l), napf.
diry na kruznici nebo na ploSe

Rastr
body

HEIDENHAIN TNC 320
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8.1 Prace s cykly

Skupina cykla

SL-cykly (Subcontour-List), jimiz Ize obrabét

skladaji z vice navazuijicich dil¢ich obrysi,
interpolace na plasti valce

SL II

Cykly k ploSnému frézovani (fadkovani) rovinnych
nebo vzajemné se pronikajicich ploch

Radkouani

Cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic, jimiz  [raneror.
Ize libovolné obrysy posouvat, natacéet, zrcadlit, souzadnic

zvétSovat a zmensSovat

Zvlastni cykly jako €asova prodleva, Specising
vyvolaniprogramu, orientace vietena, i

(7
o
=
=
(D
<
@
n
D

&

182

Jestlize u obrabécich cykld s &isly vy§Simi nez 200
pouzijete nepfimé pfifazeni parametrd (napfiklad Q210 =
Q1), nebude zména pfifazeného parametru (napfiklad Q1)
po definovani cyklu ucinna. V téchto pfipadech definujte
parametr cyklu (napfiklad Q210) pfimo.

Pokud v obrabécich cyklech s Cisly pres 200 definujete
parametr posuvu, tak mizete softklavesou pfiradit namisto
Ciselné hodnoty posuv definovany v bloku TOOL CALL
(softklavesa FAUTO) nebo rychloposuv (softklavesa
FMAX).

Uvédomte si, Ze zména posuvu FAUTO po definici cyklu
nema ucinek, protoze TNC béhem zpracovani definice
cyklu interné pevné pfifazuje posuv z bloku TOOL CALL.

Chcete-li vymazat cyklus s vice dil¢imi bloky, zepta se
TNC, ma-li smazat cely cyklus.

8 Programovani: Cykly @



Vyvolani cykla

% Predpoklady
Pfed vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pfipadé:
POLOTOVAR (BLK FORM) pro grafické znazornéni
(potfebné pouze pro testovaci grafiku).
Vyvolani nastroje
Smysl otaéeni vietena (pfidavna funkce M3/M4)
Definici cyklu (CYCL DEF).

Dbejte na dalSi predpoklady, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cykli.

Nasleduijici cykly jsou Gcinné od jejich definice v programu obrabéni.
Tyto cykly nemUizete a nesmite vyvolavat:
cykly 220 Rastr bodd na kruznici a 221 Rastr bodd na pfimkach;
SL-cyklus 14 OBRYS;
SL-cyklus 20 OBRYSOVA DATA;
cykly pro transformaci (pfepocet) souradnic;
cyklus 9 CASOVA PRODLEVA.
V8echny ostatni cykly mizete vyvolavat dale popsanymi funkcemi.

Vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL

Funkce CYCL CALL jednou vyvola naposledy definovany obrabéci
cyklus. Vychozim bodem cyklu je poloha, ktera byla naposledy
naprogramovana pfed blokem CYCL CALL.

Naprogramovani vyvolani cyklu: stisknéte klavesu
G CYCL CALL.
Zadani vyvolani cyklu: stisknéte softklavesu CYCL
CALL M.

Muzete také zadat pfidavnou M-funkci (napfiklad M3
pro zapnuti vietena) nebo dialog ukoncit klavesou
END (Konec)

Vyvolani cyklu pomoci M99/M89

Blokové uc¢inna funkce M99 jednou vyvola naposledy definovany
obrabéci cyklus. M99 mliZzete programovat na konci polohovaciho
bloku, TNC pak najede do této pozice a nasledné vyvola naposledy
definovany obrabéci cyklus.

Ma-li TNC cyklus provést automaticky po kazdém polohovacim bloku,
naprogramujte prvni vyvolani cyklu s M89.

K zru8eni u€inku M89 naprogramujte

M99 v polohovacim bloku, jimz jste najeli na posledni vychozi bod;
nebo

definujte pomoci CYCL DEF novy cyklus obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.2 Cykly k vrt

8.2 Cykly k vrtani, fezani vnitinich

zavitu a frézovani zavitu

Prehled

Cyklus

[72]
o
=+
X
o
<
(13
(7]
Q

200 VRTANI
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpeéna
vzdalenost

N
£

&

201 VYSTRUZOVANI
S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpeéna
vzdalenost

201

%

9.

202 VYSOUSTRUZENI (VYVRTAVANI)
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpeéna
vzdalenost

N
S

&

203 UNIVERZALNI VRTANI
S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpeéna
vzdalenost, odlomeni tfisky, degrese

N
o

&

204 ZPETNE ZAHLUBOVANI
S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpeéna
vzdalenost

205 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe¢na
vzdalenost, odlomeni tfisky, pfedstavna
vzdalenost

208 VRTACI FREZOVANI
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe¢na
vzdalenost

206 NOVE VRTANI ZAvITU
S vyrovnavaci hlavou, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpecna vzdalenost

2085
izl

B

207 VRTANI ZAVITU GS NOVE

Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym an
predpolohovanim, 2. bezpeéna vzdalenost

209 VRTANI ZAVITU S ODLOMENIM TRISKY [ @
Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym az
predpolohovanim, 2. bezpecna vzdalenost,

odlomeni tfisky

262 FREZOVANI ZAVITU
Cyklus k frézovani zavitu do pfedvrtaného )

materialu

263 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
Cyklus k frézovani zavitu do predvrtaného
materialu s vytvofenim zahloubeni

263

=

184
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Cyklus Softklavesa o
264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU S
Cyklus k vrtani do plného materialu a naslednému | 22 \(C
frézovani zavitu jednim nastrojem N
N\ —

265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX P \C
Cyklus k frézovani zavitu do plného materialu ‘>U
267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAvVITU 8
Cyklus k frézovani vnéjSiho zavitu s vytvofenim ln, N)
zahloubeni S
Y

©

=]

>

\(©

N

Lo

)

\ —

c

T

c

>

N\ —

c

\(©

N

()

1l

A—.‘

c

\©

=

>

=
>

=
>

(&)

N

0
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8.2 Cykly k vrt

VRTANI (cyklus 200)

1

2

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

Nastroj vrtd programovanym posuvem F az do prvni hloubky
pfisuvu

TNC odjede nastrojem rychloposuvem FMAX zpét na bezpecnou
vzdalenost, tam setrva - pokud je to zadano - a poté najede opét
rychloposuvem FMAX az na bezpec¢nou vzdalenost nad prvni
pfisuvnou hloubku

Potom vrta nastroj zadanym posuvem F o dalSi hloubku pfisuvu

TNC opakuje tento postup (2 az 4), az se dosahne zadané hloubky
diry

Ze dna diry odjede nastroj rychloposuvem FMAX na bezpecnou
vzdalenost, nebo — pokud je to zadano — na 2. bezpecnou
vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@5 TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

186
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2o Bezpetna vzdalenost Q200 (inkrementalné): Példa: NC-bloky o3

o) vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava se =

kladna hodnota 10 L Z+100 R0 FMAX >

P \(U

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch 11 CYCL DEF 200 VRTANI N

obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku) Q200=2 sBEZPECNA VZDALENOST \—

c

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost Q201=-15 ;HLOUBKA (S

nastroje pfi vrtani v mm/min Q206=250 :POSUV PRISUVU DO 3

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o HLOUBKY N

ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi byt = ; — N}

nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU .t
jediné operaci, jestlize: Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA

NAHORE ©

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné; o3

hloubka pfisuvu je vétsi neZ konedna hloubka. Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU =

Casova prodleva nahoi'e Q210: doba v sekundach, po Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST %

kterou nastroj setrva na bezpecné vzdalenosti pote, Q211=0,1 ;CASOVA PRODLEVA DOLE N

co jim TNC vyijelo z diry kvili odstranéni tfisky. ~

12 L X+30 Y+20 FMAX M

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): 30 0 3 T

soufadnice povrchu obrobku 13 CYCL CALL ~E

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalng): 14 L X+80 Y+50 FMAX M99 ]

soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi 15 L Z+100 FMAX M2 c

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) S

Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj N —

setrva na dné diry, uvedena v sekundach \%

N

()

o

A—.‘

c

\©

T
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=

>

=

>
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N

0
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8.2 Cykly k vrt

VYSTRUZOVANI (cyklus 201)

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

2 Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F az do programované
hloubky

3 Na dné diry nastroj setrva, je-li to zadano

4 Potom TNC najizdi nastrojem s posuvem F zpét na bezpe¢nou
vzdalenost a odtud — pokud je to zadané— rychloposuvem FMAX
na 2. bezpec¢nou vzdalenost

=y

188

Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

z A
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Q206

Q200 Q204
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Q201

N
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201

Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vystruzovani v mm/min

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

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208 = 0, pak
plati posuv pfi vystruzovani

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice osy vietena, v niz nemuaze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC-bloky

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 201 VYSTRUZEN]
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA

Q206=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q211=0.5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE
Q208=250 ;POSUV PRO VYJETI
Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2
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8.2 Cykly k vrt

VYVRTAVANI (cyklus 202)

=

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

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

2 Nastroj vrta vrtacim posuvem az do zadané hloubky
3 Nadné diry nastroj setrva — je-li to zadano — pfi bézicim vietenu k
uvolnéni z fezu

4 Poté TNC provede polohovani vietene do pozice, ktera je uréena
v parametru Q336.

5 Je-lije navoleno vyjeti z fezu, vyjede TNC z fezu v zadaném sméru
0 0,2 mm (pevna hodnota)

6 Potom odjede TNC nastrojem zpé&tnym posuvem do bezpe¢né
vzdalenosti a odtud— pokud je to zadano — rychloposuvem FMAX
na 2. bezpe€nou vzdalenost. Je-li Q214=0, provede se navrat
podél stény diry.

&

190

Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

TNC obnovi na konci cyklu puvodni stav chladici kapaliny
a vretena, ktery byl aktivni pfed vyvolanim cyklu.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

Z

Q203

I

oo

Q206

Q200 Q204
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Q2017 0208
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Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vyvrtavani v mm/min

Casov4 prodleva dole Q211: doba v sekundéch, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak plati
posuv prisuvu do hloubky

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice osy vietena, v niz nemuaze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve kterém
TNC odjede nastrojem ze dna diry (po provedeni
orientace vietena)

nastrojem nevyjizdét

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

A WODN-=-0

Nebezpecdi kolize!

Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od okraje
diry.

Zkontrolujte, kde se nachazi Spi¢ka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten Uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani s ruénim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spicka nastroje byla rovnobézna s nékterou souradnou
0sou.

TNC bere pfi odjizdéni automaticky do uvahy aktivni
natoceni soufadnicového systému.

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng): thel, na
néjz TNC napolohuje nastroj pfed odjetim

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC-bloky

10 L Z+100 R0 FMAX
11 CYCL DEF 202 VYVRTAVANI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST

Q201=-15 ;HLOUBKA

Q206=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q211=0.5 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

Q208=250 ;POSUV PRO VYJETI

Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU

Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST

Q214=1 ;SMER ODJETI

Q336=0 ;UHEL VRETENA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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8.2 Cykly k vrt

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)

1

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

Nastroj vrtd zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu
Je-li zadano preruseni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
tfisky, pak odjede TNC nastrojem posuvem pro vyjizdéni na
bezpecnou vzdalenost, tam setrva — je-li to zadano— a pak opét
jede rychloposuvem FMAX az na bezpe€nou vzdalenost nad prvni
pfisuv do hloubky.

Poté vrta nastroj posuvem o dal8i hloubku pfisuvu. Tato hloubka
pFisuvu se s kazdym pFisuvem zmensuje o redukéni hodnotu — je-
li zadana

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry

Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a po
Casové prodleveé se vrati posuvem pro vyjizdéni na bezpecnou
vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nou vzdalenost, odjede na
ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

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

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)

ql_% Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma

192

nebo ne (off).
Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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zes Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné): o=
o) vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku A A\ =
Z =
Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch % Q206 ‘¢>U
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku) N N
Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost Q310 ~E
nastroje pfi vrtani v mm/min (S
Q200
Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o Q203 3
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi byt Q202 N
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v NI Q201 N}
jediné operaci, jestlize: /4/ ‘t
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné; 0(21-?1 (4+]
hloubka pfisuvu je v&tsi nez koneéna hloubka. & _ 3
Casova prodleva naho¥e Q210: doba v sekundach, po X —
kterou nastroj setrva na bezpeéné vzdalenosti poté, ~>
co jim TNC vyjelo z diry kvili odstranéni tfisek ﬁ
o . Példa: NC-bloky
Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): =
soufadnice povrchu obrobku 11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNI VRTANI O
2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementainé): Q200=2 sBEZPECNA VZDALENOST ’E
soufadnice osy vietena, v niz nemdze dojit ke kolizi - ;
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) Q201=-20 ;HLOUBKA E
Redukéni hodnota Q212 (inkrementalné): hodnota, o LA ;52%%\;§§ISUVU B >
kterou TNC zmenSi po kazdém pfisuvu hloubku \—
piisuvu Q202 Q202=5  ;HLOUBKA PRISUVU %
Poéet lomii tiisky do navratu Q213: podet preruseni Q210=0 ;CASOVA PRODLEVA N
tfisky do okamziku, nez TNC ma vyjet nastrojem z NAHORE ,8
diry k odstranéni tfisky. K pferuseni tfisky stahne = ; . -
TNC pokazdé nastroj zpét o hodnotu zpétného Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU ‘E
pohybu Q256 Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST S
Minimalni hloubka piisuvu Q205 (inkrementalng): Q212=0,2 ;REDUKCNI HODNOTA T
Jeftllze jste zadali redukéni hOantL,J, omezi TNC Q213=3 :PRERUSENI TRISEK >
pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205 — X
M . 205= ;sMIN. HLOUBKA PRI
Casova prodleva dole Q211: doba po kterou nastroj Q205=3  sMIN. HLOU SUVU >
setrva na dné diry, uvedena v sekundach Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE :
Zpétny posuv Q208: pojezdové rychlost nastroje pfi Q208=500 ;POSUV PRO VYJETI e
Vyjlidénl z dll'y v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak Q256=0,2 ;ZPET PRI PRERUSENi 0
TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q206 TRISKY N
Zpétny pohyb pri preruseni trisky Q256 0

(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi pferuseni tfisky
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8.2 Cykly k vrt

ZPETNE ZAHLUBOVANI (cyklus 204)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

Cyklus Ize vyuzit pouze s tzv. ty&i pro zpétné vyvrtavani.

Timto cyklem vytvofite zahloubeni, které se nachazi na spodni strané
obrobku.

1

2

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

Tam provede TNC orientaci vietena na polohu 0° a pfesadi nastroj
o hodnotu vyoseni

Potom se nastroj zanofi polohovacim posuvem do pfedvrtané diry,
az se bfit dostane do bezpeéné vzdalenosti pod dolni hranou
obrobku

Nyni TNC najede nastrojem opét na stfed diry, zapne vieteno a
pfip. chladici kapalinu a pak jede posuvem pro zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni

Je-lito zadano, setrva nastroj na dné zahloubeni a pak opét vyjede
z diry ven, provede orientaci vietena a pfesadi se opét o hodnotu
vyoseni

Potom odjede TNC nastrojem zpé&tnym posuvem do bezpec¢né
vzdalenosti a odtud— pokud je to zadano — rychloposuvem FMAX
na 2. bezpe¢nou vzdalenost.

% Pred programovanim dbejte na tyto body:

194

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

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni pfi zahlubovani. Pozor: kladné znaménko
zahlubuje ve sméru kladné osy vietena.

Délku nastroje zadavejte tak, Ze se nekoétuje bfit, nybrz
spodni hrana vyvrtavaci tyce.

Pfi vypoctu bodu startu zahloubeni bere TNC v Gvahu
délku bfitu vyvrtavaci ty€e a tloust ku materialu.

Z A
»
;-! X
Z
Q204
Q200
o0 Q203
A 0249ﬁ/| -
onoj_; E X
Z
Q252
Kyczss
P -
Q214 X
ﬁ
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o

ezovanl zavitu

7o Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné): Példa: NC-bloky
%% vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

_ 11 CYCL DEF 204 ZPETNE ZAHLOUBENI
Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalné): vzdalenost . -
spodni hrana obrobku — dno zahloubeni. Kladné Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST

znaménko vytvofi zahloubeni v kladném sméru osy Q249=+5 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI

vietena v -
Q250=20 ;TLOUgTKA MATERIALU

Tloust’k terialu Q250 (ink talné): tloust ki -

ot;)rl(l)sbkua materialu Q (inkrementalné): tloust ka Q251=3,5 ;HODNOTA VYOSENI

Hodnota vyoseni Q251 (inkrementalné): hodnota Q252=15  ;VYSKA RFZU —
vyoseni vrtaci tyCe; zjistéte si z udajového listu Q253=750 ;POSUYV PREDPOLOHOVANI
nastroje. Q254=200 ;POSUV ZAHLUBOVANI{
Vyska britu Q252 (inkrementalné): vzdalenost mezi Q255=0 .CASOVA PRODLEVA

spodni hranou vyvrtavaci ty¢e — hlavnim bfitem; 5
zjistéte si z idajového listu nastroje Q203=+20 ;SOURADNICE POVRCHU

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost nastroje Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi vyjizdéni z Q214=1 .SMER ODJETI
obrobku v mm/min 2

V4

”

V4

avitu a fré

hz

Q336=0 ;UHEL VRETENA

r

Posuv pii zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

w

Casova prodleva Q255: doba prodlevy v sekundéach na
dné zahloubeni

”

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

V4

2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalng):
souradnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve kterém
ma TNC presadit nastroj o hodnotu vyoseni (po
orientaci vietena); zadani “0” neni povoleno

ani, rezani vnitrnic

V4

”

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

8.2 Cykly k vrt
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8.2 Cykly k vrt

196

Nebezpecdi kolize!

Zkontrolujte, kde se nachazi Spicka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napfiklad v provoznim rezimu
Polohovani s ruénim zadavanim). Uhel zvolte tak, aby
Spi¢ka nastroje byla rovnobé&Zna s nékterou soufadnou
osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel smérem od
okraje diry.

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutng): thel, na
né&jz TNC napolohuje nastroj pfed zanofenim a pfed
vyjetim z diry
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UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI (cyklus 205)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpec&né vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Zadate-li hlubSi vychozi bod, pak TNC jede definovanym
polohovacim posuvem na bezpecnou vzdalenost nad hlubSim
vychozim bodem.

3 Nastroj vrta zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu

4 Je-li zadano preruSeni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
tiisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpét na

bezpeénou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

5 Poté vrta nastroj posuvem o dal$i hloubku pfisuvu. Tato hloubka
pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmenSuje o redukéni hodnotu — je-
li zadana

6 TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry
7 Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a po
Casové prodleve se vrati posuvem pro vyjizdéni na bezpecnou

vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe¢nou vzdalenost, odjede na
ni TNC nastrojem rychloposuvem FMAX

@ Pred programovanim dbejte na tyto body:

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

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@ TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlageni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedci kolize!

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN TNC 320
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o

s 4| Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
o) vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku)

V4

r

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

V4

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v
jediné operaci, jestlize:

ezovanl zavitu

/4

fr

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

avitu a

V4

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

hz

r

Redukéni hodnota Q212 (inkrementalné): hodnota, o
niz TNC snizi hloubku pfisuvu Q202

w

Minimalni hloubka piisuvu Q205 (inkrementalné):
jestlize jste zadali redukéni hodnotu, omezi TNC
pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205

r

V4

Piedstavna vzdalenost nahoife Q258 (inkrementalné):
bezpecéna vzdalenost pro polohovani rychloposuvem,
kdyz TNC po vytazeni nastroje z diry opét jede na
aktualni hloubku pfisuvu; hodnota pfi prvnim pfisuvu

w

V4

Predstavna vzdalenost dole Q259 (inkrementalné):
bezpecna vzdalenost pfi polohovani rychloposuvem,
kdyz TNC po vytazeni nastroje z diry opét jede na
aktualni hloubku pfisuvu; hodnota pfi poslednim
pFisuvu

ani, rezani vnitrnic

/4

@ Zadate-li Q258 rizné od Q259, pak TNC zméni
pfedstavnou vzdalenost mezi prvnim a poslednim
pfisuvem rovnomerné.

8.2 Cykly k vrt

198

Q203
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E Q206
N
Q200 Q204
Q257 ‘e
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N\
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Hloubka vrtani do pFeruseni tfisky Q257
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede
odlomeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”.

Zpétny pohyb pii preruseni tfisky Q256
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi pferuseni tfisky

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

Hlubsi vychozi bod Q379 (vztazeny pfirdstkové k
povrchu obrobku): vychozi bod vlastniho vrtani po
navrtani kratSim nastrojem do urcité hloubky. TNC
pfejede Polohovacim posuvem z bezpelné vzdalenosti
do hlubs$iho vychoziho bodu

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost nastroje
pfi polohovani z bezpe&né vzdalenosti do hlubsiho
vychoziho bodu v mm/min. Plati pouze tehdy, kdyz je
Q379 zadané rtizné od 0.

Lfé—' Pokud zadate pomoci Q379 hlubSi vychozi bod, tak TNC
zméni pouze vychozi bod pohybu pfisuvu. Pohyby
vyjizdéni zpét nebude TNC ménit, vztahuji se tedy k
souradnicim povrchu obrobku.

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC-bloky
11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNI HLUBOKE
VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-80 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q202=15 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q203=+100 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q212=0,5 ;REDUKCNI HODNOTA
Q205=3 sMIN. HLOUBKA PRISUVU

Q258=0,5 ;PREDSTAVNA VZDALENOST
NAHORE

Q259=1 ;PREDSTAVNA VZDALENOST
DOLE

Q257=5 ;sHLOUBKA PRERUSENI
TRISKY

Q256=0,2 ;ZPET PRI PRERUSENI
TRISKY

Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE

Q379=7,5 ;BOD STARTU

Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
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8.2 Cykly k vrt

VRTACI FREZOVANI (cyklus 208)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané
bezpeéné vzdalenosti nad povrchem obrobku a najede kruhovym
pohybem na zadany priimér (je-li dost mista)

Nastroj frézuje zadanym posuvem F po Sroubovici az do zadané
hloubky diry

Kdyz se dosahne hloubky diry, projede TNC jesté jednou Uplny
kruh, aby se odstranil materidl, ktery zGstal neodebran pfi
zanofovani

Potom napolohuje TNC nastroj zpét do stfedu diry

Pak vyjede TNC rychloposuvem zpét do bezpec€né vzdalenosti.
Pokud jste zadali 2. bezpe€nou vzdalenost, odjede na ni TNC
nastrojem rychloposuvem FMAX

I% Pred programovanim dbejte na tyto body:

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

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Jestlize jste zadali pramér diry rovnajici se priiméru
nastroje, vrta TNC pfimo bez interpolace Sroubovice na
zadanou hloubku.

@:5 Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma

200

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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208 Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani po Sroubovici v mm/min

Hloubka pFisuvu na $roubovici Q334 (inkrementalné):
rozmér, o ktery se nastroj po kazdé obratce
Sroubovice (= 360 °) vzdy pfisune

% Uvédomte si, Ze pfi pfili§ velkém pfisuvu maze vas nastroj
poskodit sam sebe i obrobek.
Aby se zabranilo zadani pfili§ velkych pfisuvl, udejte v
tabulce nastrojl ve sloupci ANGLE maximalné mozny uhel
zanoreni nastroje, viz ,Nastrojova data”, str. 98. TNC pak
automaticky vypocte maximalné dovoleny pfisuv a
pfipadné zméni vami zadanou hodnotu.

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice osy vietena, v niz nemuaze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Cilovy priamér Q335 (absolutné): pramér diry. Jestlize
jste zadali primeér diry rovnajici se praméru nastroje,
vrtd TNC pfimo bez interpolace Sroubovice na
zadanou hloubku

Predvrtany primér Q342 (absolutné): zadate-li v
Q342 hodnotu vétsi nez “0”, nebude jiz TNC provadét
kontrolu ohledné poméru cilového prdméru a priméru
nastroje. Tim mlzete vyfrézovavat diry, jejichz
primér je vice nez dvakrat tak velky nez primér
nastroje.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-bloky x
12 CYCL DEF 208 VRTACI FREZOVANI P
Q200=2 sBEZPECNA VZDALENOST i
Q201=-80 ;HLOUBKA ()
Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO oN
HLOUBKY foe)
Q334=1.5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q203=+100 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q335=25 ;CILOVY PRUMER
Q342=0 ;PREDVOLENY PRUMER
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8.2 Cykly k vrt

NOVE VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
(cyklus 206)

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

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

3 Pak se obrati smér otaceni vietena a po ¢asové prodlevé se
nastroj vrati na bezpe€nou vzdalenost. Pokud jste zadali
2. bezpec€nou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
rychloposuvem FMAX

4 'V bezpecné vzdalenosti se smér otaceni vietena opét obrati

&

202

Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Nastroj musi byt upnuty ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi
posuvem a otackami b&éhem obrabéni.

Pfi provadéni tohoto cyklu je oto€ny regulator override
otacek vietena neucinny. Oto¢ny regulator pro override
posuvu je jesté Castecné aktivni (definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

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

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

8 Programovani: Cykly @



2o _ Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné): o=
a2 vzdalenost hrot nastroje (startovni poloha) — povrch Z A >
obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani zavitu >
\©
Hloubka vrtani Q201 (délka zavitu, inkrementalné): N
vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu \—
c
Posuv F Q206: pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani Q204 ‘(S
zavitu Q200 3
Casova prodleva dole Q211: zadejte hodnotu mezi 0 a CE N
0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni nastroje pfi N)
navratu Q201 =
Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): @ (4+]
soufadnice povrchu obrobku
Q211 /~> L)
2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné): >X —
soufadnice osy vfetena, v niz nem(ize dojit ke kolizi >
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) ""3
Példa: NC-bloky
Stanoveni posuvu: F=S x p S . o
. 25 CYCL DEF 206 VRTANI ZAVITU NOVE O
F: posuv (mm/min) ENA . ‘E
S: otagky vretena (1/min) Q200=2 sBEZPECNA VZDALENOST R
p: stoupani zavitu (mm) Q201=-20 ;HLOUBKA E
Vyijeti nastroje pfi preruseni programu Q206=150 ;i’{(iS()UJ;iI\({ISUVU D >
Stisknete-li béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC = . ‘E
softklavesu, jejiz pomoci mizete vyjet nastrojem ze zavitu. Q211=0,25 ;CASOVA PRODLEVA DOLE G
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU 5
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST 1.
\—.‘
c
\(©
T
>
=
>
=
>
(&)
N
0
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8.2 Cykly k vrt

VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS NOVE
(cyklus 207)

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

TNC Feze zavit bud v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

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

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

3 Pak se obrati smér otaceni vietena a po Casové prodlevé se
nastroj vrati na bezpe¢nou vzdalenost. Pokud jste zadali 2.
bezpecnou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
rychloposuvem FMAX

4 'V bezpecné vzdalenosti TNC vieteno zastavi

&

204

Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménko parametru Hloubka vrtani definuje smér vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud béhem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override otacek vretena, pfizpusobi TNC automaticky
posuv.

Otocny regulator override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim obrab&nim
opét zapnéte otaceni vietena funkci M3 (popfipadé M4).

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec¢nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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27w Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné): o=
%7 vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch -
obrobku >
\(©
Hloubka vrtani Q201 (inkrementalné): vzdalenost 7 A N
povrch obrobku — konec zavitu \—
c
Stoupani zavitu Q239 \(C
stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy Q204 >
zavit: (o]
203
+ = pravy zavit Q El,
A N

— = levy zavit .'t

Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku ©
2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné): y - 3
soufadnice osy vfetena, v niz nemize dojit ke kolizi X ;
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) 4’3
Vyijeti nastroje pfi preruseni programu Példa: NC-bloky -
Stisknete-li béhem Fezani zavitu externi tlaCitko STOP, zobrazi TNC 26 CYCL DEF 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE [T
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdyz stisknete softklavesu RUCNI &N 7 ‘E
VYJETI, muzete nastrojem Fizené vyjet. K tomu stisknéte tlacitko Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST yam
kladného sméru aktivni osy vietena. Q201=-20 ;HLOUBKA et
Q239=+1 ;STOUPANIi ZAVITU §
Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU ‘E
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST \(C
N
()
1l
\—.‘
c
\©
=
>
=
>
=
>
(&)
N
0
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8.2 Cykly k vrt

VRTANI ZAVITU S PRERUSENIM TRiISKY
(cyklus 209)

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Cyklus Ize pouzivat pouze na strojich s regulovanym
vietenem.

TNC Feze zavit do zadané hloubky v nékolika pfisuvech. Parametrem
muzete definovat, zda se ma pfi odlomeni tfisky vyjizdét z diry zcela
ven Ci nikoli.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do

zadané bezpecné vzdalenosti nad povrchem obrobku a tam
provede orientaci vietena

2 Nastroj jede na zadanou hloubku pfisuvu, obrati smér otaceni
vietena a odjede — podle definice — o ur€itou hodnotu zpét nebo
kvili odstranéni tfisky z diry ven

3 Pak se smér otac€eni vietena opét obrati a jede se na dalSi hloubku
pfisuvu

4 TNC opakuje tento postup (2 az 3), az se dosahne zadané hloubky
zavitu

5 Potom nastroj vyjede na bezpe€nou vzdalenost. Pokud jste zadali
2. bezpecnou vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
rychloposuvem FMAX

6 V bezpecné vzdalenosti TNC vieteno zastavi

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménko parametru Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud béhem vrtani zavitu otacite regulatorem pro
override otacek vretena, pfizpusobi TNC automaticky
posuv.

Otocny regulator override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim obrabénim
opét zapnéte otaceni vietena funkci M3 (popfipadé M4).

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)

ql_% Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpe&nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

206
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ze g1 Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné): o=
%7 vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch -
obrobku >
\©
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost 7 A N
povrch obrobku — konec zavitu \—
c
Stoupani zavitu Q239 \(S
stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy Q204 >
zavit: (o]
203
+ = pravy zavit @ (5/ N
— = levy zavit I Q201 ‘e
Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): -
soufadnice povrchu obrobku ©
2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné): ? - 3
soufadnice osy vfetena, v niz nemize dojit ke kolizi X ;
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) \(S
Hloubka vrtani do pi‘eruseni tfisky Q257 Példa: NC-bloky N
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede P — o
prerudent trisky 26 CYCL DEF 209 VRTANI ZAVITU S O
5 L PRERUSENIM TRISKY c
Zpétny pohyb pii preruseni tiisky Q256: TNC . . yam
vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a pfi Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST o
prerusovani tfisky odjede nastrojem o tuto _ Q201=-20 ;HLOUBKA c
vypocétenou hodnotu zpét. Zadate-li Q256 = 0, odjede e >
TNC pro odstranéni tFisky z diry zcela ven (na Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU \—
bezpecnou vzdalenost). Q203=+25 ;SOURADNICE POVRCHU \%
l'Jh.el pro orientaci vietena Qf§36 (absolutné): dhel, na Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST N
né&jz TNC napolohuje nastroj pfed operaci fezani < —— e
zavitu. Diky tomu miZzete zavit pfipadné dofiznout. Q257=5 ;HIV‘(,)UBKA PRERUSENI >
TRISKY N—"
Vyjeti nastroje pfi preruseni programu Q256=+25 ;ZPET PRI PRERUSENT{ ~%
Stisknete-li béhem Fezani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC TRISKY +
softklavesu RUCNI VYJETI. KdyzZ stisknete softklavesu RUCNI 7 = S
VYJETI, muzete nastrojem Fizené vyjet. K tomu stisknéte tlacitko Q336=50 ;UHEL VRETENA
kladného sméru aktivni osy vietena. =
>
=
>
(&)
N
0
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3  Zaklady frézovani zaviti
\% Predpoklady

N Stroj musi byt vybaven vnitfnim chlazenim vietena (chladivo
— minimalné 30 bard, tlak vzduchu minimalné 6 bar().

\% Protoze pfi frézovani zavitli obvykle vznikaji deformace profilu

S zavitu, jsou zpravidla nutné korekce zavislé na daném nastroji, které

(o) zZjistite z katalogu nastrojii nebo dotazem u vyrobce vami

N pouzivanych nastroj. Korekce se provadi pfi TOOL CALL (vyvolani
‘@ nastroje) pfes delta-radius DR
st Cykly 262, 263, 264 a 267 |ze pouzivat pouze s pravotoCivymi

[+ nastroji. Pro cyklus 265 mUzete pouzit pravotocivé i levotocivé

nastroje.

= Smeér provadéni operace plyne z téchto vstupnich parametru:
S znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit / — = levy zavit) a
\(C druh frézovani Q351 (+1 = sousledné /-1 = nesousledné&). Déle

N uvedena tabulka vam ukaze vztah mezi vstupnimi parametry u
e pravotocCivych nastrojl.

o 3 e o Druh - Al
N = Vnitini zavit Stoupani frézovani Smeér obrabéni
>
et pravochody + +1(RL) Z+

c

> levochody - -1(RR) Z+
\—

% pravochody + -1(RR) Z—-

N

El, levochody - +1(RL) Z-
>
‘= Vngjsi zavit Stoupani  Druh Smér obrabéni

% ! P frézovani
N
v pravochody + +1(RL) Z-

; levochody - -1(RR) Z—

> pravochody + -1(RR) Z+
i levochody - +1(RL) 7+
(&)

N
(o]
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ezovanl zavitu

@ Nebezpedi kolize!

U pfisuvd do hloubky programujte vzdy stejna znaménka,
protoZe cykly obsahuji vice vzajemné na sobé nezavislych
pochodu. Poradi, podle néhoz se rozhoduje smér
obrabéni, je popsano u jednotlivych cyklt. Chcete-li
napfiklad opakovat pouze cyklus s operaci zahlubovani,
pak zadejte pro hloubku zavitu 0, smér obrabéni se pak
uréuje podle hloubky zahloubeni.

V4

”

V4

Postup pri zlomeni nastroje!

”

1
Dojde-li pfi fezani zavitu k zlomeni nastroje, pak zastavte Y
provadéni programu, prejdéte do provozniho rezimu (4+]
Polohovani s ruénim zadavanim a tam vyjedte nastrojem o3
linearnim pohybem do stfedu diry. Potom muazete
nastrojem vyjet v ose pfisuvu a vymenit jej. ;
L)
N
@ PFi frézovani zavith vztahuje TNC programovany posuv k -
bfitu nastroje. ProtoZe vSak TNC indikuje posuv vztazeny [T)
k draze stfedu nastroje, nesouhlasi indikovana hodnota s N
programovanou hodnotou. ,E
Smér zavitu se zméni, kdyZ zpracujete jeden cyklus "—
frézovani zavitu ve spojeni s cyklem 8 ZRCADLENI pouze §
v jedné ose. .
c
L)
N
()
1l
\—.‘
c
\(©
=
>
=
>
=
>
(&)
N
0
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8.2 Cykly k vrt

FREZOVANI ZAVITU (cyklus 262)

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

2 Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a poctu dalSich chod(i pro presazovani

3 Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
pramér zavitu. Pfitom se vykona pfed Sroubovicovym najezdem

jesté vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby draha zavitu zacala v

naprogramované roviné startu

4 'V zavislosti na parametru postupného pfesazovani frézuje nastroj

zavit jednim, nékolika pfesazenymi nebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu

v roviné obrabéni
6 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na

bezpeénou vzdalenost nebo pokud je to zadano na 2. bezpeénou

vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed diry)

v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku zavitu = 0, pak TNC
tento cyklus neprovede.

Najeti na jmenovity primeér zavitu probiha v pulkruhu ze
stfedu . Je-li primér nastroje mensi o ¢tyfnasobek
stoupani nez jmenovity prdmér zavitu, pak se provede
boc¢ni predpolohovani.

Méjte na paméti, Ze pfed najetim vykonava TNC
vyrovnavaci pohyb v ose nastroje. Velikost tohoto
vyrovnavaciho pohybu zavisi na stoupani zavitu. Dbejte
proto na dostateény prostor v dife!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@ TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

210

YA

Q207

Q335

&
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202 Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu o=
=
Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko O S
definuje pravy nebo levy zavit: \/ O ‘¢>U
+= pravy zavit Z | Q253 N
— = levy zavit -
c
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost = Q204 \(S
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu QZOO@ S
Pfesazovani Q355: pocet chodu zavitu, o ktery se ’y 8
. L A . . Q201
nastroj pfesadi (viz obrazek vpravo dole): i N)
0 = jedna 360° Sroubovice na hloubku zavitu .,t
1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu Q203
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a ©
odjizd&nim, mezi nimiZ TNC pfesazuje nastroj o Q355 X o3
krat stoupani 4@ L —
Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost nastroje ~¢>5
pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi vyjizdéni z N
obrobku v mm/min Q355 =0 Q355 = 1 Q355 > 1 -
Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi ﬁ_’
MO03 c
+1 = sousledné frézovani >
—1 = nesousledné frézovani E
Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné): >
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku ~E
Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): \(C
soufadnice povrchu obrobku N
2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné): >e
soufadnice osy vietena, v niz nemudZe dojit ke kolizi -
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) c
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje g
pfi frézovani v mm/min S
Példa: NC-bloky x
25 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU P
Q335=10 ;CiLOVY PRUMER -;
Q239=+1,5 ;STOUPANI (&)
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU oN
Q355=0 ;PRESAZOVANI o0

Q253=750 ;POSUV PREDPOLOHOVANI
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

HEIDENHAIN TNC 320 21 @
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8.2 Cykly k vrt

FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
(cyklus 263)

1

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

Zahlubovani

2

Ce
5
6

7

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni minus
bezpelna vzdalenost a pak zahlubovacim posuvem na hloubku
zahloubeni

Pokud byla zadana bo¢ni bezpe¢na vzdalenost, napolohuje TNC
nastroj hned polohovacim posuvem na hloubku zahloubeni

Potom najede TNC podle daného mista ze stfedu nebo
polohovanim ze strany mékce na prdmér jadra a provede kruhovy
pohyb

Ini zahlubovani

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry

Frézovani zavitl

8

10

Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani

Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem 360°
zavit

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

212
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11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecénou vzdalenost nebo pokud je to zadano na 2. bezpecénou
vzdalenost

=y

Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménka parametrt cyklt Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na ¢ele urCuji smér
obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje v tomto pofadi:
1. hloubka zavitu

2. hloubka zahloubeni

3. hloubka na ¢elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Chcete-li zahlubovat na Celni strané, pak definujte
parametr Hloubka zahloubeni hodnotou “0”.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tretinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku zahloubeni.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Hloubka zahloubeni Q356: (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spi¢kou
nastroje

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost nastroje
pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

-1 = nesousledné frézovani

Bezpecna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Bo¢ni bezpeéna vzdalenost Q357 (inkrementalné):
vzdalenost mezi bfitem nastroje a sténou diry

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358 (inkrementalné):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spi¢kou
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Piesazeni p¥i ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu diry
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» Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

> 2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice osy vietena, v niz nemize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

> Posuv pFi zahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min

> Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min
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8.2 Cykly k vrt

VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 264)

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

Vrtani
2 Nastroj vrta zadanym posuvem pfisuvu do hloubky az do prvni
hloubky pfisuvu

3 Je-li zadano preru$eni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruseni
tfisky, pak odjede TNC néstrojem rychloposuvem zpét na
bezpecnou vzdalenost a pak opét rychloposuvem FMAX na
zadanou pfedstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dal$i hloubku pfisuvu.
TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry
elni zahlubovani

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

8 Potom TNC prejede nastrojem opét pulkruhem do stfedu diry
Frézovani zavita
9 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do

roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu
a druhu frézovani

10 Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na primér
zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem o 360° zavit

11 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu
v roviné obrabéni
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12 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecénou vzdalenost nebo pokud je to zadano na 2. bezpecénou
vzdalenost

=y

Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménka parametrt cyklt Hloubka zavitu, Hloubka
zahloubeni respektive Hloubka na ¢ele urCuji smér
obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje v tomto pofadi:
1. hloubka zavitu

2. hloubka vrtani

3. hloubka na ¢elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tretinu krat
stoupani zavitu mensi nez hloubku diry.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Hloubka diry Q356: (inkrementalné): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost nastroje
pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku v
jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;

hloubka pfisuvu je vétsi nez kone¢na hloubka.

Piedstavna vzdalenost nahoife Q258 (inkrementalné):
bezpecéna vzdalenost pfi polohovani rychloposuvem,
kdyz TNC po vytazeni nastroje z diry opét jede na
aktualni hloubku pfisuvu

Hloubka vrtani do pieruseni tfisky Q257
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede
pferuseni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate-li “0”.

Zpétny pohyb p¥i pFeruseni tfisky Q256
(inkrementalné): hodnota, o niz TNC odjede
nastrojem zpét pfi preruseni tfisky

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358 (inkrementalné):

vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spickou
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Pi'esazeni p¥i ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC presadi stfed
nastroje ze stfedu diry
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> Bezpetna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

> Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice osy vietena, v niz nemuaze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

> Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vrtani v mm/min

> Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min
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8.2 Cykly k vrt

VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus 265)

1

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

Celni zahlubovani

2

3

4

Pfi zahlubovani pfed obrobenim zavitu jede nastroj zahlubovacim
posuvem na hloubku €elniho zahloubeni. Pfi zahlubovani po
obrobeni zavitu jede TNC néastrojem na hloubku zahloubeni
polohovacim posuvem.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry

Frézovani zavitl

5

6

TNC jede nastrojem programovanym polohovacim posuvem do
roviny startu pro zavit

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu

TNC pojizdi nastrojem po kontinualni Sroubovici smérem doll, az
se dosahne hloubky zavitu

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

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo — pokud je zadana —na 2. bezpeénou
vzdalenost

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Znaménka parametr(i cyklu Hloubka zavitu nebo Hloubka
na ¢ele urcuji smér obrabéni. O sméru obrabéni se
rozhoduje v tomto pofadi:

1. hloubka zavitu

2. hloubka na ¢€elni strané

Pfifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Zmeénite-li hloubku zavitu, zméni TNC automaticky
vychozi bod pro Sroubovicovy pohyb.

Druh frézovani (sousledné/nesousledné) je uréen zavitem
(levy/pravy) a smérem rotace nastroje, protoze smér
obrabéni je mozny pouze od povrchu obrobku dovnitf.
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TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni (on)

@ Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
nebo ne (off).
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Pozor nebezpeci kolize!
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Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost nastroje
pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min

Hloubka &elniho zahloubeni Q358 (inkrementalné):

vzdalenost mezi povrchem obrobku a Spi¢kou
nastroje pfi ¢elnim zahlubovani

Pi‘esazeni pii ¢elnim zahlubovani Q359
(inkrementalné): vzdalenost o niz TNC pfesadi stfed
nastroje ze stfedu diry

Zahlubovani Q360: provedeni zkoseni
0 = pfed obrobenim zavitu
1 = po obrobeni zavitu

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku
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Sour'adnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Példa: NC-bloky o

soufadnice povrchu obrobku ; ; T n—

) 25 CYCL DEF 265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU >

2. bezpe¢na vzdalenost Q204 (inkrementalng): ; ; — N

soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi Q335=10  ;CILOVY PRUMER N

mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) Q239=+1,5 ;STOUPAN{ N

- c

Posuv pri zahlubovani Q254: pojezdova rychlost Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU (S

A je pri zahl ani i - m—

nastroje pfi zahlubovani v mm/min Q253=750 :POSUV PREDPOLOHOVANI 3
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje - ;

pfi frézovani v mm/min Lo ’H?OUBKA IVVA CEV:LE ~5‘,

Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE "t

Q360=0  ;ZAHLUBOVANI ©

Q200=2  ;BEZPECNA VZDALENOST o3

Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU ;

Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST ﬁ

Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI -

Q207=500 ;POSUV FREZOVANI O
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8.2 Cykly k vrt

FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU (cyklus 267)

1

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

Celni zahlubovani

2

3
4

5

TNC najede na bod startu pro ¢elni zahloubeni ze stfedu ¢epu po
hlavni ose roviny obrabéni. Poloha bodu startu vyplyva z radiusu
zavitu, radiusu nastroje a stoupani.

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do bodu startu

Frézovani zavitl

6 TNC napolohuje nastroj do bodu startu, pokud pfedtim nebylo
provedeno ¢elni zahloubeni. Bod startu frézovani zavitu = bod
startu ¢elniho zahloubeni.

7 Nastroj jede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a poctu dalSich chodll pro presazovani

8 Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu

9 V zavislosti na parametru postupného pfesazovani frézuje nastroj
zavit jednim, nékolika pfesazenymi nebo jednim kontinudlnim
pohybem po Sroubovici

10 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu startu
v roviné obrabéni
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11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecénou vzdalenost nebo pokud je to zadano na 2. bezpecénou
vzdalenost

=y

Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Potfebné pfesazeni pro zahloubeni z €elni strany se musi
zjistit pfedem. Musite zadavat hodnotu od stfedu epu az
ke stfedu nastroje (nekorigovanou hodnotu).

Znaménka parametri cyklt hloubka zavitu, pfipadné
hloubka na ¢elni strané urcuji smér obrabéni. O sméru
obrabéni se rozhoduje v tomto poradi:

1. hloubka zavitu

2. hloubka na &elni strané

Prifadite-li nékterému parametru hloubky hodnotu “0”, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Znaménko parametru cyklu Hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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8.2 Cykly k vrt
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Presazovani Q355: pocet chodud zavitu, o ktery se
nastroj pfesadi (viz obrazek vpravo dole):

0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najizdénim a
odjizdénim, mezi nimiz TNC presazuje nastroj o Q355
krat stoupani

Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost nastroje
pfi zanofovani do obrobku, pfipadné pfi vyjizdéni z
obrobku v mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pfi
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani
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Bezpe&na vzdalenost Q200 (inkrementalné): Példa: NC-bloky o3

vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku . e . -

) 25 CYCL DEF 267 FREZ. VNEJSIHO ZAVITU >

Hloubka €elniho zahloubeni Q358 (inkrementalné): , - — N

vzdalenost mezi povrchem obrobku a $pi¢kou Q335=10  ;CILOVY PRUMER N

nastroje pfi Celnim zahlubovani Q239=+1,5 ;STOUPAN{ N

- c

Presazeni p¥i ¢elnim zahlubovani Q359 Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU \(S

(inkrementalné): vzdalenost, o niz TNC presadi stfed - e p— >

nastroje ze stfedu Cepu Q355=0 ;PRESAZOVANI (o]

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Wil HEEINY PR'EDPO'LO'HOVANI ~qN,

soufadnice povrchu obrobku Q351=+1 ;DRUH FREZOVANI .t

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné): Q200=2  ;BEZPECNA VZDALENOST ©

souF_adrjice osy vietena, v niz ngmGZe dojit ke kolizi Q358=+0 ;HLOUBKA Z CELNI STRANY o3
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly) = .

. . , . Q359=+0 ;PRESAZENI NA CELE =

Posuv pri zahlubovani Q254: pojezdova rychlost v ~>

nastroje pfi zahlubovani v mm/min Q203=+30 ;SOURADNICE POVRCHU ﬁ

Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST =

pfi frézovani v mm/min Q254=150 ;POSUV ZAHLUBOVANI O

Q207=500 ;POSUV FREZOVANI ’E
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7L X+10 Y+10 R0 FMAX M3
8 CYCL CALL

9L Y+90 RO FMAX M99

10 L X+90 R0 FMAX M99

11 L Y+10 R0 FMAX M99

12 L Z+250 R0 FMAX M2

13 END PGM C200 MM

HEIDENHAIN TNC 320

Najeti na diru 1, roztoc€eni vietena
Vyvolani cyklu

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Odjeti nastroje, konec programu
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8.3 Cykly k frézovani kapes,
ostruvku (€eptl) a drazek

Prehled

Cyklus

Softklavesa

4 FREZOVANI KAPES (pravouhlych)

Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

212 KAPSA NACISTO (pravouhla)
Dokoncovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpec€na vzdalenost

213 OSTRUVKY NACISTO (pravouhlé)
Dokon€ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecna vzdalenost

5 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci cyklus bez automatického
predpolohovani

214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
Dokoncovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpecéna vzdalenost

215 KRUHOVY CEP NACISTO
Dokon€ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpec€na vzdalenost

210 DRAZKA KYVNE
Hrubovaci/dokonCovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim, kyvavy zanofovaci pohyb

211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim, kyvavy zanofovaci pohyb

230
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FREZOVANI KAPES (cyklus 4)

Cykly 1,2, 3,4, 5, 17, 18 jsou v skupiné specialnich cykl(. Zde ve
druhé listé softklaves, zvolte softklavesu OLD CYCLS (Staré cykly).

1

2

Nastroj se v poloze startu (stfed kapsy) zapichne do obrobku a
najizdi na prvni hloubku pfisuvu

Potom nastroj prejizdi nejprve v kladném sméru delsi strany — u
Ctvercovych kapes v kladném sméru Y — a hrubuje kapsu smérem
zevnitf ven

Tento postup (1 az 2) se opakuje, az se dosahne uréené hloubky
Na konci cyklu odjede TNC néastrojem zpét do polohy startu

=y

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pouzivejte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo predvrtani
ve stfedu kapsy.

Predpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu RO.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecna vzdalenost nad povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Pro 2. délku strany plati nasledujici podminka: 2. délka
strany je vétsi nez [(2 x radius zaobleni) + stranovy pfisuv
k].

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedci kolize!

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-bloky

11 L Z+100 R0 FMAX

12 CYCL DEF 4.0 FREZOVANI KAPES

13 CYCL DEF 2.1 VZDALENOST 2

14 CYCL DEF 4.2 HLOUBKA -10
15 CYCL DEF 4.3 PRISUV 4 F80

16 CYCL DEF 4.4 X80
17 CYCL DEF 4.5 Y40

18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3

20 L Z+2 FMAX M99

X
8.3 Cykly k fr

” @



Y4

) a drazek

(Cept

uvku

kapes, ostr(

r

/4

ezovanli

/4
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Vypocty:

Bezpecéna vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost
hrot nastroje (poloha startu) — povrch obrobku

Hloubka 2 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno kapsy

Hloubka p¥isuvu 2 (inkrementalné): rozmér, o ktery se
nastroj pokazdé pfisune. TNC najede na hloubku v
jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétSi nez kone¢na hloubka.
Posuv pFisuvu do hloubky: pojezdova rychlost nastroje
pfi zapichovani.
1. délka strany 4: délka kapsy paralelné s hlavni osou
roviny obrabéni
2. délka strany 5: Sifka kapsy

Posuv F: pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabeéni

Otaceni ve smyslu hodinovych rucicek
DR +: sousledné frézovani pfi M3
DR -: nesousledné frézovani pfi M3

Radius zaobleni: radius roh( kapsy.
Pro radius = 0 je radius zaobleni stejny jako radius
nastroje

pfisuv do strany k = Kx R

K:  koeficient pfekryti definovany ve strojnim parametru
PocketOverlap

R:  radius frézy

232
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KAPSA NA CISTO (cyklus 212)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na bezpecnou
vzdalenost nebo — je-li zadana — na 2. bezpe&nou vzdalenost a pak
do stfedu kapsy

Ze stfedu kapsy pfejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v Gvahu pfidavek a
radius nastroje. Pfipadné provede TNC zapich do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem FMAX na bezpe€nou vzdalenost a odtud posuvem
pro pfisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon€ovaného dilce
a ofrézuje sousledné jeden obéh

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

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo — pokud je to zadano- na

2. bezpecnou vzdalenost a pak do stfedu kapsy (koncova poloha =
startovni poloha)

Lfé—' Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC pFedpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak pouzijte frézu
s Celnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly posuv pfisuvu do
hloubky.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.

TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni (on)

@ Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN TNC 320
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8.3 Cykly k fr

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno kapsy

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. Zanofujete-li
se do materialu, zadejte mensi hodnotu, nez je
definovano v Q207.

Hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o néjz
se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu vétsi nez
0

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

Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vfetena, v niz nem(ze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose
roviny obrabéni

Stited 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s vedlejSi osou roviny obrabéni.

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

Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné&): pfidavek pro
vypocet pfedbé&zné polohy v hlavni ose roviny
obrabéni vztazeny k délce kapsy

Példa: NC-bloky

354 CYCL DEF 212 KAPSA NACISTO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150

Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;BEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

;sHLOUBKA PRISUVU
;POSUV FREZOVANI
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;STRED 1. OSY
;STRED 2. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY
;ROHOVY RADIUS
;PRIDAVEK
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CEP NA CISTO (cyklus 213)

1

TNC najede nastrojem v ose vietena na bezpecnou vzdalenost
nebo — je-li zadana — na 2. bezpeénou vzdalenost a potom do
stfedu Cepu (ostravku)

Ze stfedu €epu piejede nastroj v roviné obrabéni do bodu startu
frézovani. Tento bod startu lezi pfiblizné o 3,5nasobek radiusu
nastroje vpravo od ¢epu (ostriivku).

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost a odtud posuvem pro
prisuv do hloubky na prvni hloubku pfFisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon€ovaného dilce
a ofrézuje sousledné jeden obéh

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

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeénou vzdalenost nebo — pokud je zadana —na 2. bezpecnou
vzdalenost a potom do stfedu ¢epu (koncova poloha = poloha
startu)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC pFedpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit ¢ep (ostriivek) nacisto, pak
pouzijte frézu s €elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro
posuv pfisuvu do hloubky malou hodnotu.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@ TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlageni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedci kolize!

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!

HEIDENHAIN TNC 320
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8.3 Cykly k fr

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno ¢epu

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
pFisuvu nastroje do hloubky v mm/min. Zapichujete-li
se do materialu, zadejte malou hodnotu, jedete-li do
volného prostoru, zadejte hodnotu vyssi.

Hloubka p¥isuva Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Zadejte hodnotu
vétsi nez 0.

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

Souiadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vfetena, v niz nem(ze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

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

Stited 2. osy Q217 (absolutné): stfed epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka Cepu
rovnobé&zné s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalné): délka Cepu
rovnobézné s vedlejsi osou roviny obrabéni

Radius rohu Q220: radius rohu ¢epu

Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pfidavek pro
vypocet pfedbézné polohy v hlavni ose roviny
obrabéni vztazeny k délce Cepu.

Példa: NC-bloky

35 CYCL DEF 213 CEP NACISTO

Q200=2
Q291=-20
Q206=150

Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q294=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;BEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

;sHLOUBKA PRISUVU
;POSUV FREZOVANI
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZPECNA VZDALENOST
;STRED 1. OSY
;STRED 2. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY
;ROHOVY RADIUS
;PRIDAVEK
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KRUHOVA KAPSA (cyklus 5)

Cykly 1,2, 3,4, 5, 17, 18 jsou v skupiné specialnich cykl(. Zde ve
druhé listé softklaves, zvolte softklavesu OLD CYCLS (Staré cykly).

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

2 Potom nastroj opisuje posuvem F spiralovitou drahu znazornénou
na obrazku vpravo; pokud jde o pfisuv do strany k, viz
-,FREZOVANI KAPES (cyklus 4)", str. 231

3 Tento postup se opakuje, az se dosahne zadané hloubky
4 Na konci cyklu vyjede TNC néstrojem zpét do polohy startu

=y

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pouzivejte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo predvrtani
ve stfedu kapsy.

Predpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu RO.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecna vzdalenost nad povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedci kolize!

Bezpeéna vzdalenost 1 (inkrementalné): vzdalenost
hrot nastroje (poloha startu) — povrch obrobku

Hloubka frézovani 2: vzdalenost povrch obrobku —dno
kapsy

Hloubka p¥isuvu 3 (inkrementalné): rozmér, o ktery se
nastroj pokazdé pfisune. TNC najede na hloubku v
jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez kone€na hloubka.
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k

Y

) a draze

avkua (Cept

[+

_______
<Y

kapes, ostr

”

V4

”

ezovani

8.3 Cykly k fr

” @



) a drazek

(Cept

o

uvk

kapelstr V

r

/4

ezovanli

yé

8.3 Cykly k fr

238

» Posuv pFisuvu do hloubky: pojezdova rychlost nastroje
pfi zapichovani.

> Radius kruhu: radius kruhové kapsy

> Posuv F: pojezdova rychlost nastroje v roviné obrabéni

P Otageni ve smyslu hodinovych ruéi¢ek
DR +: sousledné frézovani pfi M3
DR -: nesousledné frézovani pfi M3

(o))
o
<
>

(2]
o

Példa: NC-bloky

8 Programovani: Cykly @



KAPSA NACISTO (cyklus 214)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na bezpecnou
vzdalenost nebo — je-li zadana — na 2. bezpe&nou vzdalenost a pak
do stfedu kapsy

Ze stfedu kapsy pfejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v Gvahu pramér
polotovaru a radius nastroje. Zadate-li pro primér polotovaru
hodnotu 0, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost a odtud posuvem pro
pFisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

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

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

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC néstrojem rychloposuvem na
bezpecnou vzdalenost nebo — pokud je zadana — na

2. bezpecnou vzdalenost a potom do stfedu ¢epu (koncova poloha
= poloha startu)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak pouzijte frézu
s Celnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly posuv pfisuvu do
hloubky.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@ TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpedi kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpecénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno kapsy

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. Zanofujete-li
se do materialu, zadejte mensi hodnotu, nez je
definovano v Q207.

Hloubka p¥isuva Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune

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

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stited 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni ose
roviny obrabéni

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

Primér polotovaru Q222: prdmér pfedhrubované
kapsy pro vypocet napolohovani; primér polotovaru
zadavejte mensi nez je pramér hotového dilce

Pramér hotového dilce Q223: primér nacisto obrobené
kapsy; primér hotového dilce zadavejte vétsi nez je
pramér polotovaru a vétsi nez je pramér nastroje

Példa: NC-bloky

42 CYCL DEF 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150

Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=79
Q223=80

;BEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

;sHLOUBKA PRISUVU
;POSUV FREZOVANI
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;STRED 1. OSY
;STRED 2. OSY

;PRUMER POLOTOVARU
;PRUMER HOTOVEHO DILCE

8 Programovani: Cykly @



KRUHOVY CEP NA CISTO (cyklus 215)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na bezpecnou
vzdalenost nebo — je-li zadana — na 2. bezpe&nou vzdalenost a pak
do stfedu ¢epu

Ze stfedu €epu piejede nastroj v roviné obrabéni do bodu startu
frézovani. Bod startu lezi pfiblizné o dvojnasobek radiusu nastroje
vpravo od ¢epu

Stoji-li nastroj na 2. bezpecné vzdalenosti, pfejede TNC
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost a odtud posuvem pro
prisuv do hloubky na prvni hloubku pfFisuvu

Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon€ovaného dilce
a ofrézuje sousledné jeden obéh

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

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX na
bezpeénou vzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2. bezpe€nou
vzdalenost a potom do stfedu kapsy (koncova poloha = poloha
startu)

=y

Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC pFedpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit ¢ep (ostriivek) nacisto, pak
pouzijte frézu s €elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro
posuv pfisuvu do hloubky malou hodnotu.

Pozor nebezpedci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni (on)
nebo ne (off).

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno ¢epu

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. Zanofujete-li
se do materialu, pak zadejte malou hodnotu;
zajizdite-li do volného prostoru, zadejte hodnotu
vy$&Si.

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
néjz se nastroj pokazdé pfisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0

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

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vretena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

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

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed Cepu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

Primér polotovaru Q222: priimér pfedhrubovaného
¢epu pro vypocet napolohovani; primér polotovaru
zadavejte vétsi nez pramér hotového dilce.

Primér hotového dilce Q223: primér nacisto
obrobeného ¢epu; primeér hotového dilce zadavejte
mensi nez prdmér polotovaru.

Példa: NC-bloky

43 CYCL DEF 215 KRUHOVY CEP NACISTO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150

Q202=5
Q207=500
Q203=+30
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=81
Q223=80

;BEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA

;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

;sHLOUBKA PRISUVU
;POSUV FREZOVANI
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;STRED 1. OSY
;STRED 2. OSY

;PRUMER POLOTOVARU
;PRUMER HOTOVEHO DILCE
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DRAZKA (podélny otvor) s kyvnym zanofovanim
(cyklus 210)

Hrubovani

1

4

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpefnou vzdalenost a potom do stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na bezpe¢nou vzdalenost
nad povrchem obrobku

Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza v podélném sméru drazky — pfi¢emz se Sikmo
zanofuje do materialu — ke stfedu pravého kruhového oblouku
Potom pfejizdi nastroj opét se Sikmym zanofovanim zpét do stfedu
levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuji, az se dosahne
programované hloubky frézovani

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

Obrabéni nacisto

5

TNC polohuje nastroj do stfedu levého kruhu drazky a odtud
polokruhem tangencialné na levy konec drazky; poté obrobi TNC
obrys nacisto souslednym frézovanim (s M3), pokud je to zadané i
nékolika pfisuvy.

Na konci obrysu odjede nastroj — tangencialné od obrysu — do
stfedu levého kruhu drazky.

Nakonec odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na bezpe&nou
vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpecnou vzdalenost

% Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC pFedpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

PFi hrubovani se nastroj zanofuje do materialu kyvave, od
jednoho konce drazky k druhému. Predvrtani proto neni
nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Pramér frézy nevolte vétsi nez je Sitka drazky, a ne mensi
nez je tretina Sirky drazky.

Pramér frézy volte mensi, nez je polovina délky drazky:
jinak TNC nemuze kyvavé zanorovat.

@ Pozor nebezpedci kolize!

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaSeni (on)
nebo ne (off).

Uveédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpeénou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno drazky

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

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé v ose vietena celkové
pfisune pfi jednom kyvavém pohybu

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

0: hrubovani a dokon€ovani

1: pouze hrubovani

2: pouze dokon&ovani

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
Souradnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice Z, v niz nem(ze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni.

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

2. délka strany Q219 (hodnota rovnobézné s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky; zada-li se
Sitka drazky rovnajici se priméru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry).
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b Uhel natoéeni Q224 (absolutné): uhel, o ktery je cela

drazka natoCena; stfed otaceni lezi ve stfedu drazky.

> Piisuv p¥i dokon¢ovani Q338 (inkrementalné): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokon&eni jednim pfisuvem

I Posuv piisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi pohybu do hloubky v mm/min. U¢inné
pouze pfi dokon¢ovani, je-li zadan pfisuv pro
dokoncovani
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KRUHOVA DRAZKA (podélny otvor) s kyvnym
zanorovanim (cyklus 211)

Hrubovani

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

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza — pfitemz se Sikmo zanofuje do materialu — na druhy

konec drazky

3 Potom pfejizdi nastroj opét se Sikmym zanofovanim zpét do bodu

startu; tento postup (2 az 3) se opakuje, az se dosahne
programované hloubky frézovani

4 Na hloubce frézovani pfejede TNC nastrojem za ucelem
ofrézovani roviny na druhy konec drazky

Obrabéni nacisto

5 Ze stfedu drazky najede TNC nastrojem tangencialné na koneény

obrys; tento obrys pak TNC sousledné dokon¢i (pfi M3), je-li to

zadano i v nékolika pfisuvech. 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 bezpecnou

vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpe&nou vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a v roviné
obrabéni automaticky.

Pfi hrubovani se nastroj zanofuje do materialu kyvavé
Sroubovitym pohybem od jednoho konce drazky k
druhému. Predvrtani proto neni nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC cyklus
neprovede.

Primér frézy nevolte vétsi nez je Sifka drazky, a ne mensi
nez je tfetina Sirky drazky.

Pramér frézy volte mensi nez je polovina délky drazky.
Jinak TNC nemuze kyvavé zanorovat.

Strojnim parametrem displayDepthErr nastavite, zda ma
@ TNC pfi zadani kladné hloubky vydat chybové hlaseni (on)
nebo ne (off).

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, ze TNC pfi zadani kladné hloubky vypocet
predpolohovani invertuje. Nastroj tedy jede v ose nastroje
rychloposuvem na bezpec€nou vzdalenost pod povrchem
obrobku!
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Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno drazky

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

Hloubka pFisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé v ose vietena celkové
pfisune pfi jednom kyvavém pohybu

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

0: hrubovani a dokon&ovani

1: pouze hrubovani

2: pouze dokonc&ovani

Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpetna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
souradnice Z, v niz nemuze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly).

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stied drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve vedle;jSi
ose roviny obrabéni.

Primér rozte¢né kruznice Q244: zadejte primér
rozte€né kruznice.

2. délka strany Q219: zadejte Sifku drazky; zada-li se
Sifka drazky rovnajici se priméru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry).

Uhel startu Q245 (absolutng): zadejte polarni uhel
bodu startu (vychoziho bodu).
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I Uhel oteviceni drazky Q248 (inkrementalng): zadejte
uhel otevfeni drazky

» Piisuv p¥i dokoncovani Q338 (inkrementalné): rozmér,
o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pfi
dokoncovani. Q338=0: dokon&eni jednim pfisuvem

I Posuyv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi pohybu do hloubky v mm/min. U¢inné
pouze pfi dokon€ovani, je-li zadan pfisuv pro
dokoncovani
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i X
50 100 -40 -30 -20

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovani/dokoncovani
Definice nastroje - drazkova fréza
Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonéeni
Odjeti nastroje
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7 CYCL DEF 213 CEP NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-30 ;HLOUBKA
Q206=250 ;PRiSUV F DO HLOUBKY
Q202=5 ;sHLOUBKA PRISUVU
Q207=250 ;F FREZOVANI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q218=90 ;1. DELKA STRANY
Q219=80 ;2. DELKA STRANY
Q220=0 ;sROHOVY RADIUS
Q221=5 ;PRIDAVEK

8 CYCL CALL M3

9 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA

10 CYCL DEF 5.1 VZDAL. 2

11 CYCL DEF 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 L Z+2 R0 F MAX M99

16 L Z+250 RO F MAX M6

17 TOOL CALL 2 Z S5000

18 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=250 ;F FREZOVANI
Q202=5 ;sHLOUBKA PRISUVU
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q244=80 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q219=12 ;2. DELKA STRANY
Q245=+45 ;UHEL STARTU
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI

250

Definice cyklu vnéjSiho obrabéni

Vyvolani cyklu vnéjSiho obrabéni
Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - drazkova fréza
Definice cyklu - drazka 1
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Vyvolani cyklu - drazka 1

Novy uhel startu pro drazku 2
Vyvolani cyklu - drazka 2

Odjeti nastroje, konec programu
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i bodovych rastri

reni

8.4 Cykly k vytvo

8.4 Cykly k vytvoreni bodovych

rastru
Prehled
TNC nabizi 2 cykly, jimiz muzete pfimo zhotovovat bodové rastry:
Cyklus Softklavesa
220 RASTR BODU NA KRUZNICI .
&
221 RASTR BODU NA PRIMKACH

S cykly 220 a 221 mlzete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

Cyklus 200 VRTANI

Cyklus 201 VYSTRUZOVANI

Cyklus 202 VYVRTAVANI

Cyklus 203 UNIVERZALNI VRTANI

Cyklus 204 ZPETNE ZAHLUBOVANI

Cyklus 205 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

Cyklus 206 VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou
Cyklus 207 VRTANI ZAVITU GS NOVE bez vyrovnavaci hlavy
Cyklus 208 VYFREZOVANI DIRY

Cyklus 209 VRTANI ZAVITU S ODLOMENIM TRISKY
Cyklus 212 KAPSA NACISTO

Cyklus 213 OSTRUVEK (CEP) NACISTO

Cyklus 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO

Cyklus 215 KRUHOVY CEP NACISTO

Cyklus 262 FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 263 FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
Cyklus 264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU

Cyklus 267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU

252
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RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni.

Pofadi:
2. bezpecéna vzdalenost - najeti (osa vietena)
Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

Najeti na bezpe€nou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom TNC napolohuje nastroj pfimkovym nebo kruhovym
pohybem do bodu startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom
nachazi na bezpecné vzdalenosti (nebo 2. bezpecné vzdalenosti)

4 Tento postup (1 az 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabéci operace

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

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
209, 212 az 215, 251 az 265 a 267 s cyklem 220, pak je
ucinna bezpecna vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpeéna vzdalenost z cyklu 220.

220 Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
v hlavni ose roviny obrabéni.

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed rozte¢né kruznice
ve vedlejsi ose roviny obrabéni.

Primér rozteéné kruznice Q244: pramér rozteéné
kruznice.

Uhel startu Q245 (absolutng): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu prvni operace
obrabéni na rozte€né kruznici.

Koncovy thel Q246 (absolutné): uhel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu posledni operace
obrabéni na rozte¢né kruznici (neplati pro upiné
kruhy); koncovy Uhel zadavejte rlizny od Ghlu startu;
je-li koncovy uhel vétsi nez uhel startu, pak probiha
obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek, jinak se
obrabi ve smyslu hodinovych rucicek.

HEIDENHAIN TNC 320
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i bodovych rastri

reni

8.4 Cykly k vytvo

Uhlovi roztet Q247 (inkrementaln&): Ghel mezi dvéma
obrabécimi operacemi na rozte¢né kruznici; je-li
uhlova rozte¢ rovna nule, vypocéte TNC uhlovou
rozte€ z uhlu startu, koncového Uhlu a poctu operaci;
je-li uhlova rozte€ zadana, pak TNC ignoruje koncovy
uhel; znaménko uhlové roztece uréuje smér obrabéni
(- = ve smyslu hodinovych rucicek).

Pocet obrabécich operaci Q241: poCet obrabécich
operaci na rozte¢né kruznici.

Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadavejte kladnou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly); zadava se
kladna hodnota.

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpe€nou vzdalenost
1: mezi operacemi odjizdét na 2. bezpec¢nou
vzdalenost

Zpiisob pojezdu? PFimkou=0/Kruhové=1 Q365:
stanoveni, jakou drahovou funkci ma nastroj mezi
obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi pojizdét po pfimce;

1: mezi obrabécimi operacemi pojizdét kruhové po
praméru roztec¢né kruznice.

Példa: NC-bloky

53 CYCL DEF 220 RASTR BODU NA KRUZNICI

Q216=+50
Q217=+50
Q244=80

Q245=+0
Q246=+360
Q247=+0
Q241=8

Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

Q365=0

sSTRED 1. OSY
;STRED 2. OSY

;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

;UHEL STARTU
;KONCOVY UHEL
;UHLOVA ROZTEC

;POCET OBRABECICH
OPERACI

;BEZPECNA VZDALENOST
;SOURADNICE POVRCHU

;2. BEZPECNA VZDALENOST
;PQQYBIN)BEZPEéNE
VYSKY

;ZPUSOB POJEZDU
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RASTR BODU NA PRIMKACH (cyklus 221)

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

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

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cyklt 200 az 209,
212 az 215, 265 az 267 s cyklem 221, pak je ucinna
bezpeéna vzdalenost, povrch obrobku a 2. bezpeéna
vzdalenost z cyklu 221.

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni

Poradi:
2. bezpectna vzdalenost - najeti (osa vietena)
Najeti do bodu startu v roviné obrabéni

Najeti na bezpecnou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Ztéto polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom TNC napolohuje nastroj v kladném sméru hlavni osy na bod
startu dalSi obrabéci operace; nastroj se pfitom nachazi na
bezpeéné vzdalenosti (nebo 2. bezpecéné vzdalenosti)

4 Tento postup (1 az 3) se opakuje, az se provedou viechny
obrabéci operace na prvnim fadku; nastroj stoji na poslednim bodu
tohoto prvniho Fadku

5 Potom TNC pfejede nastrojem na posledni bod druhého fadku a
provede tam obrabéci operaci

6 Odtud polohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na bod
startu dalSi obrabéci operace

7 Tento postup (6) se opakuje, az se provedou vSechny obrabéci
operace na druhém fadku

8 Potom jede TNC do bodu startu dalSiho fadku
9 Takovymto kyvavym pohybem se obrobi vSechny dalsi fadky

HEIDENHAIN TNC 320
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8.4 Cykly k vytvo
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Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): soufadnice bodu
startu v hlavni ose roviny obrabéni.

Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice bodu
startu ve vedlejSi ose roviny obrabéni.

Rozte¢ 1. osy Q237 (inkrementalng): roztec
jednotlivych bodl v Fadku.

Rozte¢ 2. osy Q238 (inkrementalné): vzajemna
vzdalenost jednotlivych fadka.

Poclet sloupcii Q242: pocet obrabécich operaci na
fadku.

Pocet Fadki Q243: pocet Fadku.

Uhel natoéeni Q224 (absolutné): Ghel, o ktery je cely
rastr natocen; stfed nataceni je v bodé startu.

Bezpeéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
soufadnice povrchu obrobku

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuize dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Odjeti do bezpe¢né vysky Q301: stanoveni, jak ma
nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpe¢nou vzdalenost
1: mezi operacemi odjizdét na 2. bezpecnou
vzdalenost

Példa: NC-bloky

54 CYCL DEF 221 RASTR BODU NA PRIMKACH

Q225=+15
Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

;BOD STARTU 1. OSY

;BOD STARTU 2. OSY
;ROZTEC 1. OSY
;ROZTEC 2. 0SY

;POCET SLOUPCU

;POCET RADEK

;POLOHA NATOCENI
;BEZPECNA VZDALENOST
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZPECNA VZDALENOST

;POHYB DO BEZPECNE
VYSKY
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i bodovych rastru

voreni

30 90 100

8.4 Cykly k.t

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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8.4 Cykly klvof'eni bodovych rastri

Definice cyklu rozteéné kruznice 1, CYCL 200 se vyvola
automaticky,

Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Definice cyklu rozteéné kruznice 2, CYCL 200 se vyvola
automaticky,

Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

QOdjeti nastroje, konec programu

N
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8.5 SL-cykly

Zaklady

Pomoci SL-cykli muZete skladat slozité obrysy az z celkem 12 dilgich ~ Példa: Schéma: Prace s SL-cykly
obrysu (kapes nebo ostravka). Jednotlivé dil¢i obrysy zadate jako
podprogramy. Ze seznamu dil¢ich obrys( (Cisel podprogram), které
zadavate v cyklu 14 OBRYS, vypocte TNC celkovy obrys.

8.5 SL-cykly

@ Pamét' pro jeden cyklus je omezena. V jednom cyklu
muzete naprogramovat maximalné 1000 obrysovych prvkd.

SL-cykly provadi interné obsahlé a komplexni vypocty a z
toho vyplyvajici obrabéni. Z bezpeénostnich davodu
provedte pred vlastnim obrabénim vzdy test grafickym
programem ! Tak mlzete jednoduse zjistit, zda obrabéni
vypocitané TNC probéhne spravné.

Vlastnosti podprogramt

1 Prepocty (transformace) soufadnic jsou dovoleny. Jsou-li
programovany v ramci dil€ich obrys(, plsobi i v nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se v§ak nemusi rusit.

= TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkce M.

= TNC rozpozna kapsu, kdyz obihate obrys zevnitf, napfiklad Popis
obrysu ve smyslu hodinovych rucicek s korekci radiusu RR.

M TNC rozpozna ostrlivek, kdyz obihate obrys zvnéjsku, napfiklad
Popis obrysu ve smyslu hodinovych ruciek s korekci radiusu RL.

= Podprogramy nesmi obsahovat zadné soufadnice v ose vietena.

1 Pouzivate-li Q-parametry, pak provadéjte pfislusné vypocty a
pfifazeni pouze v ramci danych obrysovych podprogram.

HEIDENHAIN TNC 320 25
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Vlastnosti obrabécich cykla

TNC automaticky polohuje pfed kazdym cyklem do bezpecné
vzdalenosti.

Kazda uroven hloubky se frézuje bez zvednuti nastroje; ostrivky se

Radius ,vnitfnich roh(" je programovatelny — nastroj nezlistava stat,
stopy po dobéhu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi hrubovani a
dokoncovani stran).

PFi dokon€ovani stran najede TNC na obrys po tangencialni kruhové
draze.

PFi dokoncovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po
tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietena Z: kruhova draha v
roviné Z/X).

TNC obrabi obrys praibézné sousledné, popfipadé nesousledné.

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pfidavky a
bezpecnou vzdalenost, zadate centralné v cyklu 20 jako OBRYSOVA
DATA.

8.5 SL-cykly

260
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Prehled SL-cyklu

Cyklus Softklavesa Stranka

14 OBRYS (nezbytné nutné) 14 Str. 262

20 OBRYSOVA DATA (nezbytné nutné) = — Str. 266

21 PREDVRTANI (volitelné pouzitelné) T Str. 267
@]

22 HRUBOVANI (nezbytn& nutné) = Str. 268
o &

23 DOKONCENI DNA (volitelng = Str. 269

pouZzitelné) |

24 DOKONCENI STENY (volitelng = Str. 270

pouzitelné) ) B

Rozsirené cykly:

Cyklus Softklavesa Stranka

25 OTEVRENY OBRYS Str. 271

27 PLAST VALCE Str. 273

28 PLAST VALCE - frézovani drazek Str. 275

29 PLAST VALCE frézovani vystupku Str. 277

&‘
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OBRYS (cyklus 14)

V cyklu 14 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogramd, které se
maji slozit do jednoho celkového obrysu.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny od
sveé definice v programu.

8.5 SL-cykly

V cyklu 14 mizete pouzit maximalné 12 podprogramu
(dilgich obrysu).

1 Cisla “Label” (navésti) pro obrys: zadejte véechna

LEL oot ¢isla navésti jednotlivych podprogramd, které se maji
sloZit pfekrytim do jednoho obrysu. Kazde Cislo
potvrdte klavesou ZADANI a zadavani ukoncete
klavesou END.
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Slouéené obrysy

Jednotlivé kapsy a ostrlivky muzete slu¢ovat do jediného nového
obrysu. Tak mGzete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo

zmens§it ostrvkem. Y
Podprogramy: prekryté kapsy
@ Nasledujici pfiklady programt jsou podprogramy obrys,
které se v hlavnim programu vyvolévaji cyklem 14
OBRYS.
Kapsy A a B se prekryvaiji.
TNC vypocita prasec€iky S1 a S,, nemusi se programovat.
Kapsy se programuji jako uplné kruhy. X

Példa: NC-bloky -

8.5 SL-cykly
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8.5 SL-cykly

3
o]
Q
>0
)
w

,Uhrnna“ plocha

Obrobit se maji obé dil&i plochy A a B, véetné vzajemné se prekryvajici
plochy:

M Plochy A a B musi byt kapsy

M Prvni kapsa (v cyklu 14) musi za¢inat mimo druhou kapsu.

Plocha A:

»Rozdilova“ plocha
Plocha A se ma obrobit bez ¢asti pfekryté plochou B:

= Plocha A musi byt kapsa a B musi byt ostrivek
M A musi zac¢inat mimo B

M B musi zacinat uvnitf A

Plocha A:

3
9]
Q
=0
)
w

N
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»Protinajici se“ plocha

Obrobit se ma plocha prekryta A i B (plochy prekryté pouze A &i B maji
zUstat neobrobené).

= A a B musi byt kapsy.

= A musi zaCinat uvnitié B

3 3
<) S}
o o
>0 =
D D
oY =
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OBRYSOVA DATA (cyklus 20)

V cyklu 20 zadate informace pro obrabéni pro podprogramy s dil€imi
obrysy.
@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Cyklus 20 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus 20 je
aktivni od své definice v programu obrabéni.

8.5 SL-cykly

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC dany
cyklus provede v hloubce 0.

Informace pro obrabéni zadané v cyklu 20 plati pro cykly
21 az 24.

Pouzijete-li SL-cykly v programech s Q-parametry, pak
nesmite pouzit parametry Q1 az Q20 jako parametry

programu.
= Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
e mezi povrchem obrobku — dnem kapsy.

Prekryti drahy koeficient Q2: Q2 x radius nastroje
udava stranovy pfisuv k.

Piidavek na dokon¢eni stény Q3 (inkrementalné):
pridavek na dokon&eni v roviné obrabéni.

Pfidavek na dokonéeni dna Q4 (inkrementalné):
pfidavek na dokon&ovani pro dno.

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku.

Bezpecéna vzdalenost Q6 (inkrementalné): vzdalenost
mezi Celem nastroje a povrchem obrobku.

Bezpedna vyska Q7 (absolutné): absolutni vyska, v niz
nemuze dojit ke kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Vnitini radius zaobleni Q8: radius zaobleni vnitfnich
,rohl“; zadana hodnota se vztahuje na drahu stfedu
nastroje.

Smysl oticeni? Ve smyslu hodinovych ruéic¢ek =-1 Q9:
smér obrabéni pro kapsy
ve smyslu hodinovych rucicek (Q9 = -1
nesousledné pro kapsu a ostrivek)

proti smyslu hodinovych ruci¢ek (Q9 = +1
sousledné pro kapsu a ostravek).

266
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Példa: NC-bloky

57 CYCL DEF 20 OBRYSOVA DATA
;sHLOUBKA FREZOVANI
;PREKRYVANI DRAH
;PRIDAVEK PRO STRANU
;PRIDAVEK NA DNO
;SOURADNICE POVRCHU
;BEZPECNA VZDALENOST
;BEZPECNA VYSKA
;RADIUS ZAOBLENI
;SMYSL OTACENI

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0,2
Q4=+0,1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0,5
Q9=+1
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PREDVRTANI (cyklus 21)

=y

TNC nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou v
bloku TOOL CALL pfi vypoctu bodt zapichu.

V kritickych mistech nemuze TNC pfipadné predvrtavat
nastrojem, ktery je vétSi nez hrubovaci nastro;j.

Priabéh cyklu

1 Nastroj vrta zadanym posuvem F z aktudlni polohy az do prvni
hloubky pFisuvu
2 Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem FMAX opét
az do prvni hloubky pfisuvu, zmen$ené o pfedstavnou vzdalenost
t.
3 Rizeni si uréuje tuto predstavnou vzdalenost samoginné:
hloubka vrtani do 30 mm: t = 0,6 mm
hloubka vrtani pfes 30 mm: t = hloubka vrtani/50
maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm
4 Nato vrta nastroj zadanym posuvem F o dal3i hloubku pfisuvu
5 TNC opakuje tento postup (1 az 4), az se dosahne zadané hloubky
diry
6 Na dné diry vrati TNC po uplynuti ¢asové prodlevy k uvolnéni z
fezu, nastroj rychloposuvem FMAX zpét do startovaci polohy
Pouziti

Cyklus 21 PREDVRTANI zohledfiuje pro body zapichu pfidavek na
dokonceni stén a pfidavek na dokonceni dna, rovnéz i radius
hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou sou¢asné i body startu pro
hrubovani.

21

L e

Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune (znaménko pfi zaporném
sméru obrabéni ,—).

Posuv piisuvu do hloubky Q11: vrtaci posuv v mm/min

Cislo hrubovaciho nastroje Q13: &islo nastroje pro
vyhrubovani

HEIDENHAIN TNC 320
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8.5 SL-cykly

Példa: NC-bloky

58 CYCL DEF 21 PREDVRTANI

Q10=+5  ;HLOUBKA PRiSUVU

Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q13=1 ;sHRUBOVACI NASTROJ
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8.5 SL-cykly

HRUBOVANI (cyklus 22)

1

TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled na
pfidavek na dokon&eni stény

V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani Q12
obrys zevnitf ven

PFitom se obrysy ostravkl (zde: C/D) ofrézuji s pfiblizenim k
obrysu kapes (zde: A/B).

V dal$im kroku prejede TNC nastrojem do dalsi hloubky pfisuvu a
opakuje operaci hrubovani, az se dosahne naprogramované

hloubky.

Nakonec odjede TNC nastrojem zpét na bezpecnou vysku.

&

268

Pred programovanim dbejte na tyto body

Pfipadné pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtejte cyklem 21.

Chovani cyklu 22 pfi zanofovani stanovite parametrem
Q19 a sloupci ANGLE a LCUTS v tabulce nastroja:

Je-li definovano Q19=0, pak TNC zanofuje zasadné
kolmo, i kdyz je pro aktivni nastroj definovany uhel
zanofovani (ANGLE).

Definujete-li ANGLE=90 ° tak TNC pak zanofi kolmo.
Jako zapichovaci posuv se pouZije posuv pfi kyvavém
zapichu Q19.

Je-li definovany posuv pfi kyvavém zapichu Q19 v cyklu
22 a v tabulce nastroju je definovany ANGLE mezi 0,1 az
89,999, tak TNC zanofuje kyvavé se stanovenym
ANGLE.

Je-li definovany posuv pfi kyvavém zapichu v cyklu 22 a
v tabulce nastroju neni ANGLE uveden, tak TNC vyda
chybové hlaseni.

Példa: NC-bloky

59 CYCL DEF 22 HRUBOVANI{

Q10=+5  ;HLOUBKA PRiSUVU

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI

Q18=1 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ

Q19=150 ;POSUV STRIDAVEHO

ZAPICHOVANI
Q208=99999;POSUV PRO VYJETI
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Hloubka p¥isuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune

Posuv pFisuvu do hloubky Q11: posuv pfi zanofovani v
mm/min.

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv v mm/min.

Cislo p¥edhrubovaciho nastroje Q18: &islo nastroje,
jimz TNC pravé predhruboval. Pokud se
predhrubovani neprovadélo, zadejte ,0“; zadate-li zde
néjaké cislo, vyhrubuje TNC pouze tu ¢ast, ktera
nemohla byt pfedhrubovacim nastrojem obrobena.
Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany, zanofi
se TNC podle definice v Q19; k tomu musite v tabulce
nastroju TOOL.T, viz ,Nastrojova data”, str. 98
definovat délku bfitu LCUTS a maximalni thel
zanoreni nastroje ANGLE. Pfipadné vypiSe TNC
chybové hlaseni.

Posuv stfidavého zapichovan Q19: posuv pfi kyvavém
zanofrovani v mm/min.

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjizdéni po obrabéni v mm/min. Zadate-li Q208=0,
pak TNC vyjizdi nastrojem posuvem Q12.

HLOUBKA NACISTO (cyklus 23)

=y

TNC si samo zjisti bod startu pro dokon¢ovani. Tento bod
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruznici) na
obrabénou plochu, je-li zde k tomu dostatek mista. Ve stisnéném
prostoru najede TNC nastrojem kolmo na hloubku. Potom se odfrézuje
pridavek na dokonéeni, ktery zlistal pfi hrubovani.

23

- .

Posuv piisuvu do hloubky Q11: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani.

Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-bloky

60 CYCL DEF 23 HLOUBKA NACISTO

Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
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8.5 SL-cykly

DOKONCENI STEN (cyklus 24)

TNC najizdi nastrojem po kruhové draze tangencialné na dilci obrysy.
Kazdy dil¢i obrys se dokonc&i samostatné.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Soucet pfidavku na dokonceni stény (Q14) a radiusu zA 5
dokoncovaciho nastroje musi byt mensi nez soucet = Qi1
pridavku na dokonéeni stény (Q3, cyklus 20) a radiusu N

hrubovaciho nastroje.

Pokud pouZijete cyklus 24, aniz jste pfedtim vyhrubovali s = Qi2

, vy v ;o v 1. oz 4 Q10
cyklem 22, plati rovnéz vySe uvedeny vypocet; radius
hrubovaciho nastroje pak ma hodnotu ,0“ HDDD[>
TNC si sam zjisti bod startu pro dokoncovani. Bod startu je A
zavisly na prostorovych pomérech v kapse a na pfidavku Y/
programovaném v cyklu 20.

o) |

2 Smysl otafeni? Ve smyslu hodinovych ru¢i¢ek=-1Q9:  pgiqa: NC-blok
L Smér obrabéni: elaa: oKy

+1:otaceni pl’Oti smyslu hodinovych rucicek 61 CYCL DEF 24 STRANA NAéISTO
—1:otaceni ve smyslu hodinovych rucicek = .

_ Q9=+1 ;SMYSL OTACENI
Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery —
se nastroj pokazdé pfisune Q10=+5 ;HLOUBKA PRISUVU

Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
Q14=+0  ;PRIDAVEK PRO STRANU

Posuv pFisuvu do hloubky Q11: posuv pfi zanofovani.
Posuv hrubovani Q12: frézovaci posuv

Pridavek na dokonceni stény Q14 (inkrementalné):
pridavek pro vicenasobné dokon¢ovani; zadate-li
Q14 = 0, pak se odstrani posledni zbytek pfidavku
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OTEVRENY OBRYS (cyklus 25)

Timto cyklem Ize obrobit ve spojeni s cyklem 14 OBRYS ,oteviené*
obrysy: za¢atek a konec obrysu se nekryji.

Cyklus 25 OTEVRENY OBRYS nabizi oproti obrabé&ni otevieného
obrysu polohovacimi bloky zna¢né vyhody:

TNC kontroluje obrabéni na zafiznuti a na poSkozeni obrysu. Obrys
prekontrolujete pomoci testovaci grafiky.

Je-li radius nastroje pfilis velky, pak se musi obrys na vnitfnich
rozich pfipadné doobrobit.

Obrabéni se da provést prubézné sousledné nebo nesousledné.
Zpusob frézovani zlistane dokonce zachovan i tehdy, kdyz se
provede zrcadleni obrysu.

PFi vice pfisuvech mize TNC pojizdét nastrojem vratné v obou
smérech: tim se zkrati doba obrabéni.

PFidavky mlzete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokon&ovalo ve
vice pracovnich operacich.

8.5 SL-cykly

@ Pred programovanim dbejte na tyto body Példa: NC-bloky

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér 62 CYCL DEF 25 OTEVRENY OBRYS
obrabéni. Q1=-20 ;sHLOUBKA FREZOVANI
TNC bere zfetel pouze na prvni navésti (Label) z cyklu 14 Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU
OBRYS. =

Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU

Pamét pro jeden cyklus je omezena. V jednom cyklu

muZete naprogramovat maximalné 1000 obrysovych W=l QU AGHON ARG

prvka. Q10=+5  ;HLOUBKA PRiSUVU

Cyklus 20 OBRYSOVA DATA neni potiebny. Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO
- . HLOUBKY

PFimo za cyklem 25 naprogramované polohy v . —

fetézcovych kétach se vztahuji na polohu nastroje na Q12=350 ;POSUV FREZOVANI

konci cyklu. Q15=-1  ;DRUH FREZOVANI

@ Pozor nebezpedci kolize!
Aby se zabranilo moznym kolizim:

Pfimo za cyklem 25 neprogramujte Zadné fetézcové
koty, jelikoz se Fetézcoveé koty vztahuji na polohu
nastroje na konci cyklu.

Ve vSech hlavnich osach najizdéjte na definované
(absolutni) polohy, protoze poloha nastroje na konci
cyklu nesouhlasi s polohou na zacatku cyklu.

E Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem obrysu.
Pridavek na dokonéeni stény Q3 (inkrementalné):

pridavek na dokoné&eni v roviné obrabéni.

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku vztazena k
nulovému bodu obrobku.
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8.5 SL-cykly

272

Bezpeéna vy§ka Q7 (absolutné): absolutni vySka, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem;
poloha navratu nastroje na konci cyklu.

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune

Posuv piisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Druh frézovani? (Nesousledné = -1) Q15:

Sousledné frézovani: zadani = +1

Nesousledné frézovani: zadani = -1

Stfidavé sousledné a nesousledné frézovani pfi vice
pfisuvech: zadani = 0
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PLAST VALCE (cyklus 27, volitelny software 1)
% Stroj a TNC musi byt pfipraveny vyrobcem stroje.

Timto cyklem m{izete pfenést na plast valce pfedtim rozvinuté
definovany obrys. Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouzijte
cyklus 28.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite pfes cyklus 14 (OBRYS).

V podprogramu popisujete obrys vzdy soufadnicemi X a Y, nezavisle
na tom, které rotacni osy jsou na vaSem stroji k dispozici. Popis obrysu
je tak nezavisly na konfiguraci vaseho stroje. Jako drahové funkce jsou
k dispozici L, CHF, CR, RND a CT.

Udaje v tihlové ose (soufadnice X) miZete zadat bud ve stupnich nebo
v mm (palec) (urci se pfi definici cyklu Q17).

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled na
pfidavek na dokonc&eni stény

2V prvnihloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani Q12
podél programovaného obrysu

3 Nakonciobrysu odjede TNC nastrojem do bezpecné vzdalenostia
zpét k bodu zapichu

4 Kroky 1 az 3 se opakuji, az se dosahne programované hloubky
frézovani Q1

5 Potom nastroj odjede na bezpecnou vzdalenost

HEIDENHAIN TNC 320
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8.5 SL-cykly

Pred programovanim dbejte na tyto body

iy

V prvnim bloku NC obrysového podprogramu vzdy
programujte obé& soufadnice plasté valce.

Pamét pro jeden cyklus je omezena. V jednom cyklu
mUzete naprogramovat maximalné 1000 obrysovych prvku.

Cyklus se mGze zpracovat pouze se zapornou hloubkou.
Pfi kladném zadani hloubky vypiSe TNC chybové hlaseni.

Cyklus vyzaduje frézu s elnimi zuby (DIN 844).
Vélec musi byt na otoéném stole upnut vystfedéné.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose otoéného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus miizete provadét téz pfi naklopené roviné

obrabéni.
B Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost Példa: NC-bloky
218 mezi plastém valce a dnem obrysu. [
) 63 CYCL DEF 27 PLAST VALCE
Piidavek na dokon¢eni stény Q3 (inkrementalné): . —
pridavek na dokon&eni v roviné rozvinuti plasté; Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI
pfidavek je ucinny ve sméru korekce radiusu nastroje. Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Bezpeéna vzdalenost Q6 (inkrementalng): vzdalenost Q6=+2 ;BEZPECNA VZDALENOST

mezi ¢elni plochou nastroje a plochou plasté valce. 7
P e ap P Q10=+3  ;HLOUBKA PRISUVU

Q11=100 ;POSUV PRiSUVU DO
HLOUBKY

Q12=350 ;POSUV FREZOVANI

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych Q16=25 ;RA?IUS . —
pohybech v roviné obrabéni. Q17=0 ;ZPUSOB KOTOVANI

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune

Posuv piisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma obrys
obrobit.

Zpisob kotovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1 Q17:
programovani rotacni osy (soufadnice X) v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).
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PLAST VALCE - frézovani drazky (cyklus 28,
volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Timto cyklem muZzete pfenést na plast valce vodici drazku
definovanou na rozvinuté plose valce. Na rozdil od cyklu 27 nastavuje
TNC nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény pfi aktivni korekci radiusu
probihaly navzajem témér rovnobé&zné. Pfesné rovnobézné stény
dostanete tehdy, kdyz pouzijete nastroj velky jako je Sifka drazky.
Cim je nastroj ve vztahu k $ifce drazky mensi, tim vétsi jsou zkresleni
vznikajici u kruhovych drah a Sikmych pfimek. Pro minimalizaci téchto
zkresleni zpUsobenych pojezdy muzete parametrem Q21 stanovit
toleranci, se kterou TNC pfiblizi vyrabénou drazku takové drazce,
ktera by byla vyrobena nastrojem s primérem odpovidajicim Sifce
drazky.

Drahu stfedu obrysu naprogramujte s udanim korekce radiusu

nastroje. Korekci radiusu urcite, zda TNC zhotovi drazku souslednym
¢i nesouslednym obrabénim.

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu

2V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani Q12
podél stény drazky; pfitom se bere zfetel na pfidavek na dokon&eni
stény

3 Nakonci obrysu pfesadi TNC nastroj na protilehlou sténu drazky a
jede zpét k bodu zapichu

4 Kroky 2 az 3 se opakuji, az se dosahne programované hloubky
frézovani Q1

5 Pokud jste definovali toleranci Q21, tak provede TNC dodate¢né
obrobeni pro ziskani pokud mozno soubéznych stén drazky.

6 Poté se nastroj vraci ve své ose na bezpecnou vysku

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

V prvnim bloku NC obrysového podprogramu vzdy
programujte obé souradnice plasté valce.

Pamét pro jeden cyklus je omezena. V jednom cyklu
muUzete naprogramovat maximalné 1000 obrysovych
prvka.

Cyklus se mlize zpracovat pouze se zapornou hloubkou.
Pfi kladném zadani hloubky vypiSe TNC chybové hlaseni.

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).
Valec musi byt na otoéném stole upnut vystfedéné.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose oto¢ného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus mizete provadét téz pfi naklopené roviné
obrabéni.
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8.5 SL-cykly

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost Példa: NC-bloky
mezi plastém valce a dnem obrysu.

. 63 CYCL DEF 28 PLAST VALCE
Pridavek na dokonceni stény Q3 (inkrementalné): ; —
pridavek na dokonceni na sténé drazky. Tento Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI
pfidavek na dokon&eni zmensuje Sitku drazky o Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU

dvojnasobek zadané hodnoty. Q6=+2 R e
Q10=+3 ;sHLOUBKA PRISUVU

Q11=100 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q12=350 ;POSUV FREZOVANI

Bezpecéna vzdalenost Q6 (inkrementalné): vzdalenost
mezi Celni plochou nastroje a plochou plasté valce.

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych

pohybech v ose vietena. Q16=25 ;RADIUS

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych Q17=0 ;ZPUSOB KOTOVANI
pohybech v roviné obrabéni. Q20=12 .SIRKA DRAZKY
Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma obrys Q21=0 sTOLERANCE
obrobit.

Zpisob kotovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1 Q17:
programovani rotacni osy (soufadnice X) v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).

Sitka drazky Q20: $itka drazky, ktera se méa zhotovit.

Tolerance? Q21: pouzivate-li nastroj, ktery je mensi
nez programovana Sitka drazky Q20, tak vznikaji na
sténach drazky zkresleni pfi pojezdech po kruznicich
a Sikmych pfimkach. Pokud definujete toleranci Q21,
tak TNC pfiblizi drazku v dodate¢ném frézovacim
procesu stavu, kdy by byla vyfrézovana nastrojem
velkym presné jako je Sifka drazky. Pomoci Q21
definujete povolenou odchylku od této idealni drazky.
Pocet krokt dodate¢ného obrabéni zavisi na radiusu
vélce, na pouzitém nastroji a na hloubce drazky. Cim
je tolerance mensi, tim pfesné;jsi bude drazka ale tim
déle trva dodatecné obrabéni. Doporuceni:
pouzivejte toleranci 0,02 mm. Funkce neni aktivni:
zadejte 0 (zakladni nastaveni).
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PLAST VALCE frézovani rovného vystupku
(cyklus 29, volitelny software 1)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

Timto cyklem muzZete pfenést na plast valce vystupek, definovany na
rozvinuté ploSe. TNC nastavuje nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény
pfi aktivni korekci radiusu probihaly vzdy navzajem rovnobézné.
Drahu stfedu vystupku naprogramujte s udanim korekce radiusu
nastroje. Korekci radiusu urcite, zda TNC zhotovi vystupek
souslednym ¢&i nesouslednym obrabénim.

Na koncich vystupku TNC pfidava zasadné vzdy jeden pulkruh, jehoz
radius odpovida poloviné Sifky vystupku.

1 TNC napolohuje nastroj nad vychozi bod obrabéni. Vychozi bod
TNC vypocita ze Sitky vystupku a prdméru nastroje. Lezi
presazeny o polovinu $ifky vystupku a pramér nastroje vedle
prvniho bodu, ktery je definovany v podprogramu obrysu. Korekce
radiusu ur€uje, zda se zacne vlevo (1, RL= sousledné&) nebo
vpravo od vystupku (2, RR = nesousledné).

2 Kdyz TNC napolohoval do prvni hloubky pfisuvu, tak nastroj jede
po kruznici frézovacim posuvem Q12 tangencialné na sténu
vystupku. Popfipadé se bere do Uvahy pfidavek na obrobeni stény
nacisto.

3 V prvni hloubce pfisuvu jede nastroj frézovacim posuvem Q12
podél stény vystupku, az je ¢ep kompletné obrobeny.

4 Poté odjede nastroj tangencialné od stény vystupku zpét do
vychoziho bodu obrabéni.

5 Kroky 2 az 4 se opakuji, az se dosahne programované hloubky
frézovani Q1

6 Poté odjede nastroj v ose nastroje zpét do bezpecné vySky nebo
na posledni polohu naprogramovanou pfed cyklem.

Lfé—' Pred programovanim dbejte na tyto body

V prvnim bloku NC obrysového podprogramu vzdy
programujte obé souradnice plasté valce.

Dbejte na to, aby mél nastroj pro najizdéni a odjizdéni
dostate¢né mista po stranach.

Pamét pro jeden cyklus je omezena. V jednom cyklu
muUzete naprogramovat maximalné 1000 obrysovych
prvka.

Cyklus se mlize zpracovat pouze se zapornou hloubkou.
Pfi kladném zadani hloubky vypiSe TNC chybové hlaseni.

Vélec musi byt na otoéném stole upnut vystiedéné.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose otoéného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus mlzete provadét téz pfi naklopené roviné
obrabéni.
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8.5 SL-cykly
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Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi plastém valce a dnem obrysu.

Pridavek na dokonceni stény Q3 (inkrementalné):
pridavek na dokonceni na sténé vystupku. Tento
pridavek na dokonc&eni zvétSuje Sifku vystupku o
dvojnasobek zadané hodnoty.

Bezpecéna vzdalenost Q6 (inkrementalné): vzdalenost
mezi Celni plochou nastroje a plochou plasté valce.

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé pfisune

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pfi pojezdovych
pohybech v ose vietena.

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma obrys
obrobit.

Zpisob kotovani? Stupné = 0 MM/PALCE=1 Q17:
programovani rotacni osy (soufadnice X) v
podprogramu ve stupnich nebo v mm (palcich).

Sitka vystupku Q20: $itka vyrabé&ného rovného
vystupku.

Példa: NC-bloky

63 CYCL DEF 29 VYSTUPEK NA PLASTI VALCE

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+2
Q10=+3
Q11=100

Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

;sHLOUBKA FREZOVANI
;PRIDAVEK PRO STRANU
;BEZPECNA VZDALENOST
;sHLOUBKA PRiSUVU

;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

;POSUV FREZOVANIi
;RADIUS

;ZPUSOB KOTOVANI
;SIRKA VYSTUPKU
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8.5 SL-cykly

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje — vrtak

Definice nastroje - hrubovani/dokon&ovani
Vyvolani nastroje — vrtak

Odjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice vSeobecnych parametri obrabéni
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Definice cyklu predvrtani

Vyvolani cyklu pfedvrtani

8.5 SL-cykly

Vyména nastroje
Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonéeni
Definice cyklu hrubovani

Vyvolani cyklu hrubovani
Definice cyklu dokonéeni dna

Vyvolani cyklu dokonéeni dna
Definice cyklu dokonceni stén

Vyvolani cyklu dokonceni stén
QOdjeti nastroje, konec programu

N
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Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo

Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: ¢tyfuhelnikovy ostrivek vievo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostrivek vpravo

8.5 SL-cykly
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8.5 SL-cykly
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Definice neobrobeného polotovaru
Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice parametrl obrabéni

Vyvolani cyklu
QOdjeti nastroje, konec programu
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Podprogram obrysu

8.5 SL-cykly
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8.5 SL-cykly

Upozornéni:

1 Valec centricky upnuty na oto¢ném stole.
1 Vztazny bod lezi ve stfedu oto€ného stolu
1 Popis drahy stfedu v podprogramu obrysu.

N

84

Definice nastroje

Vyvolani nastroje, osa nastroje Y.

Odjeti nastroje

Napolohovani nastroje na stfed kruhového stolu
Definice podprogramu obrysu

Definice parametrd obrabéni

Predpolohovani otoéného stolu

Vyvolani cyklu

QOdjeti nastroje, konec programu
Podprogramu obrysu, popis drahy stfedu.
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Zadani v rota¢ni ose v mm (Q17=1).

8.5 SL-cykly
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8.5 SL-cykly

Upozornéni:

1 Valec centricky upnuty na oto¢ném stole.
1 Vztazny bod lezi ve stfedu oto€ného stolu Y

60

20

30 50 157

Definice nastroje

Vyvolani nastroje, osa nastroje Y.

QOdjeti nastroje

Napolohovani nastroje na stfed kruhového stolu
Definice podprogramu obrysu

Definice parametrd obrabéni

Aktivni dodateéné obrabéni
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Pfredpolohovani oto¢ného stolu
Vyvolani cyklu

Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram obrysu

Zadani v rota¢ni ose v mm (Q17=1).

8.5 SL-cykly
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8.6 Cykly pro plo

8.6 Cykly pro plosné frézovani

(Fadkovani)

Prehled

TNC nabizi ¢tyfi cykly, jimiz mizete obrabét plochy s témito
vlastnostmi:

pravouhla rovina;
kosouhla rovina;
libovolné naklonén3;
do sebe vklinéné.

Cyklus Softklavesa
230 RADKOVANI

Pro rovinné pravouhlé plochy

231 PRAVIDELNA PLOCHA 231

Pro kosouhlé, sklonéné a do sebe vklinéné plochy 4

232 CELNIi FREZOVANI
Pro rovné, pravouhlé plochy, s pfidavkem a vice 4

prisuvy

RADKOVANI (cyklus 230)

1

(=]

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

Potom nastroj pfejede v ose vietena rychloposuvem FMAX na
bezpecnou vzdalenost a pak posuvem pro pfisuv do hloubky na
programovanou polohu startu v ose vietena

Pak nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani na
koncovy bod 2; tento koncovy bod si TNC vypocte z
naprogramovaného bodu startu, programované délky a radiusu
nastroje

TNC presadi nastroj posuvem pro frézovani pficné na bod startu
dalSiho Fadku; TNC vypocte toto pfesazeni z programované Sifky
a poctu fezl

Potom nastroj pfejizdi v zaporném sméru 1. osy zpét

Toto fadkovani se opakuje, az je zadana plocha upIné obrobena

Na konci odjede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX zpét na
bezpe€nou vzdalenost.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do bodu startu
nejprve v roviné obrabéni a pak v ose vietena.

Nastroj pfedpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo upinadly.
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230 Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): soufadnice MIN e
1) bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni Y A c
N
Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice MIN (o0 > Q207 ‘>U
bodu fadkované plochy ve vedlejsi ose roviny >>) (o)
obrabéni Y\ =
Bod startu 3. osy Q227 (absolutng): vy$ka v ose _-N_-(;;;_-_-u % ‘t-cU
, o PR o . =
vietena na niz se frézuje fadkovanim 2 e ] % o
1. délka strany Q218 (inkrementalng): délka e 4 Q209 —
fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni — ¢ttt —-— c
vztazena k bodu startu 1. osy A4 ‘g
Q226 P
2. délka strany Q219 (inkrementalng): délka o
fadkované plochy ve vedlej$i ose roviny obrabéni _4,@ - N
vztaZena k bodu startu 2. osy i Q218 X :g
Potet Fezit Q240: pocet fadk(, jimiz ma TNC projet s .
nastrojem na Sifku c
Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova rychlost 7]
nastroje pfi pfejezdu z bezpeéné vzdalenosti na = 2
hloubku frézovani v mm/min B Q206 o
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje Z A v (o)
pfi frézovani v mm/min S
Q.
Pri¢ny posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pfi Q200 >
prejizdéni na dalSi fadek v mm/min; prejizdite-li Q227 —
pricné v materialu, pak zadejte Q209 mensi nez =
Q207; prejizdite-li pficné ve volném prostoru, pak >
mazZe byt Q209 vétsi nez Q207 (&)
Bezpeténa vzdalenost Q200 (inkrementalné): CD
vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou 0
frézovani pro polohovani na za¢atku a na konci cyklu 5 =
X

Példa: NC-bloky

71 CYCL DEF 230 RADKOVANi
Q225=+10 ;BOD STARTU 1. OSY
Q226=+12 ;BOD STARTU 2. OSY
Q227=+2.5 ;BOD STARTU 3. OSY
Q218=150 ;1. DELKA STRANY
Q219=75 ;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU

Q206=150 ;POSUV PRISUVU DO
HLOUBKY

Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q209=200 ;PRICNY POSUV
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
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8.6 Cykly pro plo

PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus 231)

1 TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy 3D-pfimkovym pohybem
do bodu startu

2 Potom nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu

3 Tam TNC prejede nastrojem rychloposuvem FMAX o prdmér
nastroje v kladném smeéru osy vietena a pak zase zpét do bodu
startu

4 'V bodu startu 1 prejede TNC nastrojem opét na naposledy najetou
hodnotu Z

5 Potom TNC pfesadi nastroj ve vSech tfech osach z bodu 1 ve
sméru k bodu 4 na dal$i fadek

6 Potom pfejede TNC nastrojem do koncového bodu tohoto Fadku.
Tento koncovy bod TNC vypocte z bodu 2 a pfesazeni ve sméru k
bodu

7 Toto fadkovani se opakuje, az je zadana plocha Uplné obrobena

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

Vedeni fezu

Bod startu a tim i smér frézovani jsou libovolné volitelné, protoze TNC
vede jednotlivé fezy zasadné z bodu 1 do bodu 2 a cely proces probiha
zbodu 1 /2 do bodu 2 /4. Bod 1 mizete umistit na kterykoli roh
obrabéné plochy.

PFi pouziti stopkovych fréz muzete jakost povrchu zoptimalizovat:

Tlaenym Fezem (soufadnice bodu 1 v ose vietena je vétSi nez
souradnice bodu 2 v ose vietena) u malo naklonénych ploch.

Tazenym fezem (soufadnice bodu 1 v ose vfetena je menSi nez
souradnice bodu 2 v ose vietena) u silné naklonénych ploch.

U dvoustranné zesikmenych ploch uréete smér hlavniho pohybu (z
bodu 1 do bodu ?) do sméru vétSiho sklonu.

PFi pouziti kulovych fréz mizete jakost povrchu zoptimalizovat:

U dvoustranné zeSikmenych ploch urCete smér hlavniho pohybu (z
bodu 1 do bodu 2) kolmo ke sméru vétSiho sklonu.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC napolohuje nastroj z aktualni

polohy do bodu startu 1 3D-pfimkovym pohybem. Nastroj
predpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem
nebo upinadly.

TNC prejizdi nastrojem s korekci radiusu RO mezi
zadanymi polohami.

PFip. cyklus vyZzaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844).

290
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Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): soufadnice bodu
startu fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni

Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice bodu
startu fadkované plochy ve vedlejsi ose roviny
obrabéni

Bod startu 3. osy Q227 (absolutné): soufadnice bodu
startu fadkované plochy v ose vietena

2. bod 1. osy Q228 (absolutné): soufadnice koncového
bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni

2. bod 2. osy Q229 (absolutné): soufadnice koncového
bodu Ffadkované plochy ve vedlejsi ose roviny
obrabéni

2. bod 3. osy Q230 (absolutné): soufadnice koncového
bodu fadkované plochy v ose vietena

3. bod 1. osy Q231 (absolutné): soufadnice bodu 3 v
hlavni ose roviny obrabéni

3. bod 2. osy Q232 (absolutné): soufadnice bodu = ve
vedlejsi ose roviny obrabéni

3. bod 3. osy Q233 (absolutné): souradnice bodu = v
ose vietena

HEIDENHAIN TNC 320

Q236

Q233
Q227

Q230
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8.6 Cykly pro p.'u
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4. bod 1. osy Q234 (absolutné): soufadnice bodu 4 v
hlavni ose roviny obrabéni

> 4. bod 2. osy Q235 (absolutné): soufadnice bodu 4 ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

> 4. bod 3. osy Q236 (absolutné): soufadnice bodu 4 v
ose vietena

> Pocet Fezii Q240: pocet fadek, jimiz ma TNC nastrojem
projet mezi bodem 1 a 4, pfipadné mezi bodem 2 a 3
» Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje

pfi frézovani v mm/min. Prvni fez provede TNC
polovi¢ni naprogramovanou hodnotou.
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CELNi FREZOVANI (Cyklus 232)

Cyklem 232 muzete rovnou plochu ofrézovat ve vice pfisuvech a s
ohledem na pfidavek k obrobeni nacisto. Pfitom jsou k dispozici tfi
strategie obrabéni:

1

2

Strategie Q389=0: obrabé&t meandrovité, bocni pfisuv mimo
obrabénou plochu

Strategie Q389=1: obrabét meandrovité, boc¢ni pfisuv v ramci

obrabéné plochy

Strategie Q389=2: obrabét po fadcich, zpétny pohyb a bo&ni pfisuv

s polohovacim posuvem
TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy
do bodu startu 1 s polohovaci logikou: je-li aktualni poloha v ose
vietena vétsi nez je 2. bezpec€na vzdalenost, pak TNC jede
nastrojem nejdfive v roviné obrabéni a poté v ose vietena, jinak
nejdfive na 2. bezpe€nou vzdalenost a poté v roviné obrabéni. Bod
startu v roviné obrabéni lezZi vedle obrobku, pfesazeny o radius
nastroje a o bo¢ni bezpe€nou vzdalenost.

Potom prejede néastroj polohovacim posuvem v ose vietena do
prvni hloubky pfisuvu, vypoc¢tenou od TNC.

Strategie Q389=0

3

Potom nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou mu TNC
vypocitd z naprogramovaného bodu startu, programované délky,
programované bocni bezpec¢né vzdalenosti a radiusu nastroje.

TNC presadi nastroj posuvem pro pfedpolohovani pfi¢né na bod
startu dalSiho fadku; TNC vypocte toto pfesazeni z programované
Sifky, radiusu nastroje a maximalniho koeficientu pfesahu drah.

Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu
Tento postup se opakuje, az je zadana plocha upIné obrobena. Na

konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdlm, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacdisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.6 Cykly pro plo

Strategie Q389=1

3

Potom nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi uvnitf plochy, kterou mu
TNC vypocita z naprogramovaného bodu startu, programované
délky a radiusu nastroje.

TNC presadi nastroj posuvem pro pfedpolohovani pfiéné na bod
startu dalSiho fadku; TNC vypocte toto pfesazeni z programované
Sifky, radiusu nastroje a maximalniho koeficientu pfesahu drah.

Poté odjede nastroj zase zpatky ve sméru bodu startu 1. Pfesazeni
na dalS$i fadku se provadi zase v ramci obrobku

Tento postup se opakuje, aZ je zadana plocha upIné obrobena. Na

konci posledni drahy se provede pfisuv do dalSi hloubky obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdiim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném poradi.

Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpecné vzdalenosti.
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Strategie Q389=2

3

Potom nastroj pfejizdi programovanym posuvem pro frézovani do
koncového bodu 2. Koncovy bod lezi mimo plochu, kterou mu TNC
vypocita z naprogramovaného bodu startu, programované délky,
programované bo¢ni bezpec¢né vzdalenosti a radiusu nastroje.

TNC prejede nastrojem v ose vietena na bezpec¢nou vzdalenost
nad aktualni hloubkou pfisuvu a jede posuvem pro pfedpolohovani
pfimo zpatky na bod startu dal$iho fadku. TNC vypocita pfesazeni
z programované Siiky, radiusu nastroje a koeficientu maximalniho
prekryti drah.

Pak jede nastroj zase na aktualni hloubku pfisuvu a nasledné zase
ve sméru koncového bodu

Tento postup fadkovani se opakuje, az je zadana plocha uplné
obrobena. Na konci posledni drahy se provede pfisuv do dalsi
hloubky obrabéni.

Aby se zabranilo nevyuzitym pojezdim, tak se plocha nasledné
obrabi v obraceném pofadi.

Postup se opakuje, az jsou provedeny vSechny pfisuvy. Pfi
poslednim pfisuvu se odfrézuje pouze zadany pfidavek pro
obrabéni nacisto s posuvem pro obrabéni nacisto.

Na konci odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét do
2. bezpec€né vzdalenosti.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

2. bezpecnou vzdalenost Q204 zadejte tak, aby nemohlo
dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly.
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232

296

Strategie obrabéni (0/1/2) Q389: stanoveni, jak ma
TNC plochu obrabét:

0: obrabét meandrovit&, bocni pfisuv polohovacim
posuvem mimo obrabénou plochu

1: obrabét meandrovité, bocni pfisuv frézovacim
posuvem v ramci obrabéné plochy

2: obrabét po fadcich, zpétny pohyb a bo¢ni pfisuv s
polohovacim posuvem

Bod startu 1. osy Q225 (absolutné): soufadnice bodu
startu obrabéné plochy v hlavni ose roviny obrabéni

Bod startu 2. osy Q226 (absolutné): soufadnice bodu
startu faddkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

Bod startu 3. osy Q227 (absolutné): soufadnice
povrchu obrobku, od niZ se budou poéitat pfisuvy

Koncovy bod 3. osy Q386 (absolutné): soufadnice v
ose vietena, na niz se ma plocha rovinné ofrézovat

1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka obrabéné
plochy v hlavni ose roviny obrabéni. Pomoci
znaménka muzete stanovit smér prvni frézovaci
drahy vztaZeny Kk bodu startu 1. osy.

2. délka strany Q219 (inkrementalné): délka obrabéné
plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni. Pomoci
znaménka mUzete stanovit smér prvniho pfi¢ného
pfisuvu vztazeny k bodu startu 2. osy.

Y

1-—-—-—»»»—-—-—--—.
> A
3| 4
ceze I} 1
t Q218 X
Q225
z )
Q227
Q386
> L o
X
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Maximalni hloubka p¥isuvu Q202 (inkrementalné): fqum
rozmeér, o ktery se nastroj pokazdé maximalné c
pfisune. TNC vypocita skuteénou hloubku pfFisuvu z \©
rozdilu mezi koncovym bodem a bodem startu v ose >
nastroje — s ohledem na pfidavek pro obrabéni Z A o
nacisto — tak, aby se vZdy pracovalo se stejnou =
hloubkou pfisuvu. Q204 ‘t-cU
Pridavek na dokonceni dna Q369 (inkrementalné): 0 =
hodnota, ktera se ma pouzit jako posledni pfisuv l g Q202 \—
Koeficient maximalniho piekryti drahy Q370: Q369 ~§
maximalni bo¢ni pfisuv k. TNC vypocita skutecny T >
bocni pfisuv z 2. bo¢ni délky (Q219) a radiusu (o)
nastroje tak, aby se pracovalo vzdy s konstantnim N
boénim pisuvem. Pokud jste zanesli do tabulky @% - ‘2
nastroju radius R2 (napfiklad radius desticky pfi X Y
pouziti nozové hlavy), tak TNC pfislusné zmensi N
bo¢ni pfFisuv. c
Posuv pro frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje Y A ’8
pfi frézovani v mm/min —
Posuv obrabéni nacistoQ385: pojezdova rychlost 000 > Q207 Q
nastroje pfi frézovani posledniho pfisuvu v mm/min N T 8
Polohovaci posuv Q253: pojezdova rychlost nastroje k l _ [ Q
pfi najizdéni startovni polohy a pfi jizdé na dalSi fadku l Y
v mm/min; pokud jedete napfi¢ materialem (Q389=1), - :
tak TNC jede pfi¢ny pFisuv s frézovacim posuvem + A\
Q207 . 0 >
= (&)
_ s _+ E
@( e Q253 ©
> = 0
T — X
Q357
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Bezpecéna vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi Spi¢kou nastroje a startovaci
polohou v ose nastroje. Frézujete-li s obrabéci
strategii Q389=2, tak TNC jede v bezpecné
vzdalenosti nad aktualni hloubkou pfisuvu na bod
startu dal8i fadky.

Bo¢ni bezpeéna vzdalenost Q357 (inkrementalné):
bocni vzdalenost nastroje od obrobku pfi najizdéni na
prvni hloubku pfisuvu a vzdalenost, ve které se
pojede bocni pFisuv pfi obrabéci strategii Q389=0 a
Q389=2.

2. bezpeéna vzdalenost Q204 (inkrementalné):
soufadnice osy vietena, v niz nemuze dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)

Példa: NC-bloky

71 CYCL DEF 232 CELNI FREZOVANI

Q389=2
Q225=+10
Q226=+12
Q227=+2.5
Q386=-3
Q218=150
Q219=75
Q202=2
Q369=0.5
Q370=1
Q207=500
Q385=800
Q253=2000
Q200=2
Q357=2

Q204=2

;STRATEGIE
;BOD STARTU 1. OSY

;BOD STARTU 2. OSY

;BOD STARTU 3. OSY
;KONCOVY BOD 3. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY

;sMAX. HLOUBKA PRISUVU
;PRIDAVEK NA DNO

sMAX. PREKRYVANI

;POSUV FREZOVANI
;POSUV OBRABENI NACISTO
;POSUV PREDPOLOHOVANI
;BEZPECNA VZDALENOST

;BOCNI BEZPECNA
VZDALENOST

;2. BEZPECNA VZDALENOST
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Definice cyklu radkovani
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8.6 Cykly pro plo

7 L X+-25 Y+0 R0 FMAX M3
8§ CYCL CALL

9 L Z+250 R0 FMAX M2

10 END PGM C230 MM

300

Predpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu
Odjeti nastroje, konec programu
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8.7 Cykly pro transformace
(prepocet) souradnic

Pirehled

Pomoci transformace (pfepoctu) soufadnic mize TNC obrabét jednou
naprogramovany obrys na riznych mistech obrobku se zménénou

polohou a velikosti. Pro transformace soufadnic nabizi TNC tyto cykly:

Cyklus Softklavesa

7 NULOVY BOD o
Posouvani obrysu pfimo v programu nebo z Tabulky i
nulovych bod

8 ZRCADLENI o -
Zrcadleni obrysu @e‘s@
10 NATOCENI 10
Natocéeni obrysu v roviné obrabéni @
11 ZMENA MERITKA n
Zmens$eni nebo zvétseni obrysu @
26 ZMENA MERITKA OSY P
ZmenSeni nebo zvétSeni obrysi pomoci zmény ]

méfitek specifickych pro osy

Uéinnost transformace soufadnic

Zacatek ucinnosti: transformace soufadnic je u€inna od okamziku své
definice — nevyvolava se tedy. Plsobi tak dlouho, nez je zrusena nebo
nove definovana.

Ke zruseni transformace souradnic provedte:

Opétné nadefinovani cyklu s hodnotami pro zakladni stav, napfiklad
koeficient zmény méfitka 1,0

Provedeni pfidavnych funkci M02, M30 nebo bloku END PGM
(zavisi na strojnim parametru ,clearMode*)

Navoleni nového programu;

HEIDENHAIN TNC 320
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POSUNUTIi NULOVEHO BODU (cyklus 7)

Pomoci POSUNUTI NULOVEHO BODU mizete opakovat obrabéni
na libovolnych mistech obrobku.

Uginek
Po definici cyklu Posunuti NULOVEHO BODU se viechna zadani
soufadnic vztahuji k novému nulovému bodu. Posunuti v kazdé ose

zobrazuje TNC v pfidavném zobrazeni stavu. Zadani rotac¢nich os je
téz dovoleno.

? Posunuti: zadejte soufadnice nového nulového bodu;

absolutni hodnoty se vztahuji k tomu nulovému bodu
obrobku, ktery byl nadefinovan nastavenim
vztazného bodu; pfirtistkové hodnoty se vztahuji vzdy
k naposledy platnému nulovému bodu — ten sam
mUzZe jiz byt posunuty

Zpétné nastaveni

Posunuti nulového bodu se zase zruSi novym posunutim nulového
bodu s hodnotami soufadnic X=0, Y=0 a Z=0.

Zobrazeni stavu

Velka indikace polohy se vztahuje k aktivnimu (posunutému)
nulovému bodu
VSechny soufadnice, zobrazené v pfidavném zobrazeni stavu

(polohy, nulové body), se vztahuji k ruéné nastavenému vztaznému
bodu

Példa: NC-bloky

13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40



POSUNUTI NULOVEHO BODU s tabulkami
nulovych bodu (cyklus 7)

@ Ktera tabulka nulovych bodl se pouzije zavisi na
provoznim rezimu:

Provozni reZzimy provadéni programu: tabulka

,zeroshift.d*

Provozni rezim Test programu: tabulka ,simzeroshift.d*
Nulové body z tabulky nulovych bodu se vztahuji k
aktualnimu vztaznému bodu.

Hodnoty soufadnic z tabulek nulovych bodu jsou Géinné
vyhradné absolutné.

Nové fadky mizete vkladat pouze na konec tabulky.

Aplikace
Tabulky nulovych bodu pouzijte napt. pfi:
Casto se opakujicich obrabécich ukonech na rGznych pozicich
obrobku, nebo
Castém pouziti téhoz posunuti nulového bodu
V ramci jednoho programu muzete nulové body programovat jak pfimo
v definici cyklu, tak je i vyvolavat z tabulky nulovych boda.

Posunuti: zadejte islo nulového bodu z tabulky

|:| nulovych bodl nebo Q-parametr; zadate-li Q-
parametr, pak TNC aktivuje to €islo nulového bodu,
které je v tomto Q-parametru ulozeno.

Zpétné nastaveni
Vyvolejte z tabulky nulovych bodl posunuti na soufadnice
X=0; Y=0 atd.
Posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. vyvolavejte pfimo pomoci
definice cyklu

HEIDENHAIN TNC 320

8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

Példa: NC-bloky

77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
78 CYCL DEF 7.1 #5
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8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

Editujte tabulku nulovych bod v provoznim rezimu Program

zadat/editovat

Tabulku nulovych bodd navolite v provoznim rezimu Program zadat/

editovat

PGM
MGT

Vyvolani spravy souboru: stisknéte klavesu PGM

MGT, viz ,Sprava soubor(i: Zaklady”, str. 59

Zobrazeni tabulek nulovych bodU: stisknéte
softklavesy ZVOLIT TYP a UKAZ .D

Zvolte pozadovanou tabulku nebo zadejte nové jméno

souboru

Editovani souboru. Lista softklaves k tomu zobrazuje

nasledujici funkce:

Funkce Softklavesa
Volba zac¢atku tabulky Zagaten

Volba konce tabulky

=
o
3
D
o

Listovat po strankach nahoru strans

Listovat po strankach dolu =tne

Vlozit fadek (mozné pouze na konci tabulky) viozit

fadek

Vymazat fadek uvnszat

fadek

Hledat

Kurzor na zacatek fadky zacaten
Fadkda
<=

Kurzor na konec fadky Konec
Fadkla
=)

Kopirovat aktualni hodnotu copv
COPY

Vlozit kopirovanou hodnotu peste
PASTE

Vlozit zadatelny pocet fadkd (nulovych bodl) na N rada

konec tabulky

piipoiit
na konec

304
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Konfigurace tabulky nulovych bodu

Pokud k nékteré aktivni ose nechcete definovat Zadny nulovy bod,
stisknéte klavesu DEL. TNC pak smaze ¢€iselnou hodnotu v
pfislusném zadavacim policku.

Opusténi tabulky nulovych bodu

Ve spravé souborl nechte zobrazit jiny typ soubort a zvolte
pozadovany soubor.

Pokud jste provedli zménu hodnoty v tabulce nulovych
@ bod(, tak musite zménu ulozit klavesou ZADANI. Jinak se
tato zména nepromitne do zpracovani programu.

Zobrazeni stavu
V pomocné indikaci stavu se zobrazuji hodnoty aktivniho posunu

nulového bodu. (viz ,Transformace (pfepocty) soufadnic” na str. 36):

HEIDENHAIN TNC 320

Editovani tabulky

X Cmml

tnc:\nc_prog\screensszeroshift.d

Radek :

0

6056060006560 500660600666606 | x
5555559955995 059995599555580

90956950500 900909569505089808 | <
5555555955595 0959595599555588
9095695090099 0909569609089808 | N
9505555995559 5099999099558988

9095695059090 09095696099969808 | D
5055555959995 099999099558988

900569505909 50990996960996988 |1
5055059959595 099999999958988

L

a|‘.:

G | =

<

=

-~
4
e

Strana Strana

Viozit
#adek

Uymazat
#5dek

Hledej

DIAGNOSE

305
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8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

ZRCADLENI (cyklus 8)

TNC muze provadét v roviné obrabéni zrcadlené obrabéni.

Uginek

Zrcadleni je ucinné od své definice v programu. Je u¢inné rovnéz v

provoznim rezimu Polohovani s rué¢nim zadavanim. TNC indikuje
aktivni zrcadlené osy v pomocném zobrazeni stavu.

Jestlize zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl obéhu nastroje.

Toto neplati u obrabécich cyklu.

Zrcadlite-li dvé osy, zlstane smysl obéhu nastroje zachovan.
Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

nulovy bod lezi na obrysu, ktery se ma zrcadlit: prvek se zrcadli

pfimo vaci tomuto nulovému bodu;

nulovy bod lezi mimo obrys, ktery se ma zrcadlit: prvek se navic
pfesune.

@ Pokud zrcadlite pouze jednu osu, tak se zméni u
frézovacich cykll s Cisly 200 - 299 smysl obéhu.

306
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Zruseni

Zrcadleni v ose?: zadejte osy, v nichZ se ma zrcadleni
provést; zrcadlit mGzete véechny osy — v¢. os
rotaCnich — s vyjimkou osy vietena a k ni pfislusejici
vedlejsi osy. Povoleno je zadani maximalné tfi os.

Znovu naprogramujte cyklus ZRCADLENI se zadanim BEZ ZADANI.

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: NC-bloky

79 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI
80 CYCLDEF8.1XYU

8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic
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8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

NATOCENI (cyklus 10)

V ramci programu mGze TNC natogit soufadny systém v roviné
obrabéni kolem aktivniho nulového bodu.

Uginek
NATOCENI je G&inné od své definice v programu. Je ginné rovnéz v

provoznim rezimu Polohovani s ruénim zadavanim. TNC zobrazuje
aktivni uhel nato€eni v pfidavném zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro uhel natoceni:

rovina X/Y osa X
rovina Y/Z osa Y
rovina Z/X osa Z

I:ﬂg_—, Pred programovanim dbejte na tyto body

TNC odstrani definici cyklu 10 aktivni korekci radiusu
nastroje. Pfip. naprogramujte korekci radiusu znovu.

Po nadefinovani cyklu 10 projedte obéma osami v roviné
obrabéni, aby se nato¢eni aktivovalo.

1 Natoceni: zadejte uhel nato€eni ve stupnich (°).
Q“ Rozsah zadani: -360 ° az +360 ° (absolutni nebo
pFiristkové)

Zpétné nastaveni
Znovu naprogramujte cyklus NATOCENI s uhlem natogeni 0 °.

308

35°

60

Példa: NC-bloky

12 CALL LBL 1
13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL 1

8 Programovani: Cykly @



ZMENA MERITKA (cyklus 11)

TNC maze v rdmci programu obrysy zvétSovat nebo zmensovat. Tak
muZete napfiklad brat v ivahu koeficienty pro smrsténi a pfidavky.

Uéinek
ZMENA MERITKA je Gginna od své definice v programu. Je tginna

rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ru¢nim zadavanim. TNC
indikuje aktivni zménu méfitka v pomocném zobrazeni stavu.

Zména méfitka je ucinna:
u v8ech tfi souradnych os soucasné;
pro zadavani rozméru v cyklech.

Predpoklad

Pred zvétSenim resp. zmensenim je nutno pfesunout nulovy bod na
hranu nebo roh obrysu.

n Koeficient?: zadejte koeficient SCL (angl.: scaling -
@ zména meéfitka); TNC nasobi soufadnice a radiusy s
SCL (jak je popsano v ,ucinku®).
ZvétSeni: SCL vétsi nez 1 az 99,999 999

ZmensSeni: SCL mensSi nez 1 az 0,000 001

Zpétné nastaveni
Znovu naprogramuijte cyklus ZMENA MERITKA s koeficientem 1.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

Példa: NC-bloky

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1

" @



8.7 Cykly pro transformace (prepocet) souradnic

KOEFICIENT ZMENY MERITKA spec. pro osu
(Cyklus 26)

=y

Uginek
ZMENA MERITKA je Gi¢inna od své definice v programu. Je G&inna
rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s ru¢nim zadavanim. TNC

Pred programovanim dbejte na tyto body

Souradné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite
natahovat nebo smrst ovat s rozdilnymi koeficienty.

Pro kazdou souradnicovou osu muzete zadat viastni
osove specificky koeficient zmény méfitka.

Dodateéné Ize naprogramovat soufadnice stfedu pro
vSechny koeficienty zmény méfitka.

Obrys tak bude smérem od stfedu natazen nebo k nému

bude smrstén, tedy nezavisle od nebo k aktualnimu
nulovému bodu — jako u cyklu 11 ZMENA MERITKA.

indikuje aktivni koeficient zmény méfitka v pomocném zobrazeni

stavu.

26 cc

e

Osa a koeficient zmény mé¥itka: soufadna osa(y) a

koeficient(y) osové specifickych natazeni nebo
smrsténi. Zadejte kladnou hodnotu — maximalné
99,999 999

Souradnice stiedu: stfed osové specifického natazeni

nebo smrsténi

Souradné osy zvolite pomoci softklaves.

Zpétné nastaveni

Znovu naprogramujte cyklus ZMENA MERITKA s koeficientem 1 pro

odpovidajici osu

310

Y

Példa: NC-bloky

25 CALL LBL 1
26 CYCL DEF 26.0 ZMENA MERITKA OSY

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1
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Prabéh programu

= Transformace soufadnic v hlavnim programu

1 Zpracovani v podprogramu, viz
,Podprogramy”, str. 319

I
m
o
m
Z
I
>
zZ
_‘
pd
(@]
I
X
o

130

65

65 130

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu

Vyvolani frézovani
Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Natoceni o 45 ° priristkové

Vyvolani frézovani
Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

Zruseni natoceni

Zruseni posunuti nulového bodu

8.7 Cykly pro transforice (pFfepocet) souradnic



Qdjeti nastroje, konec programu
Podprogram 1
Definice frézovani

8.7 Cykly pro transfor.ce (pFrepocet) souradnic

w
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8.8 Specialni cykly

CASOVA PRODLEVA (cyklus 9)

Chod programu je po dobu CASOVE PRODLEVY zastaven. Casova
prodleva muze slouzit napfiklad k pferuseni tfisky.

Uginek

Cyklus je ucinny od své definice v programu. Modalné ucinné (trvajici)
stavy se tim neovlivni, jako napfiklad otaceni vietena.

9 Casova prodleva v sekundéch: zadejte asovou
¢! P , ]
prodlevu v sekundach.

Rozsah zadani 0 az 3 600 s (1 hodina) v krocich po 0,001 s

HEIDENHAIN TNC 320

8.8 Specialni cykly

Példa: NC-bloky

89 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
90 CYCL DEF 9.1 CASOVA PRODLEVA 1,5
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8.8 Specialni cykly

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12)

LibovoIné obrabéci programy, jako napfiklad specialni vrtaci cykly
nebo geometrické moduly, mlzete postavit na roveri obrabécimu s
cyklu. Takovyto program pak vyvolate jako cyklus. o o [0 ‘:
@ Pfed programovanim dbejte na tyto body S7CYCTLEDEERI2LI0R S 0 BEGIN PGM c
° PGM CALL g[S noT3i mm 2
Vyvolavany program musi byt uloZzen na pevném disku o/ 8 CYCL DEF 12.1 io| | [of ! o
TNC. o LOT31 o joi °
Pokud zadate jen jméno programu, pak musi jako cyklus : 9 ... M99 I : :
deklarovany program byt ve stejném adresafi, jako volajici ° of | lof 1 °
program. ° oAl °
Neni-li jako cyklus deklarovany program ve stejném : o S%—END PGM LOT31
adresafi jako volajici program, pak zadejte uplnou cestu, o o o °
napfiklad TNC:\KLAR35\FK1\50.H. B st TR
Chcete-li v cyklu deklarovat DIN/ISO program, pak zadejte
za jménem programu typ souboru .I.
Példa: NC-bloky
w Jméno programu: jméno vyvolavaného programu,
cALL pfipadné s cestou, na niz se program nachazi 55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

Program vyvolate pomoci

CYCL CALL (jednotlivy blok) nebo
M99 (po blocich) nebo
M89 (provede se po kazdém polohovacim bloku).

Priklad: Vyvolani programu
Z programu se ma pomoci cyklu vyvolat vyvolatelny program 50.
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ORIENTACE VRETENA (cyklus 13)

@ Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.

@ V obrabécich cyklech 202, 204 a 209 se interné pouziva
cyklus 13. Uvédomte si, ze ve vaSem NC-programu musite
naprogramovat pfipadné cyklus 13 po jednom z vyse
uvedenych obrabécich cyklt znovu.

TNC maze fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a natocit je do
stanovené uhlové polohy.
Orientace vietena je napfiklad zapotfebi:

u systému pro vymeénu nastroji s uréenou polohou pro vyménu
nastroje

8.8 Specialni cykly

k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s

infracervenym pfenosem Példa: NC-bloky
Uginek 93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACE
V cyklu definovanou uhlovou polohu nastavi TNC naprogramovanim 94 CYCL DEF 13.1 UHEL 180

M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).

Naprogramujete-li M19 resp. M20, aniz jste pfedtim definovali cyklus
13, pak TNC napolohuje hlavni vieteno na uhlovou polohu, ktera je
definovana vyrobcem stroje (viz PFirucku ke stroji).

o Uhel orientace: zadejte Uhel vztaZeny k Uhlové vztazné
0 ose roviny obrabéni

Rozsah zadani: 0 az 360 °

Presnost zadani: 0,1°

HEIDENHAIN TNC 320
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dprogramu a ¢3
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9.1 Ozna

9.1 Oznacovani podprogramu a
¢asti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mizete nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti programu.

Navésti (label)

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v programu
obrabéni oznagenim LBL, které je zkratkou pro LABEL (angl. naveésti,
znacka).

LABEL dostanou ¢€islo od 1 do 65 534 nebo nazev, ktery jim urcite.
Kazde Cislo LABEL, popf. kaZdy nazev LABEL smite v programu zadat
jen jednou (funkci LABEL SET). PocCet zadatelnych nazvi NAVESTI
(LABEL) je omezen pouze interni paméti.

% Nikdy nepouzivejte Cislo navésti ani nazev navésti
vicekrat!

NAVESTI 0 (LBL 0) oznaduje konec podprogramu a smi se proto
pouzit libovolné ¢asto.
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9.2 Podprogramy

Zpusob prace

1

2

3

TNC provadi program obrabéni az do vyvolani podprogramu CALL
LBL

Od tohoto mista vykonava TNC vyvolany podprogram az do konce
podprogramu LBL 0

Potom pokrac€uje TNC v provadéni programu obrabéni s blokem,
ktery nasleduje za vyvolanim podprogramu CALL LBL

Poznamky pro programovani

Hlavni program mUze obsahovat aZz 254 podprograma
Podprogramy muZzete vyvolavat libovolné ¢asto v libovolném poradi
Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

Podprogramy programujte na konci hlavniho programu (za blokem s
MO02, popfipadé M30)

Pokud se podprogramy nachazeji v programu obrabéni pfed blokem
s M02 nebo M30, pak se provedou nejméné jednou i bez vyvolani

Programovani podprogramu

LBL
SET

Oznacdte zacatek: stisknéte klavesu LBL SET
Zadejte Cislo podprogramu

Oznacte konec: stisknéte LBL SET a zadejte Cislo
navesti ,,0“.

Vyvolani podprogramu

LBL
CALL

Vyvolani podprogramu: stisknéte klavesu LBL CALL

Cislo navésti: zadejte &islo navésti vyvolavaného
podprogramu. Chcete-li pouzit nazev LABEL:
stisknéte klavesu “ pro pfechod do zadani textu.

Opakovini REP: dialog pfeskocte stisknutim klavesy
BEZ ZADANI (NO ENT). Opakovani REP se pouziva
jen pfi opakovani &asti programu

CALL LBL 0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani
konce podprogramu.

=y

HEIDENHAIN TNC 320
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BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

<
@ )
A

L Z+100 M2

LBL1 <«

@ ®

LBLO
END PGM ...

9.2 Podprogramy
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9.3 Opakovani ¢asti programu

V4

9.3 Opakovani ¢asti programu

Navésti LBL

Opakovani ¢asti programu zacinaji navéstim LBL (LABEL).
Opakovani ¢asti programu je zakon€eno navéstim CALL LBL/REP.

Zpusob prace

1 TNC provadi program obrabéni az do konce €asti programu (CALL
LBL /REP)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym navéstim
LABEL a vyvolanim CALL LBL /REP tolikrat, kolikrat jste zadali v
parametru REP

3 Potom TNC pokracuje v programu obrabéni

Poznamky pro programovani

Cast programu muzZete opakovat az 65 534 krat po sobé

Cast programu provede TNC vZdy o jednou navic, neZ kolik
opakovani jste naprogramovali

Programovani opakovani €asti programu

G Oznacte zacatek: stisknéte klavesu LBL SET a
zadejte Cislo LABEL pro &ast programu, ktera se ma
opakovat. Chcete-li pouzit nazev LABEL.: stisknéte
klavesu “ pro pfechod do zadani textu.

Zadejte ¢ast programu
Vyvolani opakovani €asti programu

Stisknéte klavesu LBL CALL, zadejte Cislo navésti a
CALL pocet opakovani REP &asti programu.

320 9 Programovani: podprogramy a opakovani asti programu @
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LBL1

IRIL;

CALL LBL 1 REP2

END PGM ...




9.4 Libovolny program jako
podprogram

Zpusob prace

1 TNC provadi program obrabéni az do okamziku, kdy vyvolate
funkci CALL PBM jiny program

2 Potom TNC provede vyvolany program az do konce

3 Pak TNC pokraduje v provadéni (volajiciho) programu obrabéni 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
tim blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu )

Poznamky pro programovani : @ :

yp prog ' CALL PGM B '

Pro pouziti libovolného programu jako podprogramu nepotiebuje

TNC zadné naveésti LABEL : :
Vyvolany program nesmi obsahovat Zadnou z pfidavnych funkci M2 ! END PGM A END PGM B

nebo M30. Pokud jste ve vyvolaném programu definovali
podprogramy s navéstim, tak mizete pouzit M2, popf. M30 s funkci
skoku FN9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, aby se tato ¢ast programu
preskocila

Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani CALL PGM do
vyvolavajiciho programu (nekone¢na smycka)

9.4 Libovolny program jako podprogram
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Vyvolani libovolného programu jako

podprogramu
Zvoleni funkce k vyvolani programu: stisknéte klavesu
e PGM CALL

Stisknéte softklavesu PROGRAM

Zadejte kompletni cestu vyvolavaného programu a
potvrdte klavesou END

Zadate-li jen jméno programu, pak se musi vyvolavany
program nachéazet ve stejném adresafi jako volajici
program.

iy

Jestlize se vyvolavany program nenachazi ve stejném
adresafi jako volajici program, pak zadejte Uplnou cestu,
napi. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Pokud chcete vyvolat program DIN/ISO, pak zadejte za
jménem programu typ souboru .| .

Libovolny program muzete téz vyvolat pfes cyklus 12 PGM
CALL.

Q-parametry plUsobi pfi PGM CALL zasadné globalné.
Méjte proto na paméti, ze zmény Q-parametrl ve
vyvolavaném programu se pfip. mohou projevit i ve
vyvolavajicim programu.

9.4 Libovolny program jako podprogram
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9.5 Vnorovani

Druhy vnorovani

" Podprogramy v podprogramu

= Opakovani ¢asti programu v opakované ¢asti programu
= Opakovani podprograma

" Opakovani ¢asti programu v podprogramu

Hloubka vnorovani

Hloubka vnoreni (téZ vkladani) definuje, kolik sméji podprogramy nebo

= Maximalni hloubka vnofeni pro podprogramy: cca 64 000

= Maximalni hloubka vnofeni pro vyvolani hlavniho programu: pocet
neni omezen, z4visi ale na paméti, kterd je k dispozici.

1 Opakovani ¢asti programl mizete vnofovat bez omezeni

Podprogram v podprogramu

)
=
=
o
o
4
Q
g
[
=
£
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Vyvolani podprogramu s LBL UP1
Posledni programovy blok
hlavniho programu (s M2)
Zacatek podprogramu UP1

Vyvolani podprogramu za LBL2

Konec podprogramu 1
Zacatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2

Ve

rovani
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9.5 Vnorovani

Provadéni programu

1
2
3

Hlavni program UPGMS je proveden az do bloku 17
Je vyvolan podprogram 1 a proveden az do bloku 39

Vyvola se podprogram 2 a provede se az do bloku 62. Konec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, ze kterého byl vyvolan

Podprogram 1 se provede od bloku 40 aZ do bloku 45. Konec
podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu UPGMS

Hlavni program UPGMS se provede od bloku 18 az do bloku 35.
Navrat do bloku 1 a konec programu

Opakované opakovani ¢asti programu

Priklad NC-bloku

0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1

20 LBL 2

27 CALL LBL 2 REP 2

35 CALL LBL 1 REP 1

50 END PGM REPS MM

Provadéni programu

1 Hlavni program REPS je proveden az k bloku 27

2 Cast programu mezi bloky 27 a 20 je 2krat opakovana

3 Hlavni program REPS se provede od bloku 28 do bloku 35

4 Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 se zopakuje jednou
(obsahuje opakovani ¢asti programu mezi blokem 20 a blokem 27)

5 Hlavni program REPS se provede od bloku 36 do bloku 50 (konec
programu)

324

Zacatek opakovani ¢asti programu 1

Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a LBL 2
(blok 20) se opakuje dvakrat
Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 15) se opakuje jednou
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Opakovani podprogramu r=
L)

Priklad NC-blokt >
o

(OBEGINPGM UPGREPMM 8

e =
c

IOEBLE . Zzacatekopakovéni Sést programu >

CHGALLLBLZ . Vywoinipocprogramu 0

(I2CALLEBLIREPZ . Cestprogramu mezitimto biokem a LBL 1 o

S (9K 10) se opakuje dvakrat

CI9LZHODROEMAX M2 Posledni blok hlaviiho programu s M2

IOEBEZ L zasatek podprogramy

sLBLO.Konecpodprogramu

Provadéni programu -

1 Hlavni program UPGREP se provede az do bloku 11

2 Vyvola se podprogram 2 a provede se

w

Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 se dvakrat zopakuje:
podprogram 2 se dvakrat zopakuje.

Hlavni program UPGREP se provede od bloku 13 do bloku 19;
konec programu

N
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. 9.6 Priklady programovani

9.6 Priklady programovani

w

Priibéh programu

1 Pfedpolohovani nastroje na horni hranu obrobku
= PfirGstkové zadani pfisuvu

™ Frézovani obrysu

= Opakovani pfisuvu a frézovani obrysu

26

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

QOdjeti nastroje

Predpolohovani v roviné obrabéni
Pfedpolohovani na horni hranu obrobku
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Znacka pro opakovani ¢asti programu

Priristkové pfisuv do hloubky (ve volném prostoru)
Najeti na obrys

Obrys

Opusténi obrysu

Vyjeti nastroje

Navrat na LBL 1; celkem &tyfikrat
Odjeti nastroje, konec programu

v
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. 9.6 Priklady programovani

Priibéh programu
= Najeti na skupiny dér v hlavnim programu
= Vyvolani skupiny dér (podprogram 1).

1 Skupina dér se programuje v podprogramu 1
pouze jednou

w

28

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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Najeti na bod startu skupiny dér 1
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: skupina dér
Dira 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Najeti na diru 3, vyvolani cyklu

Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1

v
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. 9.6 Priklady programovani

Priibéh programu
= Programovani obrabécich cykl v hlavnim
programu

= Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1)

™ Najeti na skupinu dér v podprogramu 1, vyvolani
skupiny dér (podprogram 2)

™ Skupina dér se programuje v podprogramu 2
pouze jednou

w

30

Definice nastroje - stfedici vrtak
Definice nastroje — vrtak

Definice nastroje — vystruznik

Vyvolani nastroje — stfedici vrtak
Odjeti nastroje

Definice cyklu navrtani stfedicich dalkd

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
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Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje — vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy pfisuv pro vrtani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje — vystruznik

Definice cyklu vystruzovani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: skupina dér
Vrtani 1 aktivnim obrabécim cyklem
Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Konec podprogramu 2

v
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Programovani:
Q-parametry




rehled funkci

incipap

10.1 Pr

10.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametrd mizete jednim programem obrabéni definovat
celou skupinu soucasti. Toho dosahnete zadanim zastupce namisto
Ciselného udaje: Q-parametru.

Q-parametry Ize napfiklad pouzit pro

hodnoty souradnic;

posuvy;
otacky;

data cykla.

Mimoto mézete pomoci Q-parametrd programovat obrysy, které jsou
popsany pomoci matematickych funkci, nebo fidit provadéni
obrabécich krok( v zavislosti na splnéni logickych podminek. Ve
spojeni s volnym programovanim obrysu (FK) mizete kombinovat s
Q-parametry rovnéz obrysy, které nejsou pro NC dostate¢né
okétovany.

Kazdy Q-parametr je oznacen pismenem Q a €islem od 0 do 1999.

Q-parametry jsou rozdéleny do riznych oblasti:

Vyznam Rozsah
Volné pouzitelné parametry, vS§eobecné uc¢inné Q1600 az
pro v8echny programy nachazejici se v paméti Q1999
TNC

VolIné pouzitelny parametr, pokud se nemuze Q0 az Q99
vyskytnout pfefiznuti SL-cykly, u€inné globalné

pro dany program.

Parametry pro specialni funkce TNC Q100 az Q199
Parametry pouzivané predevsim pro cykly, Q200 az
vSeobecné ucinné pro vSechny programy Q1399
nachazejici se v paméti TNC

Parametry pouzivané pfedevSim pro cykly Q1400 az
vyrobce Call-Aktive, u¢inné vSeobecné pro Q1499
vSechny programy v paméti TNC

Parametry pouzivané predevsim pro cykly Q1500 az
vyrobce Def-Aktive, u¢inné vSeobecné pro Q1599

vSechny programy v paméti TNC

Navic mate k dispozici také parametry QS (S znamend String - textovy

fetézec), s nimiz mlzete na TNC také zpracovavat texty. V zasadé
plati pro parametry QS stejné rozsahy, jako pro Q-parametry (viz
tabulka nahore).

=y

334

Uvédomte si, ze také u parametrt QS je oblast QS100 az

QS199 rezervovana pro interni texty.
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Pfipominky pro programovani

Do programu se sméji zadavat i Q-parametry a Ciselné hodnoty
spolec¢né.

@ TNC pfifazuje nékterym Q-parametriim samocinné stale

stejna data, napfiklad Q-parametru Q108 aktualni radius
nastroje, viz ,Pfedobsazené Q-parametry”, str. 387.

Vyvolani funkci Q-parametru

Zatimco zadavate program obrabéni, stisknéte klavesu ,Q" (v poli pro
Ciselna zadani a volbu osy pod klavesou —/+). TNC pak nabidne
nasledujici softklavesy:

Skupina funkci Softklavesa  Stranka

Zakladni matematické funkce Zertoant Str. 337

funkce

Uhlové funkce Str. 339
Funkce pro vypocet kruhu st Str. 341
Rozhodovani kdyz/pak, skoky Str. 342
Ostatni funkce Str. 345
Ptimé zadavani vzorcu Str. 375
Vzorec pro parametr fetézce arRme Str. 379

FORMULA
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10.2 Skupiny soucasti —
Q-parametry misto €iselnych
hodnot

h hodnot

Ciselnyc

v r

S funkci Q-parametru FNO: PRIRAZENIM muzZete Q-parametru
prifadit Ciselnou hodnotu. Pak pouzijete v programu obrabéni namisto

Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-blok

15 FNO: Q10=25 Prifazeni
Q10 obdrzi hodnotu 25
25 L X +Q10 Odpovida L X +25

Pro skupiny souéasti naprogramujte napfiklad charakteristické
rozméry obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych soucasti pak pfifadite kazdému z téchto

asti — Q-parametry misto

iny souc¢

10.2 Skup

parametr odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad

Valec s Q-parametry

Radius valce
Vyska valce
Valec Z1

Valec Z2

336

R=Q1
H=Q2
Q1=+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

al

Q2

Q2

Qi

7224
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10.3 Popis obrysli pomoci
matematickych funkci

Aplikace

S pouzitim Q-parametrii mizete naprogramovat v programu obrabéni

zakladni matematické funkce:

Zvoleni funkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q (v poli pro Ciselna
zadani, vpravo). LiSta softklaves zobrazi funkce Q-parametru.

Zvolte zakladni matematicke funkce: stisknéte softklavesu
ZAKLADNI FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Prehled

Funkce

FNO: PRIRAZENI
napf. FNO: Q5 = +60
PFimé pfifazeni hodnoty

[72]
o
=
=
o
<
(1]
(7]
Q

FN1: SCITANI
napfiklad FN1: Q1 =-Q2 +-5 BoO
Vytvofeni a pfifazeni souc¢tu dvou hodnot

FN2: ODCIiTANI
napf. FN2: Q1 =+10 - +5

Vytvofeni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

FN3: NASOBENI
napf. FN3: Q2 =+3 * +3 &80
Vytvofeni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

FN4: DELENI
napf. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 x oy

Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot
Zakazano: déleni 0!

FN5: ODMOCNINA
napF. FNS: Q20 = SQRT 4 odmocnina

Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny z Cisla
Zakazano: odmocnina ze zaporné hodnoty!

Vpravo od znaku ,=“ mlzete zadat:
dvé Cisla
dva Q-parametry
jedno Cislo a jeden Q-parametr

VSechny Q-parametry a €iselné hodnoty v rovnicich mohou byt
opatfeny znaménky.

HEIDENHAIN TNC 320
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r

ych funkc

tematick

U pomoci ma

o

10.3 Popis obrys

Programovani zakladnich aritmetickych operaci

Priklad:

m Zvolte funkce Q-parametri: stisknéte klavesu Q.

Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
softklavesu ZAKL. FUNKCE.
e Zvolte funkci Q-parametru PRIRAZENI: stisknéte
xsv softklavesu FNO X=Y.

CISLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?
5 Zadejte Cislo Q-parametru: 5
1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

10 ﬂ Q5 pfiradte Ciselnou hodnotu 10

m Zvolte funkce Q-parametr(: stisknéte klavesu Q.
Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
funkes softklavesu ZAKL. FUNKCE.

o Zvolte funkci Q-parametru NASOBENI: stisknéte
Xy softklavesu FN3 X*Y

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

12 Zadejte Cislo Q-parametru: 12

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

Q5 Zadejte Q5 jako prvni hodnotu

2. HODNOTA NEBO PARAMETR?

7 Zadejte 7 jako druhou hodnotu

338

Példa: Programové bloky v TNC

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7
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10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Definice

Sinus, kosinus a tangens odpovidaji stranovym pomérim pravouhlého
trojuhelniku. PFitom odpovida:

Sinus: sina=al/c
Kosinus: cosoa=b/c
Tangens: tano=a/b =sino/cos o
PFitom je
¢ strana protilehla pravému Uhlu (pfepona)

a strana protilehla uhlu o (oL¢or) (odvésna);
b tfeti strana (odvésna).

Z tangenty mGze TNC zjistit ahel:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)
Priklad:

a=25mm

b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57 °
Navic plati:

a2 +b2=c2(kdea2=axa)

c = J(a2 +b2)

HEIDENHAIN TNC 320

4

10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

” @



”

10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti softklavesy UHLOVE FUNKCE.
TNC ukaze softklavesy v nasledujici tabulce.

Programovani: srovnej ,Priklad: Programovani zakladnich pocetnich
operaci"

Funkce Softklavesa

FN6: SINUS
napf. FN6: Q20 = SIN-Q5
Ur€eni a pfifazeni sinusu Uhlu ve stupnich (°)

FN7: KOSINUS
napf. FN7: Q21 = COS—QS €oS(X>
Ur€eni a pfifazeni kosinusu Uhlu ve stupnich (°)

2
5

FN8: ODMOCNINA ZE SOUCTU DRUHYCH
MOCNIN X e v
napf. FN8: Q10 =+5 LEN +4

Urceni a pfifazeni délky ze dvou hodnot

2
H

FN13: UHEL

napf. FN13: Q20 = +25 ANG-Q1

Urceni a pfifazeni tuhlu pomoci arctan ze dvou
stran nebo pomoci sin a cos uhlu (0 < thel < 360°).

340
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10.5 Vypo¢éty kruhu

Aplikace

S funkcemi pro vypocet kruhu muzete ze tfi nebo ¢tyf bodu na kruhu
(kruznici) nechat od TNC vypoditat stfed kruhu a radius kruhu. Vypocet
kruhu ze &tyf bodu je presnéjsi.

Pouziti: tyto funkce muzete vyuzit napf. tehdy, chcete-li pomoci
programovatelné snimaci funkce urcit polohu a velikost diry nebo
rozte€né kruznice.

Funkce Softklavesa
FN23: zjisténi DAT KRUHU ze tfi bodl kruhu, mza
napf. FN23: Q20 = CDATA Q30 e

Dvojice soufadnic tfi bodd kruhu musi byt uloZzeny v parametru Q30 a
v nasledujicich péti parametrech — zde tedy az Q35.

TNC pak ulozi stfed kruhu v hlavni ose (X pfi ose vietena Z) do
parametru Q20, stfed kruhu ve vedlejsi ose (Y pfi ose vietena Z) do
parametru Q21 a radius kruhu do parametru Q22.

Funkce Softklavesa
FN24: zjisténi DAT KRUHU ze ¢ty bod( kruhu, s
napf. FN24: Q20 = CDATA Q30 Y

Dvojice soufadnic ¢tyf bodu kruhu musi byt uloZzeny do parametru Q30
a nasledujicich sedmi parametrt — zde tedy az Q37.

TNC pak ulozi stfed kruhu v hlavni ose (X pfi ose vietena Z) do
parametru Q20, stfed kruhu ve vedlejsi ose (Y pfi ose vietena Z) do
parametru Q21 a radius kruhu do parametru Q22.

@ Pamatujte na to, ze funkce FN23 a FN24 kromé

vysledkovych parametrti automaticky téz prepisuji i dva
nasledujici parametry.

HEIDENHAIN TNC 320
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kdyz/pak s Q-parametry

ani

/4

10.6 Rozhodov

10.6 Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry

Aplikace

PFi rozhodovani kdyz/pak (implikaci) porovnava TNC jeden Q-
parametr s jinym Q-parametrem nebo Ciselnou hodnotou. Pokud je
podminka splnéna, pak pokracuje TNC v programu obrabéni na
LABEL (navésti), které je naprogramovano za podminkou (LABEL viz
,Oznacovani podprogram( a ¢asti programu”, str. 318). Neni-li
podminka splnéna, pak provede TNC nasledujici blok.

Pokud chcete vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL vyvolani PGM CALL.

Nepodminéné skoky

Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichz podminka je spinéna vzdy (=
nepodminéné), napfiklad

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programovani rozhodovani kdyz/pak

Rozhodovani kdyz/pak se objevi po stisknuti softklavesy SKOKY. TNC
zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
FN9: JE-LI ROVNO, POTOM SKOK =

napf. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL " eora
“UPCAN25¢

Jsou-li si ob&é hodnoty nebo oba parametry rovny,
pak skok na zadané navésti

FN10: NENi-LI ROVNO, POTOM SKOK e
napf. FN10: IF +10 NE —Q5 GOTO LBL 10 coTo
Jestlize se ob& hodnoty nebo oba parametry

nerovnaji, pak skok na zadané navésti

FN11: JE-LI VETSI, POTOM SKOK
napf. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 e
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi nez druha

hodnota nebo parametr, pak skok na zadané

navésti

FN12: JE-LI MENSi, POTOM SKOK e
napf. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL Goto
“ANYNAME*

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez druha
hodnota nebo parametr, pak skok na zadané
navésti
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Pouzité zkratky a pojmy

IF (angl.):

EQU (angl. equal):

NE (angl. not equal):
GT (angl. greater than):
LT (angl. less than):

GOTO (angl. go to):

HEIDENHAIN TNC 320
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10.7 Kontrola a zména Q-parametri

10.7 Kontrola a zména Q-parametru

Postup

Q-parametry mizete kontrolovat a také (mimo béhem testu programu)
ménit pfi pfipravé, testovani a zpracovani ve vSech provoznich
rezimech.

Pfipadné zruste provadéni programu (napfiklad stisknéte externi
tlaCitko STOP a softklavesu INTERNI STOP) ¢i zastavte test
programu

a Vyvolani funkci s Q-parametry: stisknéte softkldvesu
mro Q INFO v rezimu Program zadat/editovat

TNC otevie pomocné okno, kde muzete zadat
pozadovany rozsah pro zobrazeni Q-parametru, popfr.
textovych parametru.

V rezimu zpracovani programu po blocich, zpracovani
programu plynule a testovani programu zvolte
rozdéleni obrazovky Program + stav.

Softklavesou zvolte Program + Q-PARAM

STATUS OF
Q PARAM.

Softklavesou zvolte SEZNAM Q-PARAMETRU

= TNC otevie pomocné okno, kde muzete zadat
pozadovany rozsah pro zobrazeni Q-parametru, popf.

textovych parametrd.

Softklavesou ZJISTENI Q-PARAMETRU muzete

ReauesT Zjist ovat jednotlivé Q-parametry (Ize pouze v Ru¢nim
provozu, zpracovani programu plynule a zpracovani
programu po blocich). Pro pfifazeni nové hodnoty
pfepiste zobrazenou hodnotu a potvrdte ji s OK.
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Ruéni prouoz

Programovani

1 ;-ANY COMMENT [
2 BLK FORM 0.1 Z X-135 ¥-40 2-5
3 BLK FORM 0.2 X+30  v+4@ Z+@
4 TOOL CALL 3 z S1500 [ .
5 L z+20 R FMAX M3
6 CYCL DEF 200 URTANI =
z00=+2  ;BEZPEC. UZDALENOST l
0201=-15  3HLOUBKF) :
0206=+150 >POSUV NIkl L] LB
0202=+0.1  3HLOUBKF
oz1e=+e  :cAs.prcod @ [3@2  poa [ T
0203=+@  3SOURADN »
0z04=+5e ;2. BEZF °d O po @ ‘ '\
0211=+@  ;CAS. PR
7 L x+@ v+2 R@ FMax ©d @ po Q M
8 L X+30 Y+0 R@ FMAX
s TooL cALL & z sseee ©°d OS oo
10 L 2+20 RO FMAX M3
11 CYCL DEF 14.@ OBRYS
12 CYCL DEF 14.1 LBL ok
Q1=-30  ;HLOUBKA F
Q2=+1  ;PREKRYTI
Q3=+ ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q4=+ ;PRIDAVEK PRO DNO
Q5=+ ;SOURADNICE POURCHU
0B=+2  ;BEZPEC. UZDALENOST
Q7=450  ;BEZPECNA A DISCHCSE)
08=+8  ;RADIUS ZAOBLENI +
09=-1  ;SMYSL OTACENI
14 CALL LBL 2 =

oK

Storno ‘
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10.8 Pridavné funkce

Prehled

PFidavné funkce se objevi po stisknuti softklavesy ZVLASTNI

FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa Stranka
FN14: ERROR Str. 346
Vydani chybovych hlaseni ovER =

FN16: F-PRINT Str. 348
Formatovany vystup textu nebo hodnotQ | #-#rvr

parametr(

FN18: SYS-DATUM READ e Str. 351
Cteni systémovych dat .

FN19: PLC — Str. 359
Predani hodnot do PLC

FN20: WAIT FOR e Str. 360
Synchronizace NC a PLC

FN29: PLC e Str. 362
Predat do PLC az osm hodnot e

FN37: EXPORT 7 Str. 363

EXPORT

Exportovat lokalni Q-parametry nebo
QS-parametry do volajiciho programu
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s

10.8 Pridavné funkce

h @



wr

10.8 Pridavné funkce

FN14: ERROR: Vydani chybovych hlaseni

Funkci FN14: ERROR muzete nechat vydavat hlaSeni fizena

programem, ktera jsou pfedprogramovana od vyrobce stroje, pfipadné Cislo chyby  Text
od firmy HEIDENHAIN: kdyZz TNC béhem zpracovani programu &i jeho 1000 Vieteno?
testu dojde k bloku s FN 14, tak pFerusi Cinnost a vyda hlaseni. Potom 1001 Chybi osa nastroje
musite program znovu odstartovat. Cisla chyb: viz tabulku dale. = . PEr——— .
1002 Radius nastroje je pfilis maly
Rozsah cisel chyb Standardni dialog 1003 Radius nastroje pfili§ velky
0..299 FN 14: &islo chyby O ... 299 1004 Pracovni rozsah prekroc¢en
- — - - 1005 Vychozi poloha chybna
300 ... 999 Dialog specificky pro dany stroj 1006 NATOGENI neni dovoleno
1000 ... 1099 Interni chybova hladeni (viz tabulku 1007 ZMENA MERITKA neni dovolena
vpravo) 1008 ZRCADLENI neni dovoleno
1009 POSUNUTI neni dovoleno
= Vyrobce stroje mize zménit standardni chovani funkce 1010 Chybi posuv
FN14: ERROR. Vénujte pozornost vasi Pfirucce ke stroji! 1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko
Priklad NC-bloku 1013 Uhel neni dovolen
TNC ma vypsat hlaSeni, které je ulozeno pod Cislem chyby 254 1014 Bod dotyku neni dosazitelny
180 FN14: ERROR = 254 1015 PFilis mnf)hO b’Od’fj
1016 Rozporné zadani
1017 CYKLUS je neuplny
1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky
1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
1023 Radius zaobleni pfilis velky
1024 Neni definovan start programu
1025 P¥ili§ hluboké vnofovani
1026 Chybi vztah thlu
1027 Neni definovan obrabéci cyklus
1028 PFilis mala Sitka drazky
1029 PFilis mala kapsa
1030 Q202 neni definovan
1031 Q205 neni definovan
1032 Q218 zadat vétsi nez Q219
1033 CYCL 210 neni dovolen
1034 CYCL 211 neni dovolen
1035 Q220 je prilis veliky
1036 Q222 zadat vétsi nez Q223
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Cislo chyby Text

1037 Q244 zadat vétSi nez 0

1038 Q245 zadat razny od Q246

1039 Rozsah Uhlu zadat < 360 °

1040 Q223 zadat vétsi nez Q222

1041 Q214: 0 neni povolena

1042 Neni definovan smér pojezdu

1043 Neni aktivni zadna tabulka nulovych bodu
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy

1045 Chyba polohy: stfed 2. osy

1046 Dira pfili§ mala

1047 Dira pfili$ velka

1048 Cep piilis maly

1049 Cep prilis velky

1050 Prili§ mala kapsa: opravit 1.A.

1051 Prili§ mala kapsa: opravit 2.A.

1052 Kapsa je pfilis velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je prilis velka: zmetek 2.A.
1054 Cep je prilis maly: zmetek 1.A.

1055 Cep je prilis maly: zmetek 2.A.

1056 Cep je prilis velky: opravit 1.A.

1057 Cep je prilis velky: opravit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: chyba max. rozméru
1059 TCHPROBE 425: chyba min. rozméru
1060 TCHPROBE 426: chyba max. rozméru
1061 TCHPROBE 426: chyba min. rozméru
1062 TCHPROBE 430: pramér je prili§ velky
1063 TCHPROBE 430: pramér je pfili§ maly
1064 Neni definovana osa méfeni

1065 PrekroCena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadat rizny od 0

1067 Hodnotu Q247 zadat vétSi nez 5

1068 Tabulka nulovych bodd?

1069 Druh frézovani Q351 zadat rdzny od 0
1070 ZmenSit hloubku zavitu

1071 Provést kalibraci

1072 Tolerance prekrocena

1073 Predbéh bloku je aktivni

1074 ORIENTACE neni dovolena

1075 3D-ROT neni dovoleno

1076 3D-ROT aktivovat

1077 Zadat hloubku zapornou

1078 Q303 v méficim cyklu neni definovano!
1079 Osa nastroje neni povolena
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10.8 Pridavné funkce

Cislo chyby Text

1080 Vypocitana hodnota je chybna
1081 Méfici body jsou rozporné
1082 Bezpecna vyska Spatné zadana
1083 Hloubka zanofeni je rozporna
1084 Nedovoleny cyklus obrabéni
1085 Radek je chranén proti zapisu
1086 Pridavek je vétsi nez hloubka
1087 Neni definovan vrcholovy uhel
1088 Rozporuplna data

1089 Poloha drazky 0 neni povolena
1090 Zadat pfisuv rlizny od 0

FN16: F-PRINT: formatovany vypis textl a

hodnot Q-parametrti

Pomoci funkce FN 16: F-PRINT mUlzete formatované vydat pfes
datové rozhrani hodnoty Q-parametrd a texty, napfiklad na tiskarnu.
Pokud tyto hodnoty uloZite interné nebo odeslete do pocitace, ulozZi
TNC data do souboru, ktery nadefinujete v bloku FN 16.

Pro vypis formatovanych textl a hodnot Q-parametru vytvoite v
textovém editoru TNC textovy soubor, ve kterém nadefinujete formaty

a Q-parametry.

Priklad textového souboru, ktery definuje format vystupu:
“MERICI PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE*
»DATUM: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;

»HODIN: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;

3

“POCET MERENYCH HODNOT: = 1%;

“*******************************************“.#
B

“X1 = %9.3LF%, Q31;
“Y1 = %9.3LF%, Q32;
“Z1 = %9.3LF%, Q33;

A R T T e e e o T
b
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K vytvoreni textového souboru vyuzijte nasledujici formatovaci funkce:

Specialni

znaky Funkce

 rrerrnnes “ Definice vystupniho formatu pro text a
proménné mezi uvozovkami nahore

%9.3LF Definice formatu pro Q-parametr:
9 mist celkem (véetné desetinné ¢arky), z toho
3 mista za desetinnou €arkou, long, floating
(desetinné ¢islo)

%S Format pro textovou promé&nnou

Oddélovaci znak mezi vystupnim formatem a
parametrem

Znak konce bloku, zakon&uje fadek

Pro umoznéni sou¢asného vypisu rtiznych informaci do souboru
protokolu jsou k dispozici nasledujici funkce:

Klicové slovo

(heslo) Funkce
CALL_PATH VypiSe nazev cesty NC-programu, ve kterém
se nachazi funkce FN16. Pfiklad: "Mé&fici
program: %S",CALL_PATH;
M_CLOSE Uzavfe soubor, do kterého zapisujete pomoci
FN16. Pfiklad: M_CLOSE;
L_ENGLISCH Text vydavat jen u dialogu v angli¢tiné
L_GERMAN Text vydavat jen u dialogu v némc¢iné
L_CZECH Text vydavat jen u dialogu v Cestiné
L_FRENCH Text vydavat jen u dialogu v francouzstiné
L_ITALIAN Text vydavat jen u dialogu v italstiné
L_SPANISH Text vydavat jen u dialogu v $panélstiné
L_SWEDISH Text vydavat jen u dialogu v Svédstiné
L_DANISH Text vydavat jen u dialogu v danstiné
L_FINNISH Text vydavat jen u dialogu v finstiné
L_DUTCH Text vydavat jen u dialogu v nizozemstiné
L_POLISH Text vydavat jen u dialogu v polstiné
L_HUNGARIA Text vydavat jen u dialogu v madarstiné
L_ALL Vydavat text nezavisle na jazyku dialogu
HOUR Pocet hodin z redlného ¢asu
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10.8 Pridavné funkce

Klicové slovo

(heslo) Funkce

MIN Pocet minut z redlného ¢asu
SEC Pocet sekund z realného Casu
DAY Den z realného ¢asu

MONTH Mésic jako Cislo z redlného Casu

STR_MONTH Mésic jako zkratka z redlného Casu

YEAR2 Rok z realného ¢asu dvojmistné

YEAR4 Rok z realného €asu &tyfmistné

V programu obrabéni programujte FN 16: F-PRINT, aby se
aktivoval vystup:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.TXT

TNC pak vysle soubor PROT1.TXT pfes sériové rozhrani:
MERICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE
DATUM: 27:11:2001

CAS: 8:56:34

POCET MERENYCH HODNOT: =1

L R S

X1 = 149,360
Y1 = 25,509
Z1= 37,000

L o e R S S

@ Pokud v programu pouzijete FN 16 vicekrat, pak TNC ulozi
vSechny texty do souboru, ktery jste nadefinovali u prvni
funkce FN 16. Vypis souboru nasleduje teprve poté, az
TNC nacte blok END PGM, nebo kdyz stisknete tlacitko
NC-stop nebo kdyZ soubor uzavrete funkci M_CLOSE.

V bloku FN16 programujte formatovy soubor a protokolovy
soubor vzdy s prislusnou pfiponou.

Zadate-li jako jméno cesty protokolového (denikového)
souboru pouze jméno souboru, pak TNC ulozi soubor
protokolu do toho adresare (slozky), v némz je ulozen NC-
program s funkci FN16.

V kazdé radce souboru popisu formatu muzete uvést
maximalné 32 Q-parametru.
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FN18: SYS-DATUM READ: Cteni systémovych 8
dat >
c
Pomoci funkce FN 18: SYS-DATUM READ mi{zete Cist systémova -}
data a ukladat je do Q-parametr(l. Volba systémového data se provede Y
pomoci Cisla skupiny (ID-€.), Cisla a pfipadné& pomoci indexu. )
c
Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam %
Informace o programu, 10 3 - Cislo aktivniho obrabéciho cyklu o)
\ —
103 Cislo Q- Je relevantni uvnitf NC-cyklU; pro zjisténi zda Q-parametr E
parametrd uvedeny pod IDX byl explicitné uveden v pfislusném
CYCLE DEF. oo
Skokové adresy systému, 13 1 - Navesti, na které sko¢i M2/M30, namisto ukonceni -
aktualniho programu hodnota = 0: M2/M30 plsobni
normainé
2 - Navésti, na které se skoCi pfi FN14: ERROR s reakci NC-

CANCEL, namisto pferuseni programu s chybou. Cislo
chyby naprogramované v pfikazu FN14 se mliZe precist
pod ID992 NR14.

Hodnota = 0: FN14 plsobi normalné.

3 - Navésti, na které se sko&i pfi interni chybé serveru (SQL,
PLC, CFG), namisto pferuseni programu s chybou.
Hodnota = 0: chyba serveru plsobi normalné.

Stav stroje, 20 1 - Cislo aktivniho nastroje
2 - Cislo ptipraveného nastroje
3 - Aktivni osa néastroje

0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

4 - Programované otacky vietena

5 - Aktivni stav vietena: -1 = nedefinovany, 0 = M3 aktivni,
1 = M4 aktivni, 2 = M5 po M3, 3 = M5 po M4

8 - Stav chladici kapaliny: 0 = vypnuto, 1 = zapnuto
9 - Aktivni posuv
10 - Index pfipraveného nastroje
11 - Index aktivniho nastroje
Udaje o kanalu, 25 1 - Cislo kanalu
Parametry cyklu, 30 1 - Bezpecna vzdalenost aktivniho obrabéciho cyklu
2 - Hloubka vrtani/frézovani aktivniho obrabéciho cyklu
3 - Hloubka pfisuvu aktivniho obrabéciho cyklu
4 - Posuv pfisuvu na hloubku aktivniho obrabéciho cyklu
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
5 - Prvni délka strany cyklu pravouhlé kapsy
6 - Druhé délka strany cyklu pravouhlé kapsy
7 - Prvni délka strany cyklu drazky
8 - Druha délka strany cyklu drazky
9 - Radius cyklu kruhové kapsy
10 - Posuv pfi frézovani aktivniho obrabéciho cyklu
11 - Smysl otaceni aktivniho obrabéciho cyklu
12 - Casova prodleva aktivniho obrabéciho cyklu
13 - Stoupani zavitu v cyklu 17, 18
14 - Pridavek na dokon&ovani aktivniho obrabéciho cyklu
15 - Uhel vyhrubovani aktivniho obrabéciho cyklu
15 - Uhel vyhrubovani aktivniho obrabéciho cyklu
21 - Snimaci uhel
22 - Snimaci draha
23 - Posuv pfi snimani
Modalni stav, 35 1 - Kotovani:
0 = absolutni (G90)
1 = inkrementalni (pfirdstkové) (G91)
Udaije o tabulkach SQL, 40 1 - Kdéd vysledku posledniho pfikazu SQL
Data z tabulky nastrojl, 50 1 C. nastroje Délka nastroje
2 C. nastroje Radius nastroje
3 C. nastroje Radius R2 nastroje
4 C. nastroje Pfidavek na délku nastroje DL
5 C. nastroje PFidavek na radius nastroje DR
6 C. nastroje Pfidavek na radius nastroje DR2
7 C. nastroje Néastroj blokovan (0 nebo 1)
8 C. nastroje Cislo sesterského nastroje
9 C. nastroje Maximalni zivotnost TIME1
10 C. nastroje Maximalni Zivotnost TIME2
11 C. nastroje Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam 8
12 C. nastroje PLC-stav =
13 C. nastroje Maximalni délka bfitu LCUTS §
14 C. nastroje Maximalni uhel zanofeni ANGLE ‘O
15 C. nastroje TT: podet biiti CUT %
16 C. nastroje TT: tolerance opotiebeni délky LTOL :9
17 C. nastroje TT: tolerance opotfebeni radiusu RTOL E
18 C. nastroje TT: smér otaceni DIRECT (O=kladny/-1=zaporny) Q
19 C. nastroje TT: pfesazeni roviny R-OFFS 2
20 C. nastroje TT: pfesazeni délky L-OFFS
21 C. nastroje TT: tolerance zlomeni délky LBREAK
22 C. nastroje TT: tolerance zlomeni radiusu RBREAK
23 C. nastroje Hodnota PLC
24 C. nastroje (S)t;ﬁdové presazeni dotykového hrotu v hlavni ose CAL-
25 C. nastroje Stfedové presazeni dotykového hrotu ve vedlejsi ose
CAL-OF2
26 C. nastroje Uhel vietena pfi kalibraci CALL-ANG
27 C. nastroje Typ nastroje pro tabulku pozic
28 C. nastroje Maximalni otacky NMAX
Data z tabulky pozic, 51 1 Misto €. Cislo nastroje
2 Misto &. Specialni nastroj: 0 = ne, 1 = ano
3 Misto €. Pevna pozice: 0 = ne, 1 = ano
4 Misto €. Blokovana pozice: 0 = ne, 1 = ano
5 Misto €. PLC-stav
Cislo pozice nastroje v tabulce 1 C. nastroje Cislo pozice
pozic, 52
2 C. nastroje Cislo zasobniku nastroje
PFfimo po TOOL CALL 1 - Cislo nastroje T
programované hodnoty, 60
2 - Aktivni osa nastroje
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

HEIDENHAIN TNC 320 353 @



wr

10.8 Pridavné funkce

Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
3 - Otacky vietena S
4 - Pfidavek na délku nastroje DL
5 - Pfidavek na radius nastroje DR
6 - Automaticky TOOL CALL
0=Ano, 1 =Ne
7 - Pfidavek na radius nastroje DR2
8 - Index nastroje
9 - Aktivni posuv
P¥imo po TOOL DEF 1 - Cislo nastroje T
programované hodnoty, 61
2 - Délka
3 - Radius
4 - Index
5 - Data nastroje naprogramovana v TOOL DEF
1=Ano, 0 =Ne
Aktivni korekce nastroje, 200 1 1=bez Aktivni radius
pfidavku
2=s
pfidavkem
3=s
pfidavkem a
pfidavek je z
TOOL CALL
2 1=bez Aktivni délka
pfidavku
2=s
pfidavkem
3=s
pfidavkem a
pridavek je z
TOOL CALL
3 1 =bez Radius zaobleni R2
pfidavku
2=s
pfidavkem
3=s
pfidavkem a
pridavek je z
TOOL CALL
Aktivni transformace, 210 1 - Zakladni nato€eni - ruéni provozni rezim
2 - Programované natoceni cyklem 10
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Jméno skupiny, ID-C.

Cislo

Index

Vyznam

3

Aktivni osa zrcadleni

0: zrcadleni neni aktivni

+1: zrcadleni osy X

+2: zrcadleni osy Y

+4: zrcadleni osy Z

s

+64: zrcadleni osy U

+128: zrcadleni osy V

+256: zrcadleni osy W

10.8 Pridavné funkce

Kombinace = soucet jednotlivych os

Aktivni faktor zmény méfitka osy X

Aktivni faktor zmény méfitka osy Y

Aktivni faktor zmény méfitka osy Z

Aktivni faktor zmény méfitka osy U

Aktivni faktor zmény méfitka osy V

O | 0| N[ W[ DN

Aktivni faktor zmény méfitka osy W

3D-ROT osa A

3D-ROT osa B

3D-ROT osa C

(o> 2N IS, B B4 T (S B I~ B S A R

Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny obrabéni v
nékterém provoznim rezimu Provadéni programu

Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny obrabéni v

nékterém ru¢nim provoznim rezimu

Aktivni posunuti nulového bodu,
220

Osa X

OsaY

OsaZz

Osa A

OsaB

Osa C

Osa U

0| N OOl B~ O|DN

OsaV
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Jméno skupiny, ID-C.

Cislo

Index

Vyznam

Osa W

Rozsah pojezdu, 230

1az9

Zaporny softwarovy koncovy vypinac osy 1 az 9

1az9

Kladny softwarovy koncovy vypinac osy 1 az 9

Zapnuti &i vypnuti softwarového koncového vypinace:
0=2zap, 1 =vyp

Cilova poloha v REF-systému,
240

Osa X

OsaY

OsaZz

Osa A

OsaB

OsaC

Osa U

OsaV

O || N[Ol O| &~ WOIDN

Osa W

Aktualni poloha v aktivnim
soufadném systému, 270

-

Osa X

OsaY

OsaZ

Osa A

OsaB

OsaC

Osa U

OsaV

© || N|[o|lo | B~ WO|DN

Osa W

Spinaci dotykova sonda TS, 350

50

N

Typ dotykové sondy

N

Radka v tabulce dotykové sondy

51

Uginna délka

52

Uginny radius kulicky

Radius zaobleni

53

Pfesazeni stfedu (hlavni osa)
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
2 Presazeni stfedu (vedlejsi osa)
54 - Uhel orientace vietena ve stupnich (stfedové presazeni)
55 1 Rychloposuv
2 Méfici posuv
56 1 Maximalni draha méfeni
2 Bezpectna vzdalenost
57 1 Orientace vietena je mozna
0=ne,1=ano
Vztazny bod z cyklu dotykové 1 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové sondy,
sondy, 360 (X,Y,Z, A, B, popf¥. posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez korekce délky
C,U,V, W) sondy, ale s korekci radiusu sondy (soufadny systém
obrobku).
2 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové sondy,
(X,Y,Z,A B, popf. posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez korekce délky
C,U,V, W) a radiusu sondy (soufadny systém stroje).
3 1az9 Vysledek méfeni cykl 0 a 1 dotykové sondy, bez
(X,Y,Z, A B, korekce radiusu a délky sondy.
C,U,V, W)
4 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové sondy,
(X,Y,Z,A B, popf. posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez korekce délky
C,U,V, W) a radiusu sondy (soufadny systém obrobku).
10 - Orientace vietena
Hodnota z aktivni tabulky Radek Sloupec Precist hodnoty
nulovych bodl v aktivnim
soufadném systému, 500
Precist data aktualniho nastroje, 1 - Délka nastroje L
950
2 - Radius nastroje R
3 - Radius R2 nastroje
4 - Pridavek na délku nastroje DL
5 - Pridavek na radius nastroje DR
6 - Pridavek na radius nastroje DR2
7 - Nastroj zablokovan TL
0 = neni zablokovan, 1 = zablokovan
8 - Cislo sesterského nastroje RT
9 - Maximalni zivotnost TIME1
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10.8 Pridavné funkce

Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
10 - Maximalni Zivotnost TIME2
11 - Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME
12 - PLC-stav
13 - Maximalni délka bfitu LCUTS
14 - Maximalni uhel zanofeni ANGLE
15 - TT: pocet bfitt CUT
16 - TT: tolerance opotfebeni délky LTOL
17 - TT: tolerance opotfebeni radiusu RTOL
18 - TT: smér otéd€eni DIRECT
0 = kladny, —1 = z4porny
19 - TT: pfesazeni roviny R-OFFS
R =99999,9999
20 - TT: pfesazeni délky L-OFFS
21 - TT: tolerance zlomeni délky LBREAK
22 - TT: tolerance zlomeni rddiusu RBREAK
23 - Hodnota PLC
24 - TYP nastroje
0 = fréza, 21 = dotykovéa sonda
34 - Lift off (zdvizeni)
Cykly dotykové sondy, 990 1 - Chovani pfi najizdéni:
0 = standardni chovani
1 = U&inny radius, bezpecna vzdalenost nula
2 - 0 = vyp kontrola dotykové sondy
1 = kontrola dotykové sondy zap
Stav zpracovani, 992 10 - Predbéh bloki je aktivni
1=ano,0=ne
11 - Faze hledani
14 - Cislo posledni chyby FN14
16 - Je aktivni skute¢né zpracovani

1 = zpracovani, 2 = simulace

Priklad: Prifazeni hodnoty aktivniho koeficientu zmény méritka

osy Z parametru Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN19: PLC: predani hodnot do PLC

Pomoci funkce FN 19: PLC mUzZete predat az dvé ¢isla nebo
Q-parametry do PLC.
Velikosti krok( a jednotky: 0,1 ym resp. 0,0001 °
Priklad: predani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 1 ym pfipadné
0,001°) do PLC.

56 FN19: PLC=+10/+Q3
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10.8 Pridavné funkce

FN20: WAIT FOR: synchronizace NC a PLC

@ Tuto funkci mizete pouzit pouze se souhlasem vyrobce
vaseho stroje!

Pomoci funkce FN 20: WAIT FOR mUzete provadét synchronizaci
mezi NC a PLC za chodu programu. NC zastavi obrabéni, dokud neni
splnéna podminka, kterou jste naprogramovali v bloku FN20. TNC
muZze pfitom testovat nasledujici PLC-operandy:

PLC- Zkracené

operand oznaceni LD ERLES

Merker M 0 az 4999

(pfiznak)

Vstup | 0az 31,128 az 152
64 az 126 (prvni PL 401 B)
192 az 254 (druhé PL 401 B)

Vystup (0] 0az 30
32 az 62 (prvni PL 401 B)
64 az 94 (druha PL 401 B)

Citag C 48 az 79

Casovad T 0az 95

Byte B 0 az 4095

Slovo w 0 az 2047

Dvaoijité slovo D 2048 az 4095

U TNC 320 vybavuje HEIDENHAIN poprvé Fidici systém rozSifenym
rozhranim pro komunikaci mezi PLC a NC. Pfitom se jedna o nové
symbolické Aplication Programmer Interface (API — rozhrani
programatora aplikace). Dosavadni, zabéhnuté rozhrani PLC-NC
existuje soub&zné i nadale a mize se pouzivat. Pouzivani nového
nebo starého TNC-API definuje vyrobce stroje. Zadejte nazev
symbolického operandu jako Fetézec, aby se ¢ekalo na definovany
stav symbolického operandu.
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V bloku FN 20 jsou dovoleny nasledujici podminky:

Podminka Zkracené oznaceni
rovno ==

mensi nez <

vetsi nez >

mensi nez - rovno <=

vétsi nez - rovno >=

Priklad: zastaveni chodu programu az do okamziku, kdy PLC

nastavi pfiznak (registr) 4095 na 1.
32 FN20: CEKAT NA M4095==

Priklad: zastaveni chodu programu az do okamziku, kdy PLC

nastavi symbolicky operand na 1
32 FN20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==
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10.8 Pridavné funkce

FN29: PLC: predani hodnot do PLC

Pomoci funkce FN 29: PLC miiZete pfedat az osm ¢isel nebo
Q-parametrt do PLC.

Velikosti krokl a jednotky: 0,1 ym resp. 0,0001 °

PFiklad: pfedani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 1 uym pfipadné 0,001 °)
do PLC.

56 FN29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15
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FN37: EXPORT

Funkci FN37: EXPORT potfebujete pfi psani vlastnich cyklt a kdyz je
chcete propojit s TNC. Q-parametry 0-99 jsou v cyklech ucinné pouze
lokalné. To znamena, ze Q-parametry jsou Ucinné pouze v tom
programu, ve kterém byly definovany. Pomoci funkce FN 37: EXPORT
muZzete exportovat lokalné ucinné Q-parametry do jiného
(vyvolavajiciho) programu.

Priklad: Export lokalniho Q-parametru Q25
56 FN37: EXPORT Q25

Pfiklad: Export lokalnich Q-parametri Q25 az Q30
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

@ TNC exportuje tu hodnotu, kterou ma parametr prave v
okamziku pfikazu EXPORT.

Parametr se exportuje pouze do bezprostfedné volajiciho
programu.
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10.9 Pristupy k tabulk

10.9 Pristupy k tabulkam s
instrukcemi SQL

Uvod

Pristupy k tabulkam programujete v TNC pomoci instrukci SQL v ramci
tzv. ,Transakce®. Jedna transakce obsahuje nékolik instrukci SQL,
které zajist uji uspofadané zpracovani zaznamu v tabulkach.

@ Tabulky konfiguruje vyrobce stroje. Pfitom se také definuiji
nazvy a oznaceni, které jsou potfebné jako parametry pro
instrukce SQL.

Pojmy, které se dale pouzivaji:

Tabulka: Tabulka obsahuje x sloupeckl a y fadek. Je ulozena v
spravé souborl TNC jako soubor a adresuje se cestou a nazvem
souboru ( = nazev tabulky). Alternativné Ize k adresaci cestou a
nazvem souboru pouzivat synonyma.

Sloupecky: Pocet a oznaceni sloupeckl se definuje pfi konfiguraci
tabulky. Oznaceni sloupeckl se pouziva u rliznych instrukci SQL k
adresovani.

Radky: Pocet Fadkt je proménny. MiZete pridavat nové radky.
Nevedou se zadna ¢&isla fadkd nebo néco podobného. Mlzete ale
fadky vybrat (zvolit) na zakladé vaSeho obsahu sloupecku. Mazani
fadku je mozné pouze v editoru tabulek — nikoliv NC-programem.

Bunka: Sloupecek s jednou fadkou.
Zaznam do tabulky: Obsah buriky

Result-set (Vysledkova sada): BEhem transakce se spravu;ji
zvolené fadky a sloupecky ve formé vysledkové sady. Vysledkovou
sadu muUzete povazovat za "schranku®, kam se do¢asné ulozi

vybrané fadky a sloupecky. (Result-set = anglicky "sada vysledk(").

Synonymum: Timto pojmem se oznacuje nazev tabulky, ktery se
pouziva namisto cesty a nazvu souboru. Synonyma definuje
vyrobce stroje v konfiguracnich udajich.
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Transakce

V podstaté se transakce sklada z téchto akci:

Adresovani tabulky (souboru), volba fadku a pfenos do vysledkové
sady.

Cteni radek z vysledkové sady, zména a /nebo pidani novych
fadek.

UkoncCeni transakce. Pfi zménach/doplnovani se prebiraji fadky z
vysledkové sady do tabulky (souboru).

Aby bylo mozné zpracovavat tabulkové zaznamy v NC-programu a
zabranilo se sou¢asnym zménam ve stejnych fadcich tabulek, tak jsou
potfeba dalsi ¢innosti. Z toho vyplyva nasledujici Prabéh transakce:

1

Pro kazdy sloupecek, ktery se méa zpracovat, se specifikuje Q-
parametr. Q-parametr se pfifadi ke sloupecku — ,spoji se” (SQL
BIND...).

Adresovani tabulky (souboru), volba fadkl a prenos do vysledkové
sady. Navic definujete, které sloupecCky se maji pfevzit do
vysledkové sady (SQL SELECT...).

Zvolené fadky mlzete ,zablokovat‘. Pak mohou jiné procesy sice
Cist z téchto fadku, ale nemohou tabulkové zaznamy ménit. Pfi
provadéni zmén byste méli zvolené fadky vzdy zablokovat

(SQL SELECT ... FOR UPDATE).

Cteni fadek z vysledkové sady, zména a /nebo pFidani novych
fadek:

— Prevzit jednu fadku z vysledkové sady do Q-parametr( vaseho
NC-programu (SQL FETCH...)

— Pfipravit zmény v Q-parametrech a pfenést do fadku vysledkové
sady (SQL UPDATE...)

— Pripravit novou fadku v Q-parametrech a predat ji jako novou
fadku do vysledkové sady (SQL INSERT...)

Ukonceni transakce.

— Zména/doplfiovani tabulkovych zaznami: Data se pfebiraji z
vysledkové sady do tabulky (souboru). Nyni jsou ulozené v
souboru. Pfipadna zablokovani se zrusi, uvolni se vysledkova
sada (SQL COMMIT...).

— Tabulkové zaznamy se neméni/nedopliuji (pfistupy pouze pro
¢teni): Pfipadna zablokovani se zrusi, uvolni se vysledkova sada
(SQL ROLLBACK... BEZ INDEXU).

Muzete zpracovavat soucasné nékolik transakci.

@ Zapocatou transakci bezpodmine&né ukoncete — i kdyz
jste pouZili pFistup pouze se ¢tenim. Pouze tak se zarudi,
ze se neztrati zmény/doplriky, zrusi se zablokovani a
uvolni se vysledkova sada.

HEIDENHAIN TNC 320

trukcemi SQL

Tabelle
"ABC"

Dateiver-
waltung

SQL Select

—
SQL Commit
—
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—
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10.9 Pristupy k tabulk

Result-set (Vysledkova sada)

Vybrané fadky ve vysledkové sadé se Cisluji od 0 nahoru. Toto
Cislovani se oznacduje jako index. B&hem ¢tecich a zapisovacich
pristupl se udava Index a tak se cilené pracuje s jedinou fadkou
vysledkové sady.

Casto je vyhodné fadky ve vysledkové sadé ukladat setfidéné. To je
mozné pomoci definice sloupecku tabulky, ktery obsahuje tfidici
kritérium. Navic se zvoli stoupajici nebo klesajici poradi (SQL
SELECT ... ORDER BY ...).

Zvoleny fadek, ktery se prebral do vysledkové sady, se adresuje
pomoci HANDLE(Manipulatoru souboru). V8echny nasledujici
instrukce SQL pouzivaji Handle (Manipulator) jako referenci tohoto
-,Mnozstvi zvolenych fadek a sloupct®.

Pfi ukongeni transakce se Handle opét uvolni (SQL COMMIT... nebo
SQL ROLLBACK...). Pak jiz neni platny.

Muzete zpracovavat nékolik vysledkovych sad soucasné. Server SQL
zadava pfi kazdém pfifazeni vybéru novy Handle.

»Spojeni“ Q-parametru se sloupcem

NC-program nema pfimy pfistup k tabulkovym zaznamim ve
vysledkové sadé. Data se musi prevést do Q-parametrt. Naopak se
data nejdfive pfipravi do Q-parametrd a pak se pfevedou do
vysledkové sady.

Pomoci SQL BIND ... definujete, které sloupecky tabulky se odrazi v
kterych Q-parametrech. Q-parametry se "spoji“ se sloupecky (pfifadi
se k nim). Sloupecky, které nejsou ,spojené“ s Q-parametry, se pfi
Cteni/zapisech neberou do uvahy.

Generuje-li se pfikazem SQL INSERT... nova fadka tabulky, tak se
sloupeckum, které nejsou ,spojené" s Q-parametry, pfifadi standardni
hodnoty.

366

SQL FETCH Q1 HANDLE(QS)...

SOL@QQ)SELECT ...
Tabelle Result-
"ABC" set
Q5 = Handle
fur
selektierte
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Programovani instrukci SQL

Instrukce SQL programujte v rezimu Program zadat/editovat:
Volba funkci SQL: stisknéte softklavesu SQL

Zvolte instrukci SQL softklavesou (viz Prehled) nebo
stisknéte softklavesu SQL EXECUTE a

saL

naprogramuijte instrukci SQL

Prehled softklaves

Funkce

Softklavesa

SQL EXECUTE
Programovani "Select-instrukce®

SGL EXECUTE

SQL BIND
»Spojeni“ (pfifazeni) Q-parametru se sloupcem
tabulky

SOL BIND

SQL FETCH
Precteni fadek tabulky z vysledkové sady a ulozZeni
do Q-parametra

SGL FETCH

SQL UPDATE
UlozZeni dat z Q-parametr(i do pfislusné fadky
tabulky ve vysledkové sadé

SGL UPDATE

SQL INSERT
UlozZeni dat z Q-parametri do nové fadky tabulky
ve vysledkové sadé

SOL INSERT

SQL COMMIT
Prenos fadek z vysledkové sady do tabulky a
ukondéeni transakce.

SGL COMMIT

SQL ROLLBACK

INDEX neni programovany: zru$it dosavadni
zmeény/doplriky a ukongit transakci.

INDEX je naprogramovany: indexovana fadka
zUstane ve vysledkové sadé zachovana —
vSechny ostatni fadky se z vysledkové sady
odstrani. Transakce se neuzavre.

saL
ROLLBACK

HEIDENHAIN TNC 320

trukcemi SQL

”

am s Ins

10.9 PFistupy k tabulk

" @



trukcemi SQL

/4

am s Ins
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SQL BIND

SQL BIND ,spojuje” Q-parametr s jednim sloupcem tabulky. Instrukce
SQL Fetch, Update a Insert vyhodnocuiji toto ,spojeni® (pfifazeni)
béhem prfenosu dat mezi vysledkovou sadou a NC-programem.

SQL BIND bez nazvu tabulky a sloupce spojeni rusi. Spojeni konci
nejpozdéji s ukon&enim NC-programu, popf. podprogramu.

@ Muzete programovat libovolny pocet ,spojeni“. Béhem
¢teni a zapisl se bere ohled vyluéné na sloupecky, které
jsou uvadéné v instrukci Select.

SQL BIND... se musi naprogramovat pred instrukcemi
Fetch, Update nebo Insert. Instrukci Select mlzete
naprogramovat bez pfedchozich spojovacich instrukci.

Pokud uvedete v instrukci Select sloupecky, které
nemaji naprogramované zadné ,spojeni®, tak to béhem
cteni/zapisl vyvola chybu (pferuseni programu).

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, ktery se
"spoji“ (pfifadi) se sloupeckem tabulky.

SGL BIND

Databanka: Nazev sloupecku: zadejte nazev tabulky a
oznaceni sloupce — oddélené teckou ,,.“.

Jméno tabulky: synonymum nebo cesta a nazev
souboru této tabulky. Synonymum se zadava pfimo —
cesta a nazev souboru se uvadi v jednoduchych
uvozovkach.

Nazev sloupecku: oznaceni sloupecku tabulky,
definované v konfiguracnich udajich.

368

Példa: ,,Spojeni“ (pfifazeni) Q-parametru se
sloupcem tabulky
11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Példa: Zruseni spojeni

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT EI,
SQL SELECT vybira fadky tabulky a prevadi je do vysledkové sady. Példa: Zvolit vSechny fadky tabulky (7))
Server SQL uklada data po Fadcich do vysledkové sady. Radky se 11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR" =
Cisluji postupné od 0. Toto Cislo fadku - INDEX - se pouziva v i = = “ E
pfikazech SQL Fetch a Update. 12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X 8
V opci SQL SELECT...WHERE... zadejte kritéria pro vybér. Tim se 13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y" =
muze omezit pocet pfenasenych fadek. Kdyz tuto opci nepouzijete, 14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z" -
nahraji se vSechny fadky tabulky. .b
V opci SQL SEI:EC,T...OR]?ER BS{.V.. zgdejte kritérium pro t,rldenl. ) 20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, c
Obsahuje oznaceni sloupecku a klicové slovo pro vzestupné/sestupné MESS Z FROM TAB EXAMPLE" "=
tfidéni. Nepouzijete-li tuto opci, tak se budou fadky ukladat v - - (7))
nahodném pofadi.

, _ . Példa: Vybér fadku tabulky s opci WHERE (KDE) &
Opci SQL SELECT...FOR UPDATE zablokujete vybrané fadky pro (S

ostatni aplikace. Ostatni aplikace mohou tyto fadky cist, ale nemohou
je ménit. Tuto opci bezpodminecné pouzivejte, pokud provadite
zmény v tabulkovych zaznamech. 20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS Y,

o . e . MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
Prazdna vysledkova sada: Nejsou-li k dispozici Zadné fadky, ktere by MESS NR<20"
odpovidaly vybé&rovym kritériim, tak server SQL vrati platny Handle ale =

zadné tabulkove zaznamy. Példa: Vybér Fadku tabulky s opci WHERE (KDE) a

Q-parametrui

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:'Q11’"

Példa: Nazev tabulky definovany cestou a nazvem
souboru

10.9 PFistupy k tabulk

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE\TAB_EXAMPLE’
WHERE MESS_NR<20"
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S0L EXECUTE!

370

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr pro Handle.
Server SQL vrati Handle pro vybranou skupinu fadka
a sloupeckd, vybrany touto aktualni instrukci Select.
V pfipadé chyby (vybér nebylo mozné provést) vrati
server SQL ,1°

,0“ ozna&uje neplatny Handle.

Databanka: text pfikazu SQL: s nasledujicim prvky:
SELECT (klicové slovo): oznaceni pfikazu SQL

Oznaceni prenasenych sloupeckll tabulky — nékolik
sloupecku oddélenych ,,“ (viz pfiklady). Ke vSem zde
uvedenym sloupeckiim musi byt ,pfipojené“ Q-
parametry.

FROM nazev tabulky: synonymum nebo cesta a
nazev souboru této tabulky. Synonymum se zadava
pfimo — cesta a nazev tabulek se uvadi v
jednoduchych uvozovkach (viz pfiklady).

Volitelné:

WHERE Kkritéria vybéru: kritérium vybéru obsahuje
oznaceni sloupeckl, podminku (viz tabulka) a
porovnavaci hodnotu. Nékolik vyb&rovych kritérii se
spojuje logickymi operatory A, popf. NEBO.
Porovnavaci hodnotu naprogramujte pfimo nebo v Q-
parametru. Q-parametr zac¢ina s ,:* a je mezi
jednoduchymi apostrofy (viz pfiklad).

Volitelné:

ORDER BY oznaceni sloupec¢ku ASC pro vzestupné
tfidéni — nebo

ORDER BY oznadeni sloupeck DESC pro sestupné
tridéni

Neni-li naprogramované ani ASC ani DESC, tak je
standardni nastaveni vzestupné tfidéni.

Vybrané fadky se budou tfidit podle uvedeného
sloupecku.

Volitelné:
FOR UPDATE (klicové slovo): vybrané fadky se
zablokuji pro pfistup se zapisem jinymi procesy.
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SQL FETCH

SQL FETCH c¢te fadky adresované pomoci INDEXU z vysledkové
sady a uklada tabulkové zaznamy do ,spojenych” (pfifazenych) Q-
parametr(. Vysledkova sada se adresuje pomoci HANDLE.

SQL FETCH bere do Uvahy vSechny sloupecky, které byly uvedené ve
vybérové instrukci (Select).

SOL FETCH

372

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k Zzadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle nebo je Index pfili$
veliky)

Databanka: ID pristupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

Databanka: index vysledka SQL: Cislo fadku ve
vysledkové sadé. Prectou se tabulkové zaznamy v
této radce a prevedou se do ,spojeného” Q-
parametru. Neuvedete-li index, tak se precte prvni
fadka (n = 0).

Cislo fadku se uvadi pfimo nebo naprogramujte Q-
parametr, ktery Index obsahuje.

Példa: Cislo radku se preda do Q-parametru

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE QS5 INDEX+Q2

Példa: Cislo fadku se naprogramuje pfimo

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS
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SQL UPDATE

SQL UPDATE prevede data pfipravena v Q-parametrech do fadku
vysledkové sady adresovaného INDEXEM. Stavajici fadek ve
vysledkové sadé se kompletné prepise.

SQL UPDATE bere do uvahy vSechny sloupecky, které byly uvedené
ve vybérové instrukci (Select).

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k zadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle, index je pfili$ veliky,
mimo rozsah hodnot nebo chybny format dat)

SOL UPDATE

Databanka: ID pristupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

Databanka: index vysledka SQL: Cislo fadku ve
vysledkové sadé. Tabulkové zaznamy, pfipravené v
Q-parametrech, se zapiSou do této fadky. Neuvedete-
li index, tak se zapiSe prvni fadka (n = 0).

Cislo fadku se uvadi pfimo nebo naprogramujte Q-
parametr, ktery Index obsahuje.

SQL INSERT

SQL INSERT generuje novou fadku ve vysledkové sadé a prevadi
data pfipravena v Q-parametrech do nové fadky.

SQL INSERT bere do uvahy v8echny sloupecky uvedené ve vybérové
instrukci (Select) — sloupecky tabulky, které nebyly ve vybérové
instrukci vzaty do Uvahy, se zapisuji se standardnimi hodnotami.

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k zadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle, rozsah hodnot
pfekro¢en nebo chybny format dat)

SOL INSERT

Databanka: ID pristupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: Cislo radku se preda do Q-parametru

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Példa: Cislo Fadku se naprogramuje pfimo

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Példa: Cislo rfadku se preda do Q-parametru

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5

373

trukcemi SQL

am s ins

”

10.9 PFistupy k tabulk



SGL COMMIT

trukcemi SQL

/4

am s Iins

10.9 Pristupy k tabulk

SQL COMMIT

SQL COMMIT prevadi vSechny fadky z vysledkové sady zpatky do
tabulky. Také se zrusi zablokovani nastavené pomoci SELECT...FOR
UPDATE.

Handle pfidéleny béhem instrukce SQL SELECT ztraci svoji platnost.

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k zadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle nebo stejné
zaznamy ve sloupcich, v nichz jsou pozadovany
jednoznacéné zaznamy).

Databanka: ID pristupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

SQL ROLLBACK

Provedeni SQL ROLLBACK z4avisi na tom, zda je naprogramovany
INDEX:

INDEX neni programovany: vysledkova sada se nezapiSe zpét do
tabulky (pfipadné zmény / doplnéni se ztrati) Transakce se ukongi -
Handle pfidéleny béhem SQL SELECT ztrati svoji platnost. Typické
pouziti: ukoncite transakci s vylu¢né ¢tecim pfistupem.

INDEX je naprogramovany: indexovana fadka zUstane ve
zachovana — vSechny ostatni fadky se z vysledkové sady odstrani.
Transakce se neuzavre. Blokovani nastavené pomoci
SELECT...FOR UPDATE zUstane pro indexované fadky zachované
— pro vSechny ostatni Fadky se zrusi.

SaL
ROLLBACK

374

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k Zzadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle)

Databanka: ID p¥istupu SQL : Q-parametr, obsahuijici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

Databanka: index vysledki SQL: Fadky, které maji
zUstat ve vysledkové sadé. Cislo fadku se uvadi
pfimo nebo naprogramujte Q-parametr, ktery Index
obsahuje.

Példa:

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE QS5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE Q5

Példa:

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE QS5
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10.10PFimé zadani vzorce

Zadani vzorce

Pomoci softklaves miizete do programu obrabéni zadavat pfimo
matematické vzorce, které obsahuji vice poc¢etnich operaci:

Vzorce se objevi po stisknuti softklavesy VZOREC. TNC zobrazi

nasledujici softklavesy v nékolika listach:

Spojovaci funkce

Scitani
napf. Q10 =Q1 + Q5

Odgcitani
napf. Q25=Q7 - Q108

Nasobeni
napf. Q12=5* Q5

Déleni
napf. Q25=Q1/Q2

Uvodni zavorka

napf. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zavorka

napf. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napf. Q15=SQ 5

Druha odmocnina (angl. square root)
napf. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinus Uhlu
napf. Q44 = SIN 45

Kosinus uhlu
napf. Q45 = COS 45

JULILDILIU

Tangens uhlu
napf. Q46 = TAN 45

TAN

Arkus-sinus

Inverzni funkce sinusu; uréeni Uhlu z poméru
protilehla odvésna/prepona

napf. Q10 = ASIN 0,75

Arkus-kosinus

Inverzni funkce kosinusu; uréeni uhlu z poméru
pfilehla odvésna/prepona

napf. Q11 = ACOS Q40
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Spojovaci funkce

o
[e)
=
ES
[N
<
o
(]
Y

Arkus-tangens

Inverzni funkce tangens; ur€eni Uhlu z poméru
protilehla odvésnal/pfilehla odvésna

napf. Q12 = ATAN Q50

Umocnovani hodnot
napf. Q15=373

Konstanta Pl (3,14159)
napf. Q15="PI

Vytvoreni prirozeného logaritmu (LN) Cisla
Zaklad 2,7183
napf. Q15=LN Q11

2
=

Vytvoreni logaritmu ¢éisla, zaklad 10
napf. Q33 = LOG Q22

Exponencialni funkce, 2,7183 na n-tou
napf. Q1 = EXP Q12

Negace hodnoty (vynasobeni ¢islem -1)
napf. Q2 = NEG Q1

-
o
]

Odfiznuti desetinnych mist
VytvoFeni celého Cisla
napf. Q3 = INT Q42

INT

Vytvoreni absolutni hodnoty cisla
napf. Q4 = ABS Q22

ABS

Od¥iznuti mist pred desetinnou ¢arkou
Vytvoreni zlomku
napf. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Test znaménka Cisla
napf. Q12 = SGN Q50
Pokud je vracena hodnota Q12 = 1, pak Q50 >=0
Pokud je vracena hodnota Q12 = -1, pak Q50 <0

Vypocet modulové hodnoty (zbytku déleni)
napf. Q12 =400 % 360
Vysledek: Q12 =40

i 0B

376
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Vypocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorcu plati nasledujici pravidla:

Teckové vypocty pred ¢arkovymi
12 Q1=5*3+2*10=235

1. vypocetni krok 5 * 3 =15
2. vypocetni krok 2 * 10 =20
3. vypocetni krok 15 + 20 = 35
nebo
13 Q2=SQ10-323=173
1. vypocetni krok 10 na druhou = 100

2. vypocetni krok 3 na treti = 27
3. vypocetni krok 100 — 27 =73

Distributivni zakon
Distributivni zakon pfi vypoctech se zavorkami

a*(b+c)=a*b+a*c
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Priklad zadani

Vypocet uhlu pomoci arctan z protilehlé odvésny (Q12) a pfilehlé
odvésny (Q13); vysledek pfifadit parametru Q25:

m M Volba zadavani vzorce: stisknéte klavesu Q a
softklavesu VZOREC

CISLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

25 Zadejte Cislo parametru

E PFepinejte listy softklaves a zvolte funkci arkus-
tangens
a PFepinejte listy softklaves a otevrete zavorku

m 12 Zadejte Cislo Q-parametru 12

Zvolte déleni

m 13 Zadejte Cislo Q-parametru 13

E @ Uzaviete zavorku a ukoncete zadani vzorce

Priklad NC-bloku
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

378
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10.11 Retézcové parametry

Funkce pro zpracovani retézcu

Zpracovani textovych fetézcl (anglicky string = fetézec znakl) pomoci
parametr( QS muZete pouzivat k pfipravé proménnych fetézcl znaka.
Tyto Fetézce znakd mlzete vydavat napfiklad funkci FN16:F-TISK pro
pripravu proménnych protokold.

Parametru fetézce muZzete pfifadit posloupnost znak (pismen, €islic,
specialnich znakd, fidicich znakd a prazdnych znak(). Pfifazené,
popf. nactené hodnoty, muzete nize uvedenymi funkcemi také dale
zpracovavat a kontrolovat.

Ve funkcich Q-parametrd STRING FORMEL a FORMEL jsou
obsazené riizné funkce ke zpracovani parametr( textovych fetézcu.

Funkce obsazené ve STRING

FORMEL Softklavesa  Stranka
Pfifazeni fetézcového parametru Str. 380
Retézeni parametr( fetézce Str. 380
Prevod ciselné hodnoty do Str. 381
fetézcového parametru

Kopirovat ¢ast fetézcového parametru Str. 382
Funkce textovych fetézct ve funkci n 7
VZOREC Softklavesa  Stranka
Prevod fetézcového parametru na Str. 383
giselnou hodnotu o

Provéfeni fetézcového parametru Str. 384
Precteni délky fetézcového parametru Str. 385
Porovnani abecedniho pofadi Str. 386

@ Pouzivate-li funkci STRING FORMEL (VZOREC
TEXTOVEHO RETEZCE), tak je vysledkem provedené
vypocetni operace vzdy fetézec. Pouzivate-li funkci
FORMEL (VZOREC), tak je vysledkem provedené
vypocetni operace vzdy Ciselna hodnota.
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Pfirazeni retézcového parametru

Pred pouZitim fetézcovych proménnych je musite nejdfive pfifadit. K
tomu pouzijte pfikaz DECLARE STRING (DEKLAROVAT RETEZEC).

Zvoleni specialnich funkci TNC: stisknéte klavesu
e SPEC FCT (Specialni funkce)

Zvolte funkci DECLARE (DEKLAROVAT)
Zvolte softklavesu STRING (RETEZEC)

Ptiklad NC-bloku:
37 DECLARE STRING QS10 = "OBROBEK"

Retézeni parametra fetézce

Pomoci sdruzovacich operatoru (fetézcovy parametr II fetézcovy
parametr) muzete spojovat nékolik fetézcovych parametr(.

m Volba funkci Q-parametrt
Volba funkce STRING FORMEL (Vzorec retézce)

Zadejte Cislo parametru fetézce, vnémz ma TNC =~
uloZit sloZeny fetézec a potvrdte je klavesou ZADANI

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je ulozen
prvni CasteCny fetézec a potvrdte jej klavesou
ZADANI: TNC ukaze symbol Fetézeni I1

Potvrdte klavesou ZADANI

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je ulozen
druhy CasteCny fetézec a potvrdte jej klavesou
ZADANI

Postup opakujte, az mate zvolené vSechny spojované
Casti fetézce, klavesou END operaci ukonCete

Priklad: QS10 ma obsahovat kompletni text z QS12, QS13 a QS14
37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Obsahy parametr(:
QS12: Obrobek
QS13: Stav:
QS14: Zmetek
QS10: Status obrobku: Zmetek

380
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Prevod ciselné hodnoty do retézcového
parametru
Funkci TOCHAR prevede TNC ¢&iselnou hodnotu do fetézcového

parametru. Timto zplsobem muZzete spojovat Ciselné hodnoty s
proménnymi textovymi fetézci.

m Volba funkci Q-parametrd

Volba funkce STRING FORMEL (Vzorec retézce)

Volba funkce pro pfevod €iselné hodnoty do
parametru fetézce

Zadejte Cislo nebo poZadovany parametr Q, ktery ma
TNC prevést, klavesou ZADANI potvrdte

Pokud to je pozadovano, zadejte poCet desetinnych
mist, ktery ma TNC prevést, kldvesou ZADANI
potvrdte

Viyraz v z&vorce uzaviete klavesou ZADANI a
ukoncCete zadavani klavesou END

Priklad: parametr Q50 prevedte na parametr retézce QS11,
pouzijte 3 desetinna mista

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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try

ézcové parame
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Kopirovat ¢ast parametru retézce

Funkci SUBSTR mUzete zkopirovat urcitou oblast z fetézcového

parametru.

RETEZCOUY
UYRAZ

SUBSTR

Volba funkci Q-parametrt

Volba funkce STRING FORMEL (Vzorec fetézce)

Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma TNC ulozit
kopirovany fetézec znakUl a potvrdte jej klavesou
ZADANI

Volba funkce pro vystfizeni ¢asti fetézce

Zadejte Cislo parametru QS, z néhoz chcete
zkopirovat ¢ast fetézce, klavesou Zadani potvrdte

Zadejte Cislo pozice, od niZ se ma Cast fetézce
kopirovat, klavesou ZADANI potvrdte

Zadejte pocet znakd, které si pfejete zkopirovat,
klavesou ZADANI potvrdte

Vyraz v zavorce uzavfete klavesou ZADANI a
ukoncete zadavani klavesou END

@ Uvédomte si, Ze prvni znak textového fetézce stoji interné
na misté oznaceném s "0".

Priklad: Z fetézcového parametru QS10 se piecte od tretiho mista
(BEG2) ¢ast retézce dlouha ¢tyfi znaky (LEN4).

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Prevod retézcového parametru na ¢iselnou
hodnotu

Funkce TONUMB prevede fetézcovy parametr na ¢iselnou hodnotu.

PFevadéna hodnota by méla obsahovat pouze Cisla.

% Prevadény parametr QS smi obsahovat pouze ¢iselné
hodnoty, jinak TNC vyda chybové hlaseni.

Volba funkci Q-parametrd

Volba funkce FORMEL

Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma TNC uloZit
Ciselnou hodnotu a potvrdte jej klavesou ZADANI

Prepnéte listu softklaves

Volba funkce pro prevod fetézcového parametru na
Ciselnou hodnotu

TONUMB

Zadejte Cislo parametru QS, ktery ma TNC prevést,
klavesou Zadani potvrdte

Vlyraz v zavorce uzaviete klavesou ZADANI a
ukoncCete zadavani klavesou END

Priklad: Retézcovy parametr QS11 pievést na éiselny parametr
Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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try

ézcové parame

10.11 Ret

Provéreni retézcového parametru

Funkci INSTR mUzete provéfit, zda popf. kde je v Fetézcovém
parametru obsazen jiny Fetézcovy parametr.

&

Volba funkci Q-parametrt

Volba funkce FORMEL

Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
pozici, kde zacina hledany text, klavesou ZADANI
potvrdte

Prepnéte listu softklaves

Volba funkce pro kontrolu fetézcového parametru

Zadeijte Cislo parametru QS, v némz je uloZen hledany
fetézec a potvrdte jej klavesou ZADANI

Zadejte Cislo parametru QS, ktery ma TNC prohledat,
klavesou ZADANI potvrdte

Zadejte Cislo pozice, od niz ma TNC fetézec
prohledavat, klavesou ZADANI potvrdte

Vyraz v zavorce uzavrete klavesou ZADANI a
ukoncete zadavani klavesou END

Pokud TNC hledanou &ast fetézce nenajde, tak do
parametru vysledku ulozi 0.

Pokud se hledana ¢ast fetézce vyskytuje vicekrat, tak TNC
vrati prvni pozici, kde se ¢ast fetézce vyskytuje.

Priklad: prohledejte QS10 zda obsahuje text, ulozeny v parametru
QS13. Hledani ma zacit od treti pozice

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )

384
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Precteni délky retézcového parametru

try

Funkce STRLEN zjisti délku textu, ktery je uloZen ve volitelném
fetézcovém parametru.

Volba funkci Q-parametrd

Volba funkce FORMEL

Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
zjisténou delku fetézce, a potvrdte je klavesou
ZADANI

Prepnéte listu softklaves

34

ézcové parame

Volba funkce pro zjisténi délky textu fetézcového
parametru

STRLEN

10.11 Ret

Zadeijte Cislo parametru QS, jehoz délku ma TNC
zZjistit a klavesou ZADANI potvrdte

Viyraz v zavorce uzaviete kldvesou ZADANI a
ukoncete zadavani klavesou END

Priklad: Zjistéte délku QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Porovnani abecedniho poradi

Funkci STRCOMP muzete porovnat abecedni poradi fetézcovych

parametrd.

STRCOMP

=y

Volba funkci Q-parametrt

Volba funkce FORMEL

Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit

vysledek porovnani, a potvrdte je klavesou ZADANI

PFepnéte liStu softklaves

Volba funkce pro porovnani fetézcovych parametrd

Zadejte Cislo prvniho parametru QS, ktery ma TNC
porovnat, klavesou ZADANI potvrdte

Zadejte Cislo druhé parametru QS, ktery ma TNC
porovnat, klavesou ZADANI potvrdte

Vyraz v zavorce uzavrete klavesou ZADANI a
ukoncete zadavani klavesou END

TNC vrati nasledujici vysledek:

0: porovnavané parametry QS jsou identické

+1: prvni parametr QS lezi v abecedé pred druhym
parametrem QS

-1: prvni parametr QS lezi v abecedé za druhym
parametrem QS

Priklad: Porovnani abecedniho poradi QS12 a QS14
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)

386
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10.12 Predobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q122 jsou obsazeny hodnotami z TNC. Témto
Q-parametriim jsou pfifazeny:

hodnoty z PLC
udaje o nastroji a vietenu
udaje o provoznim stavu atd.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametry Q100 az Q107 k prevzeti hodnot z PLC do
NC-programu.

Aktivni radius nastroje: Q108

Aktivni hodnota radiusu nastroje je pfifazena parametru Q108. Q108
se sklada z:

radiusu nastroje R (tabulka nastrojii nebo blok TOOL DEF)
delta-hodnoty DR z tabulky nastroju;
delta-hodnoty DR z bloku TOOL CALL.

Osa nastroje: Q109

Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje ;I:r(:\?l?;?ru
Osa nastroje neni definovana Q109 = -1
Osa X Q109=0
OsaY Q109 = 1
OsaZz Q109 =2
Osa U Q109=6
Osa V Q109=7
Osa W Q109=28

HEIDENHAIN TNC 320
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10.12 Pfredobsazené Q-parametry

Stav vietena: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-funkci
pro vieteno:

M-funkce s:grr‘:;: ru

Stav vietena neni definovan Q110 =-1

MO03: START vietena, ve smyslu hodinovych  Q110=0

ruciCek

MO04: START vretena, proti smyslu Q110 =1

hodinovych ruci¢ek

MO05 po M03 Q110=2

MO05 po M04 Q110=3
Privod chladici kapaliny: Q111

M-funkce s:grr‘:;: ru

MO08: ZAP chladici kapaliny Q111 =1

MO09: VYP chladici kapaliny Q111=0

Koeficient presahu: Q112

TNC pfifadi parametru Q112 koeficient prekryti pfi frézovani kapes

(MP7430).

Rozmérové udaje v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofovani s PGM CALL na
rozmérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny

program.

Mérové jednotky hlavniho programu

Hodnota
parametru

Metricky systém (mm)

Q113=0

Palcovy systém (inch)

Q113 =1

Délka nastroje: Q114

Aktualni hodnota délky nastroje je pfifazena parametru Q114.

388
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Souradnice po snimani béhem chodu programu

Parametry Q115 az Q119 obsahuji po programovaném méfeni 3D-
dotykovou sondou souradnice polohy vietena v okamziku sejmuti.
Tyto soufadnice se vztahuji k vztaznému bodu, ktery je aktivni v
ruénim provoznim rezimu.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kuli¢ky se pro tyto
souradnice neberou v Uvahu.

Souradna osa ;I:r:::?;?ru
Osa X Q115
OsaY Q116
OsaZ Q117

IV. osa Q118
Zavisi na daném stroji

V. osa Q119

Zavisi na daném stroji
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10.13 Priklad programovani

10.13Priklad programovani

Priklad: Elipsa

Prabéh programu

Obrys elipsy je aproximovan velkym mnozstvim
malychlinearnich usekd (pocet je definovatelny v
Q7). Cim vice je definovano vypoctovych kroki,
tim hladsi je obrys

Smeér frézovani urcite pomoci Uhlu startu a
konce v roviné:

Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rucicek:
Uhel startu > uhel konce

Smeér obrabéni proti smyslu hodinovych rugicek:

Uhel startu < uhel konce
Na radius nastroje se nebere zfetel

0 BEGIN PGM ELIPSA MM

1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 =+50

3JFN0: Q3 =+50

4 FN 0: Q4 = +30

SFENO0: Q5=+0

6 FN 0: Q6 = +360

7FN 0: Q7 = +40

8§FN0: Q8 =+0

9FN0: Q9 =+5

10 FN 0: Q10 = +100

11 FN 0: Q11 = +350

12 FN 0: Q12 = +2

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+2.5

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 R0 FMAX

390
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50

30

50

50

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Uhel startu v roviné

Uhel konce v roviné

Pocet vypocetnich kroki

Natoceni elipsy

Hloubka frézovani

Posuv do hloubky

Frézovaci posuv

Bezpecna vzdalenost pro pfedpolohovani
Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
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Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: obrabéni

Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Zapocteni nato€eni v roviné

Vypocet uhlového kroku

Kopirovani uhlu startu

Nastaveni Gitace fezl

Vypocet soufadnice X vychoziho bodu
Vypocet soufadnice Y vychoziho bodu
Najeti do vychoziho bodu v roviné

Pfredpolohovani na bezpe¢nou vzdalenost v ose vietena

Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace ¢itaCe fezl

Vypocet aktualni souradnice X

Vypocet aktualni soufadnice Y

Najeti do dalSiho bodu

Dotaz zda je hotovo - pokud ne tak skok zpét na LBL 1

Zruseni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpec€nou vzdalenost
Konec podprogramu

ani
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10.13 Priklad programovani

Priklad: vyduty (konkavni) valec kulovou frézou

Prabéh programu

Program funguje pouze s kulovou frézou, délka

nastroje se vztahuje ke stfedu koule

Obrys valce je aproximovan velkym mnozstvim
pfimkovych Usekt (Ize definovat v Q13). Cim

vice krokU je definovano, tim hladsi je obrys

Vélec se frézuje v podélnych fezech (zde:
paralelné s osou Y)

Smér frézovani urcite pomoci vychoziho thlu a

koncového uhlu v prostoru:

Smeér obrabéni ve smyslu hodinovych rucicek:

uhel startu > thel konce

Smér obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek:

Uhel startu < uhel konce
Radius nastroje se koriguje automaticky

0 BEGIN PGM VALEC MM

1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 =+0

3 FN 0: Q3 = +0

4 FN 0: Q4 = +90

5 FN 0: Q5 = +270

6 FN 0: Q6 = +40

7 FN 0: Q7 = +100

8 FN 0: Q8 = +0

9 FN 0: Q10 = +5

10 FN 0: Q11 = +250

11 FN 0: Q12 = +400

12 FN 0: Q13 = +90

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
15 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+3

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX

18 CALL LBL 10

19 FN 0: Q10 = +0

392
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i 50 100 X z

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Stfed v ose Z

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radius valce

Délka vélce

Natoceni v roviné X/Y

Pfidavek na radius valce

Posuv pfisuvu do hloubky

Posuv pfi frézovani

Pocet fezl

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Vyvolani obrabéni

Zruseni pridavku
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20 CALL LBL 10
21 L Z+100 R0 FMAX M2

22 LBL 10

23 Q16 = Q6 - Q10 - Q108

24 FN 0: Q20 = +1

25 FN 0: Q24 = +Q4

26 Q25 = (Q5 - Q4) / Q13

27 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
28 CYCL DEF 7.1 X+Q1

29 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

30 CYCL DEF 7.3 Z+Q3

31 CYCL DEF 10.0 NATOCEN{
32 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8
33 L X+0 Y+0 R0 FMAX

34 L Z+5 R0 F1000 M3

35 LBL 1

36 CC Z+0 X+0

37 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

38 L Y+Q7 R0 FQ12
39 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

40 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

41 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
42 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

43 L Y+0 RO FQ12

44 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

45 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

46 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
47 LBL 99

48 CYCL DEF 10.0 NATOCENI

49 CYCL DEF 10.1 ROT+0

50 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

51 CYCL DEF 7.1 X+0

52 CYCL DEF 7.2 Y+0

53 CYCL DEF 7.3 Z+0

54 LBL 0

55 END PGM VALEC

HEIDENHAIN TNC 320

Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: obrabéni

Zapocteni pfidavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni ¢itaCe fezl

Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)

Zapocteni nato€eni v roviné

Predpolohovani v roviné do stfedu valce

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni pélu v roviné Z/X

Najeti do polohy startu na valci se Sikmym zapichovanim do
materialu

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace ¢itace fezu

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je jiZz hotovo, pokud ano, skok na konec
Prejet po aproximovaném “oblouku” pro dalSi podélny fez
Podélny fez ve sméru Y—

Aktualizace Citace feza

Aktualizace prostorového Uhlu

Dotaz zda je hotovo - pokud ne tak skok zpét na LBL 1

ZruSeni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

v
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10.13 Priklad programovani

Priklad: vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

Prabéh programu

Program funguje pouze se stopkovou frézou
Obrys koule se aproximuje velkym mnozstvim
malych pfimkovych Usekd (rovina Z/X, pocCet se
definuje v Q14). Cim mensi uhlovy krok se

definuje, tim hladsi je obrys

Pocet obrysovych fezu uréite pomoci Uhlového

kroku v roviné (v Q18).

Koule se frézuje v 3D-fezu zespoda nahoru
Radius nastroje se koriguje automaticky

0 BEGIN PGM KOULE MM

1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 =+50

3 FN 0: Q4 = +90

4 FN 0: Q5 = +0

5FN0: Q14 = +5

6 FN 0: Q6 = +45

7 FN 0: Q8 = +0

8 FN 0: Q9 = +360

9 FN 0: Q18 = +10

10 FN 0: Q10 = +5

11 FN 0: Q11 = +2

12 FN 0: Q12 = +350

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX
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50 100 -50

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Uhlovy krok v prostoru

Radius koule

Uhel startu natoeni v roving X/Y
Koncovy Uhel nato€eni v roviné X/Y

Uhlovy krok v roving X/Y pro hrubovani

Pfidavek na radius koule pro hrubovani

Bezpecéna vzdalenost pro pfedpolohovani v ose vietena

Posuv pfi frézovani

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje
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Vyvolani obrabéni

ZruSeni pfidavku

Uhlovy krok v roviné X/Y pro dokonéovani
Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: obrabéni

Vypocet soufadnice Z pro predpolohovani
Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro pfedpolohovani
Kopirovani natoc¢eni v roviné

Zohlednéni pfidavku na radius koule
Posunuti nulového bodu do stfedu koule

Zapocteni thlu startu nato€eni v roviné

Predpolohovani v ose vietena
Nastaveni pélu v roviné X/Y pro predpolohovani
Predpolohovani v roviné

Nastaveni pélu v roviné Z/X, presazené o radius nastroje

Najeti na hloubku

ani
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Projeti aproximovaného ,,oblouku” nahoru

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je oblouk hotov, pokud ne, pak zpét na LBL 2
Najeti na koncovy Uhel v prostoru

Vyjeti v ose vietena

Predpolohovani pro dalSi oblouk

Aktualizace natoéeni v roviné

ZruSeni prostorového uhlu

Aktivace nového natoceni

Dotaz, zda je hotovo, pokud ne, pak navrat na LBL 1
Zruseni natoceni

Zru$eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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Programm=Einspe

TOOL CALL 1 2 sieee

L X+ Y+@ RR FHAX

L 2-18 Re F9999

CC X+8 vy+B

L X+7.908 vY+5.787 |

L X+18.538 Y+23.93i

CC x-29 f+3@

C i+18.599 Y+35.78;

L X+47,.153 Y+59.553

EC X423 Y+61.683

C Hi!E.E]E Y+75.77

E: 1+12.5 raa?.é
+12.5 ¥+

L X-12.% RR I

€€ X125 yigy,

Testovani programu
a provadéni programu
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11.1 Grafické zobrazeni

11.1 Grafické zobrazeni

Aplikace

V provoznich rezimech "Provadéni programu" a "Testovani programu’
simuluje TNC graficky obrabéni. Pomoci softklaves zvolite, zda jako
Pohled shora (pGdorys)
Zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni
Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. PFi aktivni tabulce nastroju muzete nechat

znazornit obrabéni kulovou frézou. K tomu uc¢elu zadejte v tabulce
nastroju R2 = R.

TNC grafiku nezobrazi, jestlize

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru;

neni navolen zadny program.
I% Grafickou simulaci nemuzete pouzit u ¢asti programd,

popf¥. programu s nataéenim: v téchto pripadech vyda TNC
chybové hlaseni.

398
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Prehled: Nahledy

Béhem rezim( "Chod Programu" a "Test programu" ukazuje TNC
nasledujici softklavesy:

Nahled Softklavesa

Padorys

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

oo

Omezeni béhem Provadéni programu

Obrabéni se neda sou€asné graficky znazornit, je-li jiz pocita¢ TNC
vytizen komplikovanymi obrabécimi ukony nebo velkoploSnym
obrabénim. Priklad: fadkovani pfes cely neobrobeny polotovar velkym
nastrojem. TNC pak jiz nepokracuje v grafickém zobrazeni a v
grafickém okné vypiSe text CHYBA. Obrabéni se vSak dale provadi.

11.1 Grafické zobrazeni

Pohled shora (pudorys)

Tato graficka simulace probiha nejrychleji Pr/Bravo Test programu
113.H
El Zvolte softklavesou pudorys
Pro zobrazeni hloubky v této grafice plati:
,Cim hlubsi, tim tmavsi®. @ @

;
@ ®

DIAGNOSE

RESET
*

Start
Po_bloku

START

[E ==z

START
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11.1 Grafické zobrazeni

Zobrazeni ve 3 rovinach

Toto zobrazeni ukazuje jeden pohled (pGdorys) shora se 2 fezy,

Bivatie Test programu
obdobné jako technicky vykres.

113.H

PFi zobrazeni ve 3 rovinach jsou k dispozici funkce ke zvétSeni vyfezu, u H . [‘\
viz ,ZvétSeni vyfezu”, str. 402. - =
Kromé toho muzete pomoci softklaves posouvat rovinu fezu: *!>
= Zvolte softklavesu pro zobrazeni obrobku ve 3 T 474
L0 rovinach
rg', Pfepnéte listu softklaves a zvolte softklavesu vybéru
el rovin fezu
TNC zobrazi nasledujici softklavesy: orasnose
F k S ftkl’ aa;az:iz =
unkce oftklavesy
ARV = H 10 [t | [
Posunuti svislé roviny fezu doprava nebo ‘ E', ‘ ‘ E', ‘
doleva [ LD
Posunuti vertikalni roviny fezu dopfedu = =
nebo dozadu ‘TE’D ‘ ‘LE’D ‘
Posunuti vodorovné roviny fezu nahoru — =
nebo dol ‘ 4@ ‘ ‘ 4@.‘

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce.

Zakladni nastaveni roviny fezu je zvolené tak, aby leZela v roviné
obrabéni a v ose nastroje ve stfedu obrobku.
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3D-zobrazeni

TNC zobrazi obrobek prostorové.

plynule

[Test programu
113.H

3D-zobrazeni mlzete otacet kolem vertikalni osy a preklapét kolem
horizontalni osy. Obrysy neobrobeného polotovaru mlzete nechat
zobrazit na zacatku grafické simulace jako ramecek.

Obrysy neobrobeného polotovaru mizete nechat zobrazit na zacatku
grafické simulace jako ramecek.

V provoznim rezimu "Testovani programu" jsou k dispozici funkce k
zvétSeni vyfezu, viz ,ZvétSeni vyfezu”, str. 402.

Zvolte 3D-zobrazeni softklavesou.

Natoceni 3D-zobrazeni
Prepinejte listu softklaves, az se objevi softklavesa funkci nataceni . e ==
Volba funkci k nataceni:

DIAGNOSE

11.1 Grafické zobrazeni

.
sragT

%ﬁ?xﬁg
Funkce Softklavesy
Zobrazeni natacet vertikalné po 15 ° c o S
= =1
Zobrazeni preklapét horizontalné po 15°
= =
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11.1 Grafické zobrazeni

ZvétsSeni vyrezu

Vyfez mizete zménit v provoznim rezimu "Testovani programu"” a

béhem zpracovani programu v nahledech "Zobrazeni ve 3 rovinach" a
3D-zobrazeni.

K tomu se musi graficka simulace pfip. provadéni programu zastavit.
ZvétSeni vyfezu je vzdy ucinné ve vSech typech zobrazeni.

Zména zvétseni vyrezu
Softklavesy viz tabulku

Je-li tfeba, zastavte grafickou simulaci

Prepinejte listu softklaves b&éhem provozniho rezimu "Testovani
programu"” pfip. "Provadéni programu", az se objevi softklavesa
vybéru pro ZvétSeni vyrezu

Zvolte funkce pro Zvétseni vyfezu

Pomoci softklaves zvolte stranu obrobku (viz tabulka
nize)

Zmenseni nebo zvétSeni polotovaru: drzte stisknutou
softklavesu ZMENSIT nebo ZVETSIT.

Prepnéte listu softklaves a zvolte softklavesu
PREVZIT VYREZ
Znovu nastartujte testovani nebo provadéni programu

softklavesou START (RESET + START opét obnovi
puvodni neobrobeny polotovar).

Souradnice béhem zvétSeni vyiezu

TNC ukazuje béhem zvétSeni vyfezu zvolenou stranu obrobku a
souradnice kazdé osy zbyvajici formy polotovaru.

Funkce

Softklavesy

PGM/prouoz

plynule

|Test programu

Volba levé/pravé strany obrobku

= &R

Volba pfedni/zadni strany obrobku

B &

Volba horni/spodni strany obrobku

& =

Posunuti plochy fezu k zmen&eni nebo
zvétSeni neobrobeného polotovaru

Pfevzeti vyfezu

Uyimout
Prevzit

=y

402

Dosud simulovana obrabéni se po nastaveni nového
vyfezu obrobku neberou do uvahy. TNC zobrazuje pravé
obrabénou oblast jako polotovar.
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Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize graficky simulovat libovolné ¢asto. K tomu tcelu
muZete grafiku opét nastavit na neobrobeny polotovar nebo jeho
zvétSeny vyrez.

Funkce Softklavesa
Zobrazeni neobrobeného polotovaru v naposledy reset
zvoleném zvétSeném vyiezu FoRr
ZruSeni zvétSeni vyfezu, takze TNC zobrazi wINDOu

- - BLK
obrobeny nebo neobrobeny obrobek podle FoRn

programované formy polotovaru

@ Softklavesou POLOTOVAR JAKO BLK FORM ukaze
TNC polotovar zase v naprogramované velikosti.

HEIDENHAIN TNC 320

11.1 Grafické zobrazeni
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11.1 Grafické zobrazeni

Zjisténi ¢asu obrabéni

Provozni rezimy provadéni programu Foprovoz Test programu

Zobrazeni ¢asu od startu programu az do konce programu. Pfi 288old
preruSeni se €as zastavi.

Testovani programu

Zobrazeni ¢asu, ktery TNC vypocte pro dobu pohybl nastroje
realizovanych posuvem. Tento v TNC zjistény ¢as neni pfilis vhodny
ke kalkulaci vyrobniho ¢asu, protoze TNC nebere do Uvahu ¢asy
zavislé na strojnich ukonech (napfiklad pro vyménu nastroje). .

Navoleni funkce stopek
Prepinejte listy softklaves, az TNC zobrazi nasledujici softklavesy s

funkcemi stopek:

HNE

Funkce stopek Softklavesa <7 N Reset Ulozit Pricist Reset
p eV M B + aa:g;:aa
Ulozeni zobrazeného ¢asu Ulozit
Zobrazeni soudétu ulozeného a Prieist
zobrazeného &asu SLE)
Smazani zobrazeného ¢asu
00:&5:59
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11.2 Zobrazeni neobrobeného
polotovaru v pracovnim
prostoru

Aplikace

V provoznim rezZimu "Testovani programu" mudzete graficky
zkontrolovat polohu neobrobeného polotovaru, popf. vztazného bodu
v pracovnim prostoru stroje a aktivovat kontrolu pracovniho prostoru v
provoznim rezimu "Testovani programu": k tomu stisknéte softklavesu
POLOTOVAR V PRACOVNIM PROSTORU. Softklavesou
Monitorovani softwarového koncového vypinace (druha lista
softklaves) mlzete tuto funkci zapnout nebo vypnout.

DalSi transparentni kvadr pfedstavuje neobrobeny polotovar, jehoz
rozméry jsou uvedeny v tabulce BLK FORM. Rozméry TNC pfebira z
definice polotovaru v navoleném programu. Tento kvadr
neobrobeného polotovaru definuje zadany soufadny systém, jehoz
nulovy bod lezi uvnitf kvadru rozsahu pojezdu.

Kde se neobrobeny polotovar v pracovnim prostoru nachazi, to je pfi
podrobném monitorovani pracovniho prostoru pro test programu
bezvyznamné. Pokud ale aktivujete monitorovani pracovniho
prostoru, musite polotovar ,graficky“ posunout tak, aby se nachazel v
pracovnim prostoru. K tomu pouzijte softklavesy uvedené v tabulce.

Navic mizete aktivovat aktualni vztazny bod pro rezim "Testovani
programu” (viz nasledujici tabulka, posledni fadka).

Funkce Softklavesy

Posunuti polotovaru v kladném/zaporném
sméru X X+ X-

Posunuti polotovaru v kladném/zaporném
sméruY Y+ Y-

Posunuti polotovaru v kladném/zaporném
sméru Z 2+ 2-

Zobrazit neobrobeny polotovar vztazeny k g
nastavenému vztaznému bodu =

Zapnuti, popf. vypnuti funkce monitorovani

SW konc.sp
hlidani

HEIDENHAIN TNC 320

Ruéni prouoz

ROZSAH POJEZDU
-27.000
123.000
-30.000
114.000
-52.000

33.000

[n][=<][>]

BLK FORM
©.000
100.000
0.000
100.000
-20.000
0.000

[n][=<][<]

Referenéni bod
-52.001

52.889
0.500

Test programu

14.H

11.2 Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru
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11.3 Funkce k zobrazeni programu

11.3 Funkce k zobrazeni programu

Prehled

V provoznich rezimech "Provadéni programu” a v rezimu
"Testovani programu" zobrazuje TNC softklavesy, jimiz si mizete dat
zobrazit program obrabéni po strankach:

Funkce

Listovani v programu o jednu stranku obrazovky
zpét

Listovani v programu o jednu stranku obrazovky
dopredu

(7]
]
=
X
o
<
(13
(7]
Q

N

by
i
-'||".£
@

%

Volba za¢atku programu

=
o
3
D
o

Volba konce programu

p
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11.4 Testovani programu

Aplikace

V provoznim rezimu "Testovani programu"” simulujete pribéh
program(l a ¢asti programd, aby se vyloucily chyby pfi provadéni
programu. TNC vas podporuje pfi vyhledavani

geometrickych neslucitelnosti

chybéjicich zadani

neproveditelnych skoku

naru$eni pracovniho prostoru

Kromé toho mlzete vyuzit nasledujici funkce:

Testovani programu po blocich
Preskoceni bloku

Funkce pro grafické znazornéni
Zjisténi Casu obrabéni
Doplrikové zobrazeni stavu

TNC nemUze pfi grafické simulaci simulovat v§echny

pojezdové pohyby, které stroj skute€¢né provadi, napr.
Pojezdové pohyby pfi vyméné nastroje, které vyrobce
stroje definoval v makru pro vyménu nastroje, nebo
pomoci PLC

Polohovani, které definoval vyrobce stroje v makru M-
funkce

Polohovani, které vyrobce stroje provadi pomoci PLC
Polohovani, které provadi vyménu palet
HEIDENHAIN proto doporuéuje kazdy program najizdét

opatrné, i kdyz test programu neukazal zadné chybové
hlaSeni a zadné viditelné poSkozeni obrobku.

TNC spousti test programu po vyvolani nastroje zasadné
vzdy z nasledujici pozice:

V roviné obrabéni na MIN-bodu definovaném v
BLK FORM.

V ose nastroje 1 mm nad MAX-bodem definovanym v
BLK FORM.

Vyvolate-li stejny nastroj, tak TNC simuluje program dale z
predchozi pozice naprogramované pied vyvolanim
nastroje.

Abyste méli i pfi zpracovani vzdy jednoznacné chovani,
méli byste po vymeéné nastroj najizdét zasadné do polohy,
z niz mize TNC bezpecné najizdét do obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 320

ani programu

”

”
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ani programu

r

V4

11.4 Testov

Provadéni testu programu

PFi aktivni centralni paméti nastroji musite mit pro testovani programu
aktivovanu tabulku nastroju (status S). K tomu navolte v provoznim
rezimu "Testovani programu" tabulku nastrojli pfes spravu soubor(
(PGM MGT).

Volba provozniho rezimu "Testovani programu"

Klavesou PGM MGT zobrazte spravu souborl a zvolte
soubor, ktery chcete testovat, nebo

Zvolte zaCatek programu: klavesou GOTO zvolte
fadek ,0" a zadani potvrdte klavesou ZADANI

TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
Zrusit neobrobeny polotovar a otestovat cely
program stert

Testovat cely program

Testovat kazdy blok programu jednotlivé

Zastavit test programu (softklavesa se objevi
pouze tehdy, kdyz jste spustili test programu)

Test programu mizete kdykoli — i béhem obrabécich cykll — prerusit a
znovu spustit. Abyste mohli test opét spustit, nesmite provést
nasledujici:

zvolit klavesou GOTO jiny blok;

provést v programu zmény;

zmeénit provozni rezim;

zvolit novy program.

408
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11.5 Provadéni programu

Pouziti
V provoznim rezimu "Provadéni programu" provadi TNC program
obrabéni plynule az do konce programu nebo az do jeho pferuseni.

V provoznim rezimu "Provadéni programu po bloku" provadi TNC
kazdy blok jednotlivé po stisknuti externi klavesy START.

V provoznich rezimech "Provadéni programu" mlzete pouZzit
nasledujici funkce TNC:

Pferuseni provadéni programu

Provadéni programu od urcitého bloku

Preskoceni bloku

Editace tabulky nastroju TOOL.T

Kontrola a zména Q-parametr(i

Prolozené polohovani ruénim kole¢kem

Funkce pro grafické znazornéni

Doplrikové zobrazeni stavu

Provadeéni obrabéciho programu

Priprava

1 Upnout obrobek na stul stroje

2 Nastavit vztazny bod

3 Zvolit potfebné tabulky a soubory palet (status M)
4 Zvolit program obrabéni (status M)

@ Posuv a otacky vietena mizete ménit pomoci otoénych
regulatort override.

Softklavesou FMAX muzete snizit rychloposuv, chcete-li
NC-program zajizdét. Zadana hodnota zlistava aktivni i po
vypnuti a zapnuti stroje. K opétnému nastaveni plvodni
rychlosti rychloposuvu musite znovu zadat odpovidajici
Ciselnou hodnotu.

Provadéni programu plynule
Program obrabéni odstartujte externi klavesou START

Provadéni programu po bloku

Kazdy blok programu obrabéni odstartujte jednotlivé externi
klavesou START

HEIDENHAIN TNC 320

Program/provoz pPlynule

1318 o [l

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 2-20

1
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Zz+0
3 TOOL CALL 5 Z S2000

4 L Z+10 R® FMAX M3

5 L X+50 Y+50 RO FMAX

6 CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOVANI
7
s

CYCL DEF 4.1 Vzdal.z

CYCL DEF 4.2 HLOUBK-10

9 cvcL DEF 4.3 Prisuvie F33s

10 CYCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 Y+90
12 CYCL DEF 4.6 Fg88 DR- Polom.8
13 L 2+2 RO FMAX M9

14 CYCL DEF 5.2 Kruhoua kapsa

0% S-IST 13:38

130% S-OUR

AKT.

+50.537 M

+360.000

F

+50.0008 2

DIAGNOSE
5 z s o F omm/min| our 148%x M 5

+2.

Programouani

|| -
r

éni programu

Lk
11.5 Provad

zaeatek

Konec

Strana

Strana

UYPOGET

Tabulka
nastroiu
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11.5 Provad

Preruseni obrabéni

Mate rizné moznosti, jak prerusit provadéni programu:
Programovana pferuseni
Externi tlacitko STOP

Zaregistruje-li TNC béhem provadéni programu néjakou chybu, pak
prerusi obrabéni automaticky.

Programovana preruseni

Preru$eni muzete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC pferusi
provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden az do
bloku, ktery obsahuje nékteré z téchto zadani:

STOP (s pfidavnou funkci nebo bez ni)
Pridavné funkce MO, M2 nebo M30
PFidavnou funkci M6 (definovana vyrobcem stroje)

Preruseni externim tlacitkem STOP
Stisknéte externi tlacitko STOP: blok, ktery TNC v okamziku
stisknuti tlacitka zpracovava, se neprovede az do konce; v indikaci
stavu blika symbol NC-Stop (viz tabulka).

Nechcete-li v obrabéni pokraCovat, vynulujte TNC softklavesou
INTERNI STOP: symbol NC-Stop v zobrazeni stavu zmizi. Program
v tomto pfipadé znovu odstartujte od zacatku programu.

Symbol Vyznam
—* Program je zastaven
=)
="

Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni
Béhem preruSeni mizete pojizdét strojnimi osami tak jako v
provoznim rezimu Ruéni provoz.
Priklad pouziti:
Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje
PFeruSeni obrabéni
Uvolné&ni externich smé&rovych tlagitek: stisknéte softklavesu RUCNI
POJEZD.
Pojizdéni strojnimi osami pomoci externich smérovych tladitek

% U nékterych strojti musite po stisknuti softklavesy RUCNI
POJEZD stisknout externi tlacitko START k uvolnéni
externich smérovych tlacitek. Informujte se ve vasi
pfirucce ke stroji.

410
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Pokracovani v provadéni programu po preruseni

% Prerusite-li provadéni programu béhem obrabéciho cyklu,
musite pfi opétném vstupu do programu pokracovat od
zacatku cyklu. TNC pak musi opakované odjezdit jiz
provedené obrabéci kroky.

Prerusite-li provadéni programu uvnitf opakovani €asti programu nebo
uvnitf podprogramu, musite opét najet do mista pferuseni pomoci
funkce START Z BLOKU.

TNC si zapamatuje pfi pferuseni provadéni programu

data naposledy vyvolaného nastroje;

aktivni transformace souradnic (napfiklad posunuti nulového bodu,
nato€eni, zrcadleni);

soufadnice naposledy definovaného stfedu kruhu.

% Pocitejte s tim, Zze ulozena data zustanou aktivni do té
doby, nez je zruSite (napfiklad navolenim nového
programu).

Tato zapamatovana data se pouziji pro opétné najeti na obrys po
ruénim pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni (softklavesa
NAJET POLOHU).
Pokracovani provadéni programu tlacitkem START
Po pferuseni mizete pokracovat v provadéni programu externim
tlacitkem START, pokud jste provadéni programu zastavili timto
zplsobem:

Stisknutim externiho tlacitka STOP

Programovanym pferusenim

Pokracovani v provadéni programu po chybé
Pokud chybové hlaseni neblika:
Odstrante pfi€inu chyby
Smazte chybové hlaSeni na obrazovce: stisknéte klavesu CE
Znovu odstartujte nebo pokracujte v provadéni programu od toho
mista, na némz byl pferusen
PFi ,Chybé béhem zpracovani dat*:
piejdéte do RUCNIHO PROVOZU
Stisknéte softklavesu OFF
Odstrante pFic¢inu chyby
Novy start

PFi opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaseni a obrat'te se na servisni firmu.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.5 Provad

Libovolny vstup do programu (predbéh bloki)

=

Funkce START Z BLOKU musi byt povolena a
pfizpusobena vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi
pfirucce ke stroji.

Pomoci funkce START Z BLOKU (pfedbéh blokd) mizete zacit
zpracovavani obrabéciho programu z libovolného bloku N. TNC bere
vypocetné v vahu obrabéni obrobku az do tohoto bloku. TNC je mlze
graficky zobrazit.

Jestlize jste program prerusili pomoci INTERNI STOP, nabidne vam
TNC automaticky k novému startu ten blok N, v némz jste program
prerusili.

=y

Predbéh blokli nesmi zadinat v podprogramu.

VSechny potfebné programy, tabulky a soubory palet musi
byt navoleny v provoznim rezimu Provadéni programu
(status M).

Obsahuje-li program do konce predbéhu bloku
programované preruseni, bude na tomto misté predbéh
bloku prerusen. K pokra¢ovani v predbéhu bloku stisknéte
externi tladitko START.

Béhem predbéhu blokl nejsou mozné dotazy od obsluhy.

Po ukonceni prfedbéhu bloku najede nastroj pomoci
funkce NAJET POLOHU do zjisténé polohy.

Délkova korekce nastroje se stane ucinnou az po vyvolani
nastroje v nasledujicim polohovacim bloku. To plati i
tehdy, pokud jste zménili pouze délku nastroje.

VSechny cykly dotykovych sond TNC pfi pfedbéhu bloku
preskoCi. Vysledkové parametry, do nichz tyto cykly
zapisuji, pak pfipadné neobsahuji zadné hodnoty.

412

Progr
3k

Programouani

am/provoz pPlynule

L z+0
L x+50

GNO B ON S

BLK FORM 8.1 Z X+2 Y+0 2-20
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 Z 52000

CYCL DEF 4.8 KAPSOVE FREZOVANT
cYCL DEF 4.1 Vzdal.2

Eab il 2o0at misto startu programu
9 CYCL DEF 4
10 cycL DEF 4 H1auni program =  113.H

R® FMAX M3
v+50 Re FMAX

11 CYCL DEF 4 Béh po blok: N=  [o ‘ 7'
12 CYCL DEF 4 program = [TNC:\NC_PROGNSCREENSN113.H
13 L 242 R% opakousni N
14 cveL peF £ O :
X +50.537 M +50.000 2 +2.764

+360.000 RS
) T s 2z s 2] F enm/min| Our 149% M S

ZRUSTT
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Jako zacatek pro pfedbéh zvolte prvni blok aktualniho programu:
zadejte GOTO rovno ,,0“.

Uvpoeer Zvolte predbéh bloku: stisknéte softklavesu START Z

BLOKU

BLOKU N

Stop pi‘edbéhu v N: zadejte €islo N bloku, u néhoz mé
predbéh skongit

Program: zadejte ndzev programu, v némz se blok N
nachazi

V4

éni programu

Opakovani: zadejte poCet opakovani, na néz se ma
brat pfi pfredbéhu bloku zfetel, pokud se blok N
nachazi uvnitf opakovani ¢asti programu

Odstartovani predbéhu blok(: stisknéte externi
tlacitko START

Najeti na obrys (viz nasledujici odstavec)

11.5 Provad

Opétné najeti na obrys

Pomoci funkce NAJET POZICI najede TNC nastrojem na obrys PROERE e eeE . PIVGENE
obrobku v nasledujicich situacich: 113.H

Test programu

-133.380 -135.001] im

+144.999

-19.204 -21.003
+0.000 s

Opétné najeti po pojizdéni strojnimi osami béhem pferuseni, které
bylo provedeno bez INTERNIHO STOPU

Opétné najeti po pfedbéhu blokd se START Z BLOKU, napf. po
preruseni INTERNIM STOP

O NIBS <
% | |

Volba opétného najeti na obrys: zvolte softklavesu NAJET POZICI.
Pfipadné obnovte stav stroje o7 s-TsST d4ioT
Osami najizdéjte v tom poradi, které navrhuje TNC na obrazovce: 1502 50Ul

stisknéte externi tladitko START, nebo X +51.621 +50.000 [Z +0.295|

Pojizdéni osami v libovolném pofadi: stisknéte softklavesy NAJET = i
X, NAJET Z atd. a pokazdé je aktivujte externim tlacitkem START Ak N ) —

Pokraovani v obrabéni: stisknéte externi tlacitko START roens (R

pojezd PROGRAM

DIAGNOSE

L[

DOTSZENal B 0oz

a
PARAMETRY e
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11.6 Automaticky start programu

11.6 Automaticky start programu

Aplikace
Aby se mohl realizovat automaticky start programu, musi Procean/Preves piynnle B —
byt k tomu TNC vyrobcem vaseho stroje pfipraveno; i

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM @.2 X+100 Y¥+100 Z+0
TOOL CALL 10 Z S1200

L Zz+100 Re FMAX M3

CYCL DEF 7.2 NULOUY BOD

CYCL DEF 7.1 poraco

P ] U tonaticky start programu

Ed

@!l‘s

informujte se v pfirucce ke stroji.

RN

Pozor nebezpedi Zivota! CYOL DEF 290 situsing aatus [ [i2 B -
@5 . .. ” . . umi_m_s aktuslni eas i3 g7 [sa T -
Funkce Autostart se nesmi pouZzivat u strojl, které nemaji daerecia.s [ m—— §:
uzavieny pracovni prostor. Grosee |G CHopmN:oEc) P s 57
Autostart aktiuni INe:
S . . . v o~ | konee. | storno |
oftklavesou AUTOSTART (viz obrazek vpravo nahofe), mlzete v
nékterém provoznim reZimu odstartovat program aktivni v daném i +;55 g : ; :a R tes
provoznim rezimu v okamziku, ktery zadate: ; i
AKT £ T 5 2 B o F emm/min| Our 149% M 5 ~

Zobrazeni okna pro stanoveni okamziku startu (viz
obrazek vpravo uprostred) o ‘

Storno

AUTO!
£

Cas (hod:min:sek): &as, v némz se ma program spustit

Datum (DD.MM.RRRR): datum, kdy se ma program
spustit

K aktivaci startu: zvolte softklavesu OK
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11.7 Preskoceni bloku

Aplikace
Bloky, které jste pfi programovani oznacili znakem ,/“, mizete nechat
pfi testovani nebo provadéni programu preskocit:

= Bloky programu se znakem ,/“ neprovadét ani
orF netestovat: softklavesu nastavte na ZAP

= Bloky programu se znakem ,/“ provadét nebo testovat:
softklavesu nastavte na VYP

@ Tato funkce neucinkuje pro bloky TOOL DEF.

Naposledy zvolené nastaveni ziistava zachovano i po
preruseni napajeni.

Vlozeni znaku ,,/“

V provoznim rezimu Program zadat/editovat zvolte blok, u néhoz se
ma vypinaci znaménko vymazat

oe Zvolte softklavesu ZOBRAZIT BLOK

BLOCK

Smazani znaku ,,/“

V provoznim rezimu Program zadat/editovat zvolte blok, u néhoz se
ma vypinaci znaménko vymazat

Zvolte softklavesu SKRYT BLOK

BLOCK

HEIDENHAIN TNC 320
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11.8 Volitelné zastaven

11.8 Volitelné zastaveni provadéni
programu

Aplikace

TNC prerusi dle vasi volby provadéni programu nebo test programu u
bloku, v nichzZ je naprogramovana funkce M01. Pouzijete-li funkci M01
v provoznim rezimu Provadéni programu, pak TNC nezastavi vieteno
a nevypne chladici kapalinu.

— Neprerusovat chod programu &i testovani u blokl s
2 MO01: softklavesu nastavte na VYP

=}
g
m| 2

PreruSovat chod programu &i testovani u blokt s M0O1:
softklavesu nastavte na ZAP

)
g

r
&
o
9
&l
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12.1 Volba MOD-funkci

12.1 Volba MOD-funkci

Pomoci MOD-funkci mizete volit dodate¢na zobrazeni a moznosti
zadani. Které MOD-funkce jsou k dispozici, zavisi na zvoleném
provoznim rezimu.

Volba MOD-funkci

Zvolte provozni rezim, ve kterém chcete MOD-funkce ménit.
w Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD.

Zména nastaveni

Zvolte MOD-funkci v zobrazené nabidce smérovymi klavesami
Pro zménu nastaveni jsou k dispozici — v zavislosti na zvolené funkci
— tfi moznosti:

Ciselna hodnota se zada pfimo

Zmeéna nastaveni stisknutim kldvesy ZADANI

Zména nastaveni pfes okno volby. Je-li k dispozici vice moznosti
nastaveni, pak mGzete stisknutim klavesy GOTO zobrazit okno, ve
kterém jsou souc€asné viditeIné vSechny moznosti nastaveni. Zvolte
pozadované nastaveni pfimo smérovymi klavesami a naslednym
potvrzenim klavesou ZADANI. Nechcete-li nastaveni ménit,
uzavrete okno klavesou END.

Opusténi MOD-funkci

Ukonéeni MOD-funkce: stisknéte softklavesu KONEC nebo klavesu
END

418

Ruéni prouoz

Programovani

CISLO KLICE-HESL

Typ #izeni: TNeaZe
NC Software: 340551 @2
NC Jadro: sa711e 02
PLC Softusre:  Basis-NCK-U02-01

DIAGNOSE

LR

USER CONFIG
PARAM EDIT

END
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Prehled MOD-funkci

V zavislosti na zvoleném provoznim rezimu muzZete provést
nasledujici zmény:

Program zadat/editovat:

Zobrazeni rdznych &isel softwaru
Zadani klicového gisla - hesla
Pfipadné uzivatelské parametry specifické podle stroje

Test programu:

Zobrazeni riznych &isel softwaru
Zobrazeni aktivni tabulky nastroju béhem testu programu
Zobrazeni aktivni tabulky nulovych bod( béhem testu programu

VSechny ostatni provozni rezimy:

Zobrazeni rznych Cisel softwaru

Zvolit indikace polohy

Definice mérovych jednotek (mm/inch)
Definice programovaciho jazyka pro MDI
Definice os pro pfevzeti aktualni polohy
Zobrazeni provoznich ¢ast

HEIDENHAIN TNC 320

Ruéni provoz

Programouani

;
Indikace polohy 1 AKT . Ei @ @ @
Indikace polohy 2 REF AKT Hi o
ZMENA  MM/INCH mm ~| ? 6 4
Zadani programu [HEIDENHAIN = .
.000

T 5 2 8 o F onm/min| Our 15ex M S

0% S-IST 13:41
138% S-0VR

Storno

Posices
PGM-ustup  éas .3

Stroini

B

$

DIAGNOSE

L

12.1 Volba MOD-funkci
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12.2 Cisla softwaru

12.2 Cisla softwaru

Ap

likace

Po zvoleni MOD-funkci jsou na obrazovce TNC tato Cisla softwaru:

420

Typ fidiciho systému: oznaceni fidiciho systému (spravuje
HEIDENHAIN)

NC-software: €islo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)
Jadro NC: Cislo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)

Software PLC: Cislo nebo jméno PLC-softwaru (spravuje vyrobce
vasSeho stroje)
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12.3 Volba indikace polohy

Aplikace

Pro ruéni provoz a provozni rezimy provadéni programu muzete
ovlivnit indikaci soufadnic:

Obrazek vpravo ukazuje rizné polohy nastroje

Vychozi poloha
Cilova poloha nastroje
Nulovy bod obrobku [
Nulovy bod stroje

12.3 Volba indikace polohy

Pro indikaci polohy TNC muzete volit nasledujici soufadnice: @D
Funkce Indikator
Cilova poloha; z fizeni TNC aktualné zadana CiL
hodnota
Aktualni poloha; okamzita poloha nastroje AKT (IST)
Referenéni poloha; aktualni poloha vztazena k REFIST

nulovému bodu stroje

Referenéni poloha; cilova poloha vztazena k REFSOLL
nulovému bodu stroje

Vle¢na odchylka; rozdil mezi pozadovanou VL.CH.
cilovou a aktualni polohou

Zbyvaijici draha do programované polohy; rozdil  ZBYTEK
mezi aktualni a cilovou polohou

Pomoci MOD-funkce indikace polohy 1 zvolite typ indikace polohy v
zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce indikace polohy 2 zvolite indikaci polohy v
doplfikovém zobrazeni stavu.

HEIDENHAIN TNC 320 421 @
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12.4 Volba m

12.4 Volba mérové soustavy

Aplikace

Touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat soufadnice v
mm nebo v palcich (palcova soustava).

Metrickd mérova soustava: napfiklad X = 15,789 (mm) MOD-funkce
zmeéna mm/palec = mm. Indikace se 3 desetinnymi misty

Palcova soustava: napfiklad X = 0,6216 (palce) MOD-funkce zména
mm/palec = palec. Indikace se 4 desetinnymi misty

Jestlize jste aktivovali indikaci v palcich, zobrazuje TNC i posuv v
palcich/min. V palcovém programu musite posuv zadavat zvétSeny o
koeficient 10.

422
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12.5 Zobrazeni provoznich €asu
Aplikace

@ Vyrobce stroje miiZze nechat zobrazovat i jiné ¢asy.
Informujte se v pfirucce ke stroji!

Pomoci softklavesy STROJNI CAS si mliZzete nechat zobrazit rtizné
provozni ¢asy:

Provozni €as Vyznam

Zapnuti systému Provozni &as fidiciho systému od okamziku
uvedeni do provozu

Zapnuty stroj Provozni ¢as stroje od jeho uvedeni do
provozu
Chod programu Provozni ¢as fizeného provozu od

okamziku uvedeni do provozu

HEIDENHAIN TNC 320

o=
(7))
©
0
L
Ruéni provoz Programovani \2
c
M D g
.537 |8 ' >
v e e ) L 000 LR 2
Béh programu: 58:08:59
Spindel Laufzeit ’% . ? 6 4 T ‘“L Q
). 000 =
B 5
()
CISLO KLICE-HESLO [ N
Storno m
AKT. 5  —L1 L 00 our 1sex M S | -
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selnych kédu
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12.6 Zad

12.6 Zadavani Ciselnych kéd

Aplikace

Pro nasledujici funkce TNC vyzaduje Ciselny kod:
Funkce Cislo kédu
Volba uzivatelskych parametrt 123
Povoleni pfistupu ke konfiguraci NET123
Ethernetu
Uvolnéni specialnich funkci pfi 555343

programovani Q-parametr(

424
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12.7 Nastaveni datovych rozhrani

Sériova rozhrani na TNC 320

TNC 320 pouziva pro sériovy pfenos dat automaticky pfenosovy
protokol LSV2. Protokol LSV2 je pevné predvoleny a mimo nastaveni
rychlosti spojeni (strojni parametr baudRateLsv2) nelze nic zménit.
Muzete definovat také jiné zplsoby prenosu (rozhrani). Dale
popisované moznosti nastaveni plati pouze pro dané nové definované
rozhrani.

Aplikace

Pro vytvofeni datového rozhrani zvolte spravu soubortt (PGM MGT) a
stisknéte klavesu MOD. Znovu stisknéte klavesu MOD a zadejte kli¢
123. TNC zobrazi uzivatelsky parametr GfgSeriallnterface, kde
muZete zadat nasledujici nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Otevrete slozku RS232. TNC zobrazi nasledujici moznosti nastaveni:

Nastaveni prenosové rychlosti v baudech
(baudRate)

Rychlost pfenosu dat (v baudech) je volitelna v rozmezi od 110 do
115 200 baudu.

Nastaveni protokolu (protocol)

Protokol pfenosu dat fidi datovy tok sériového pfenosu. (srovnatelné s
MP 5030)

[Programovani

CfgUserPath
CfgSerialPorts
55 Inter.

: BAUD_9500
: STANDARD
: 7 Bit

: EVEN
: 1 Stop-Bit
: NONE
: ME

= [-

12.7 Nastaveni datovych rozhrani

DIAGNOSE

AL

Strana

Strana

Hlede i

NAHLED
Tabulka
STROM

PEidauné

%
e
m
=
== ]

Protokol prenosu dat Vybér
Standardni pfenos dat STANDARD
Pfenos dat po blocich PO BLOCICH
PFenos bez protokolu RAW_DATA

HEIDENHAIN TNC 320
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12.7 Nastaveni datovych rozhrani

Nastaveni datovych bita (dataBits)

Nastavenim dataBits definujete, zda se bude znak pfenaset se 7 nebo
8 datovymi bity.

Kontrola parity (parity)

Pomoci paritniho bitu se zjist uji chyby pfenosu. Bit parity se mlze
tvofit tfemi rdznymi zpusoby:
Bez kontroly parity (NONE): kontrola pfenosovych chyb se
neprovadi
Suda parita (EVEN): zde dojde k chybé&, pokud pfijimac pfi svém
vyhodnoceni zjisti lichy pocet u nastavenych bita
Licha parita (ODD): zde dojde k chybé&, pokud pfijima¢ pfi svém
vyhodnoceni zjisti sudy pocet u nastavenych bitl

Nastaveni stop biti (stopBits)

Pomoci startovniho a jednoho nebo dvou stop bit(i se pfi sériovém
prenosu dat umozfuje pfijemci synchronizace u kazdého
pfenaseného znaku.

Nastaveni Handshake (flowControl)

Pomoci Handshake provadi dvé zafizeni kontrolu datového pfenosu.
RozliSuje se mezi softwarovou a hardwarovou kontrolou.

Bez kontroly datového toku (NONE): kontrola Handshake neni
aktivni

Hardwarovy handshake (RTS_CTS): stop pfenosu se aktivuje pres
RTS

Softwarovy handshake (XON_XOFF): stop pfenosu se aktivuje pfes
DC3 (XOFF)

426
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Volba provozniho rezimu externiho zarizeni

(fileSystem)

@ V provoznich rezimech FE2 a FEX nemUzete pouzivat
funkce ,nacist vSechny programy®, ,nacist nabidnuty

program* a ,nacist adresar*.

Externi zarizeni

Provozni rezim Symbol

PC s pfenosovym softwarem
HEIDENHAIN TNCremoNT

LSV2 EI

Disketové jednotky HEIDENHAIN

FE1
™

Externi zafizeni, jako tiskarna,
CteCka, dérovacka, PC bez
TNCremoNT

FEX
o

HEIDENHAIN TNC 320

12.7 Nastaveni datovych rozhrani
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12.7 Nastaveni datovych rozhrani

Software pro prenos dat

Pro prenos souborti z TNC a do TNC pouzijte software firmy
HEIDENHAIN pro pfenos dat TNCremoNT. Pomoci TNCremoNT
muzete fidit pfes sériové rozhrani nebo pres rozhrani Ethernet
vSechny fidici systémy HEIDENHAIN.

Aktualni verzi TNCremoNT si mUzete zdarma stahnout z

internetu - HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de,
<Service>, <Download-Bereich>, <TNCremo NT>).

Systémové predpoklady pro TNCremoNT:

PC s procesorem 486 nebo lepSim

Operacni systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 MByt( operaéni paméti
5 MByt( volného prostoru na vasem pevném disku
Jedno volné sériové rozhrani nebo pfipojeni k siti TCP/IP

Instalace pod Windows

Spust te instalacni program SETUP.EXE ze spravce souboru
(prdzkumnik)

Ridte se instrukcemi programu SETUP

Spusténi TNCremoNT pod Windows

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Spoustite-li TNCremoNT poprvé, pokusi se TNCremoNT navazat
spojeni s TNC automaticky.

428
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Prenos dat mezi TNC a TNCremoNT

Provéfte, zda je TNC pfipojen ke spravnému sériovému rozhrani
vaSeho pocitace, respektive k siti.

Po spusténi programu TNCremoNT uvidite v horni &asti hlavniho okna
vSechny soubory, které jsou uloZzeny v aktivnim adresafi. Pomoci

<Soubor>, <Zména slozky> muzete zvolit libovolnou jednotku,

pfipadné jiny adresar ve vasem pocitaci.

Chcete-li fidit pfenos dat z PC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Soubor>, <Vytvofit spojeni>. TNCremoNT nyni nacte
strukturu soubor( a adresart z TNC a zobrazi ji ve spodni ¢asti
hlavniho okna

Pro pfenos souboru z TNC do PC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné TNC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi
do okna PC

Pro pfenos souboru z PC do TNC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné PC a pfetahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi do
okna TNC

Chcete-li fidit pfenos dat z TNC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Nastroje>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spusti serverovy
rezim a maze pfijimat data z TNC, respektive k TNC data vysilat

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klavesou PGM MGT (viz ,Datovy
prenos z/na externi nosi¢ dat” na str. 70) a pfeneste pozadované
soubory

Ukonéeni programu TNCremoNT
Zvolte polozku nabidky <Soubor>, <Ukon¢it>

@ Vénujte téZ pozornost napoveédé programu TNCremoNT, v

niz jsou vysvétleny vSechny funkce tohoto programu.
Vyvolani napovédy se provadi klavesou F1.

HEIDENHAIN TNC 320

= TNCremoNT

Datei Ansicht Extras Hile

[ o] ]

@ & @lx]

sASCREENSATNCATNC430\BAVKLARTEXT \dumppgms[=.~

MName

Grife

a5

Attibute | Datum

Steverung
IVTNE 400

[CI%TCHPRNT.A

[E11EH 1
[F11F H

[F11GEH

[E11LH

79

03
s
360
H2
364

04.03.97 11:34:06
04.0397 11:34:08
020457 14:51:30
020357 14:51:30
02.03.97 1451:30
020957 14:51:30

| |

H

TNC-ANKASCRDUMP]™ "]

3

[£1200H
51201 H
(#1202 H
[H1203H
[1210H 2
[#1211H
[F1212H
Man1a1

15596
1004
1892
2340
3974
3604
352

Name Graibe Attribute | Datum
O

0E.04.99 15:35:42
0R.04.99 15:35:44
06.04.93 15:33:44
06.04.9915:33:46
0E.04.99 15:35:48
06.04.99 15:33:40
06.04.93 15:33:40

|

- Dateistatus

Frei  [B3aMEyte

Insgesamt:  [g
Maskier: 3

~Verbindung
Frotokoll
| —
Schritistelle
oMz
Baudhate (Auto Detect.
115200

|DNCVerbinung akiiv

12.7 Nastaveni datovych rozhrani
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12.8 Rozhrani Ethernet

12.8 Rozhrani Ethernet

Uvod

TNC je standardné vybaveno sit ovou kartou Ethernet, aby se mohl
fidici systém pfipojit do vasi sité jako Klient. TNC pfenasi data pres
kartu Ethernet

protokolem smb (server message block) pro operacni systémy
Windows, nebo

skupinou protokold TCP/IP(Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a pomoci NFS (Network File System)

Moznosti pripojeni

Kartu Ethernet TNC muZete pfipojit do vasi sité pfipojkou RJ45 (X26,
100BaseTX pfipadné 10BaseT) nebo ji spojit pfimo s PC. Pfipojka je
galvanicky oddélena od elektroniky Fidiciho systému.

Pro pfipojeni pfes 100BaseTX, pfipadné 10BaseT, pouzijte k zapojeni
TNC do vasi pocitacové sité kabel s kroucenymi pary vodicu.

I:ﬂg_—, Maximalni délka kabelu mezi TNC a uzlovym bodem je
zavisla na kvalité kabelu, na jeho oplasténi a druhu sité
(100BaseTX nebo 10BaseT).

TNC muzete bez velkych vydaju propojit také pfimo s PC,
které je vybaveno kartou Ethernet. TNC (pfipojka X26) a
toto PC propoijte kfizovym kabelem Ethernet (obchodni
oznaceni: kiizovy propojovaci kabel "Patch” nebo kfizovy
kabel STP)

430

=[><[E

10BaseT / 100BaseTx
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Pripojeni fidiciho systému k siti

Prehled funkci sit'ové konfigurace FefiproUoz Programovani
Lov o . v 14.H

Ve spravé souborl (PGM MGT) zvolte softklavesu Sit’ —— —

Funkce Softklavesa focing —
Tast : "

Navéazat spojeni se zvolenou sit ovou jednotkou. oo hU)

Po pfipojeni se objevi pod Mount hacek pro los. disk

potvrzeni.

Oddéluje spojeni se sit ovou jednotkou.

0dpoiit
log.disk

Aktivuje, popf. vypina funkci Automount (= P
automatické pfipojeni k siti po startu Fidiciho pripojent ‘
systému). Stav funkce se zobrazuje hackem pod ‘ ‘ ‘

12.8 Rozhrani Ethernet

KONFI- 2ZRUSTT
GUROVAT SETOVE
sit SPOJENZ

Auto v tabulce sit ovych jednotek.

Funkci Ping ovéfite, zde je k dispozici spojeni s
urcitym UCastnikem sité. Zadani adresy se provadi
formou &tyf desetinnych &isel oddélenych te¢kou
(te¢kovana-desetinna-notace).

TNC zobrazi pfehledové okno s informacemi o

NETWORK

aktivnich spojich se siti. 1mro
Konfiguruje pfistup k sit ovym jednotkam.
(Volitelné aZ po zadani klice MOD NET123) S
Otevre dialogové okno k editaci dat stavajicich £t
sit ovych spojeni. (Volitelné az po zadani klice EoERL)
MOD NET123)

Konfiguruje sit ovou adresu fidiciho systému. conFIoURE
(Volitelné aZ po zadani klice MOD NET123) RETeRe
Maze existujici sit ové pfipojeni. (Volitelné az po oECETE
zadani klice MOD NET123) cormEeTH,

HEIDENHAIN TNC 320 431 @



12.8 Rozhrani Ethernet

Konfigurace sit'ové adresy fidiciho systému

PFipojte TNC (pfipojka X26) k siti nebo k PC PLCuE Programovani
Ve spravé soubort (PGM MGT) zvolte softklavesu Sit’. o 14 Hmm o e r———
Stisknéte klavesu MOD. Zadejte kli¢ NET123. = . e e\ [ERR
Stisknéte softklavesu KONFIGUROVAT SiT pro zadani 55 S Ty
véeobecnych nastaveni sité (viz obrazek vpravo uprostred). s &
Otevrfe se dialogové okno pro konfiguraci sité oree — . "L‘
IP adresa [16e[1 [180[35 ‘
Subnet maska [zs5[z55/0 [0 =
Nastaveni Vyznam o
HOSTNAME Pod timto jménem se fidici systém pfihlasuje k | e
siti. Kdyz pouzivate server jmen host(, tak zde
musite zanést ,Fully Qualified Hostname®. oxesnose
Nezadate-li zde zadné jméno, tak fidici systém ‘ ‘ 4 !
pouZije takzvané Nulové ovéfeni pravosti. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
Nastavite-li v rozbalovaci nabidce ANO, tak
fidici systém ziskava vasi sit ovou adresu (IP-
adresa), Subnet-masku, Default-Router a
pfipadné potfebnou Broadcast-adresu
automaticky ze serveru DHCP v siti. Server
DHCP identifikuje Fidici systém podle jména
hosta (Hostname). Va$e firemni sit musi byt pro
tuto funkci pfipravena. Obrat'te se prosim na
vaseho spravce sité.

Adresa IP Adresa fidiciho systému v siti: do kazdého ze
CtyF sousedicich zadavacich policek Ize zadat
vzdy tfi znaky adresy IP. Klavesou ZADANI
pfeskocite do dalSiho polic¢ka. Sit ovou adresu
fidiciho systému uréi vas sit ovy odbornik.

MASKA Slouzi k rozliSeni identifikace (ID) vlastni sité a
SUBNET hostitele v siti: masku Subnet fidiciho systému
urci vas sit ovy odbornik.

VYSILANI Adresa Broadcast (vysilaci adresa) Fidiciho

(BROADCAST)  systému je nutna pouze tehdy, pokud se
odchyluje od standardniho nastaveni.
Standardni nastaveni se tvofi z ID sité a
hostitele, kde jsou vSechny bity nastaveny na 1

ROUTER Sit ova adresa standardniho routeru: zadava se
(SMEROVAC) pouze tehdy, kdyz se vaSe sit' sklada z vice
¢asti, které jsou spolu spojené pfes router.

L/é—' Zadana konfigurace sité se aktivuje az po novém startu
fidiciho systému. Po ukonceni konfigurace sité tlacitkem,
nebo softklavesou OK, provede Fidici systém po potvrzeni
novy start.
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Konfigurace sit'ového pfristupu k jinym zafizenim (mount)

=y

sité.

Dejte si TNC nakonfigurovat od specialisty na pocitacové

Parametry username, workgroup a password se nemuseji
v nékterych operacnich systémech Windows uvadét.

PFipojte TNC (pfipojka X26) k siti nebo k PC

Ve spravé souborlt (PGM MGT) zvolte softklavesu Sit’.
Stisknéte klavesu MOD. Zadejte kli¢ NET123.

Stisknéte softklavesu DEFINICE SiTOVEHO SPOJENI.
Otevre se dialogové okno pro konfiguraci sité

Nastaveni

Vyznam

PGM/prouoz
plynule

Programovéani
14.H

B0 PLC:N
59 TNC:\
20 config
50 nc_prog

20 Man_Tas

1 PC:

=6 screens

B0 SHOW
50 test
B0 table

Mount-Device
Mount-Point
Systém soubord

Mount Auto Mount-Point Mount-Deuice

\\de@1pc5323\transter

Uytuofte sitous spoieni
N\de@ipcs3zantranster

Pc:

[sme ]

[SMB-0ption

e [180[1_[1so[as |
[o13808 |

Uzivatelské iméno
pracouni skupina
heslo

Dalsi komponenty (opced

;;;;;;;;;;

Automatické pripoieni

NE -]
Storno

Mount-Device

PFipojeni pfes NFS: jméno adresare, ktery se
ma mountovat (pfipojit). Tento se sklada ze
sit ové adresy zafizeni, dvojtecky, Slash
(lomitka) a nazvu adresare. Zadani sit ové
adresy formou Ctyf desetinnych Cisel
oddélenych te¢kou (teckova-desetinna-
notace), napf. 160.1.180.4/PC. Pfi zadavani
cesty dbejte na velka a mala pismena.
Pfipojeni jednotlivych pocitacti s Windows
pres SMB: zadejte nazev sité a pfistupovy
nazev pocitace, napf. \PC1791NT\PC

Storno

DIAGNOSE

12.8 Rozhrani Ethernet

AL

Mount-Point

Néazev zafizeni: zde zadany nazev zafizeni se
bude zobrazovat v fidicim systému ve spravé
programu pfipojené sité, napf. WORLD: (Nazev
musi kongit dvojteckou!)

Systém soubort

Typ systému soubor(:

NFS: Network File Systém (sit ovy souborovy
systém)
SMB: sit Windows

NFS-Opce

rsize: velikost paketu pro pfijem dat v bytech.
wsize: velikost paketu pro vysilani dat v bytech.

time0: Cas v desetinach sekundy, po némz fidici
systém opakuje ze serveru nezodpovézené
volani Remote Procedure Call (Volani vzdalené
procedury).

soft: je-li nastaveno ANO tak se opakuje
Remote Procedure Call az server NFS odpovi.
Je-li nastaveno NE tak se to neopakuje.
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12.8 Rozhrani Ethernet

Nastaveni Vyznam

SMB-opce Opce tykajici se typu systémovych souboru
SMB: opce se zadavaiji bez prazdnych znakd,
oddélené pouze ¢arkou. Respektujte psani
velkych a malych pismen.

Opce:

ip: IP-adresa PC s Windows, se kterym se ma
fidici systém spojit

username: jméno uzivatele, kterym se ma fidici
systém pfihlaSovat

workgroup: pracovni skupina, do které se ma
fidici systém prihlasit

password: heslo, jimz se ma Fidici systém
pfihlasit (maximalné 80 znaku)

Dalsi opce SMB: moznosti zadavani dalSich
opci pro sit Windows

Automatické Automount (ANO nebo NE): zde definujete, zda

pfipojeni pfi spousténi Fidiciho systému se ma sit
automaticky pfipojit. Zafizeni, ktera nejsou
automaticky pfipojena, se mohou pfipojit kdykoli
ve spravé programu.

@ Udaj o protokolu u iTNC 530 odpada, pouZiva se
prenosovy protokol podle RFC 894.

Nastaveni na PC s Windows 2000

@ Predpoklady:
Sit ova karta musi jiz na PC byt nainstalovana a funkéni.
Je-li PC, s nimz chcete iTNC spqjit, jiz zapojen ve vasi

firemni siti, pak musite sit ovou adresu tohoto PC
zachovat a pfizpusobit sit ovou adresu TNC.

Nastaveni sité zvolte pfes <Start>, <Nastaveni>, <Pfipojeni sité a
dalkového pfenosu dat>

Pravym tlacitkem mysi klepnéte na symbol <Spojeni LAN> a pak v
nabidce, ktera se zobrazi na <Vlastnosti>

Pro zménu nastaveni IP poklepejte na <Protokol internet (TCP/IP)>
(viz obrazek vpravo nahofe)

Neni-li jeté aktivni, zvolte opci <Pouzit nasledujici adresu IP>

Do vstupniho pole <Adresa IP> zadejte tutéz adresu IP, kterou jste
definovali v iTNC pod specifickymi nastavenimi sité pro PC, napf.
160.1.180.1

Do vstupniho pole <Subnet Mask> zadejte 255.255.0.0
Nastaveni potvrdte klavesou <OK>

Konfiguraci sité ulozte klavesou <OK>, pfip. musite nyni Windows
znovu nastartovat

434

Internet Protocol (TCP/IP) Properties - x|

General

“r'ou can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. Othenwize, pou need to ask your network. administrator for
the appropriate I[P zettings.

" Obtain an [P address automatically

—* Ilge the following IP address:

1P address: 1800 1 180 . 1
Subnet mask: 285 .25 .0 .0
Default gateway: I E . .

€ ObtainDMS senver addiess automatically

—* Lse the following DNS server addresses:

Preferred DMS zerver: I . . .
Alternate DMS zerver: I E . .

Advanced... |
Ok I Cancel |

12 MOD-funkce @



Cykly dotykové sondy v
ruénim provoznim
rezimu a v rezimu
ruéniho kolecka
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T 13.1Uvod
o
>
‘=) Prehled
F
«; V ruénim provoznim rezimu mate k dispozici nasledujici funkce:
- Funkce Softklavesa  Stranka
Kalibrace efektivni délky PR Str. 437
Uy
Kalibrace efektivniho radiusu Sninant Str. 438
2A,
Zjisténi zakladniho natoceni pomoci RoTAcE Str. 440
pfimky
Nastaveni vztazného bodu ve volitelné snimant_ Str. 442
ose <=
Nastaveni rohu jako vztazného bodu Str. 443
Nastaveni stfedu kruhu jako sninani Str. 444
vztazného bodu [© =
Sprava dat systému dotykové sondy Temuea Str. 444
Volba cykla dotykové sondy
Zvolte ru¢ni provozni rezim nebo el. ruéni kolecko
Dotvious Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu
i SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dal$i softklavesy:
viz tabulku nahofe
RoTAcE Zvolte cyklus dotykove sondy: stisknéte napf.
- softklavesu SNIMANI ROT, TNC ukaze na obrazovce

pfislusnou nabidku
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13.2 Kalibrace spinaci dotykové
sondy

Uvod

Dotykovou sondu musite kalibrovat v pfipadé:

Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu

Vymeény dotykového hrotu

Zmeény posuvu pfi snimani

Nepravidelnosti zpusobenych napfiklad zahfivanim stroje

PFi kalibraci zjist uje TNC ,efektivni* délku dotykového hrotu a
Lefektivni“ radius snimaci kuli¢ky. K provedeni kalibrace 3D-dotykové
sondy upnéte na pracovni stdl stroje kalibraéni prstenec se znamou
vyskou a se znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky

@ Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke
vztaznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje
umist uje vztazny bod nastroje na predni konec vietena.

Nastavte vztazny bod v ose vietena tak, aby pro pracovni stul stroje

platilo: Z=0.

KAL . e
Uy

Zvolte funkci kalibrace délky dotykove sondy:
stisknéte softklavesy SNIMACI FUNKCE a KAL. D..
TNC zobrazi okno nabidky se ¢tyfmi zadavacimi
policky

Vztazny bod: zadejte vySku kalibracniho prstence

Polozky nabidky “efektivni radius kulicky” a “efektivni
délka” nepotrebuji zadné zadavani

Pfejedte dotykovou sondou tésné nad povrchem
kalibra¢niho prstence

Je-li tfeba, zménte smér pojezdu: zvolte jej
softklavesami nebo smérovymi klavesami

Dotknéte se povrchu: stisknéte externi tlacitko START

HEIDENHAIN TNC 320
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Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace
presazeni stfedu dotykové sondy

Osa dotykové sondy se obvykle neshoduje pfesné s osou vietena.
Kalibra¢ni funkce zjist uje pfesazeni mezi osou dotykové sondy a osou
vietena a pocetné jej vyrovnava.

e son

/4

P¥i kalibraci pfesazeni stfedu otaci TNC 3D-dotykovou sondu o 180 °.

Pokud jste zapnuli sledovani dotykové sondy (TRACK), tak TNC ji
orientuje tak, aby se snimalo vzdy stejnym mistem na dotykové
kulicce.

dotykov

r

PFi ruéni kalibraci postupujte takto:

Umistéte snimaci kuli¢ku v ruénim provozu do otvoru kalibraéniho
prstence

Inaci

r

e Zvolte funkci kalibrace radiusu snimaci kulicky a
L presazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KAL.R

KAL

Zadejte radius kalibracniho prstence

Snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru a vypocita efektivni radius snimaci kulicky

Prejete-li si nyni ukongit kalibraci, stisknéte
softklavesu KONEC

13.2 Kalibrace sp

Aby bylo mozno stanovit pfesazeni stfedu snimaci kuli¢ky,
musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje pfipraveno.
Informujte se v pfirucce ke stroji!

1500 Ur€eni pfesazeni stfedu snimaci kuliCky: stisknéte
& softklavesu 180 °. TNC oto¢i dotykovou sondu o 180 °

Snimani: stisknéte 4x externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru a vypocita efektivni pfesazeni stfedu snimaci
kuli¢ky
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Zobrazeni kalibraénich hodnot %
TNC uklada efektivni délku a efektivni radius dotykové sondy do e Ca FrosTaveunT c
tabulky nastrojli. Pfesazeni stfedu dotykové sondy uklada TNC do Vybér dotykové sondy O
tabulky dotykové sondy, do sloupci CAL_OF1 (hlavni osa) a Souor: _tnci\tabievtenprove. tp Rsdek: @ P n
CAL_OF2 (vedlejsi osa). K zobrazeni uloZzenych hodnot stisknéte - et = ‘O

M
1 15120 +0 +0 ° 500  +2000 25 [ .
z Ts120  +@ +0 ° 500  +ze00 10

s

softklavesu Tabulka dotykové sondy.

g

@ Dbejte abyste méli spravné aktivni islo nastroje pfi i
pouzivani dotykové sondy, nezavisle na tom, zda chcete
cyklus dotykové sondy zpracovat v automatickém nebo v
ruénim rezimu.

dotykov

Zjisténé kalibra¢ni hodnoty se zapoctou az po (popf.
novém) vyvolani nastroje. orasose

L E

”

Inaci

Zacatek G

=
-
P
3
d
3
=
3
m
o
=

13.2 Kalibrace sp
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13.3 Kompenzace Sikmé polohy
obrobku

Uvod

Sikmou polohu obrobku TNC kompenzuje vypo&etné pomoci
,Zakladniho natoceni®.

TNC nastavi Uhel nato€eni na uhel, ktery ma svirat povrch obrobku s
prisluSnou osou obrabéci roviny. Viz obrazek vpravo.

@ Smér snimani k proméfeni Sikmé polohy obrobku volte
vzdy kolmo ke vztazné ose uhlu.

Aby se mohlo pfi provadéni programu zakladni natoceni
spravné prepodist, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé souradnice roviny obrabéni.

N

13.3 Kompenzace Sikmé polohy obrobku

Zjisténi zakladniho natoceni

RoTRcE Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI ROT

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku

Zvolte smér snimani kolmo ke vztazné ose uhlu:
zvolte osu a smér pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlaCitko START

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: stisknéte externi tlaCitko START. TNC zjisti
zakladni natoCeni a ukaze uhel za dialogem Uhel
natoceni=

Pro aktivaci zobrazené hodnoty jako zakladniho
natoCeni stisknéte softklavesu NASTAVENI
ZAKLADNIHO NATOCENI.
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Zobrazeni zakladniho natoceni

Uhel zékladniho natogeni je uveden po nové volbé SNIMANI ROT v
indikaci uhlu nato€eni. TNC ukazuje uhel nato€eni také v doplfikovém
zobrazeni stavu (STATUS POS.)

Pojizdi-li TNC strojnimi osami podle zakladniho natoceni, pak se v
zobrazeni stavu ukaze symbol zakladniho natoc¢eni.

@ V zadavacim poli¢ku Uhel snimané plochy miiZete
vysledek méfeni korigovat o znamy Uhel. Tak mlzete méfit
zakladni natoc€eni na libovolné pfimce a vytvofit vztah k
pozadovanému vyrovnani.

ZrusSeni zakladniho natocéeni

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT
Zadejte uhel natogeni ,0“ a potvrdte jej klavesou ZADANI.
Stisknéte softklavesu NASTAVENI ZAKLADNIHO NATOCENI
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ho bodu pomoci 3D-dotykovych sond

Zné

13.4 Nastaveni vzta

13.4 Nastaveni vztazného bodu
pomoci 3D-dotykovych sond

Uvod

Funkce nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se voli
nasledujicimi softklavesami:

Nastaveni vztazného bodu na libovolné ose pomoci SNIMANI POS

Nastaveni rohu jako vztazného bodu pomoci SNIMANI P

Nastaveni stfedu kruZnice jako vztazného bodu pomoci
SNIMANI CC

vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivni pfedvolbé
(presetu; pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu
v ruénim provoznim rezimu), ackoli se v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapocitava.

@:5 Uvédomte si, ze TNC pfi aktivnim posunuti nulového bodu

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose
(viz obrazek vpravo)

sninans_ Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
o SNIMANI POS
Umistéte dotykovou sondu do blizkosti snimaného
bodu

Zvolte smér snimani a sou¢asné osu, ke které bude
vztazny bod nastaven, napfiklad snimani ve sméru
Z—: zvolte jej pomoci softklavesy

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte cilové soufadnice (napf. 0),
prevezméte je softklavesou NASTAVIT VZT. BOD

Ukondeni funkce snimani: stisknéte klavesu END
(KONEC)
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Prevzit rohy jako vztazné body, které byly
sejmuty pro zakladni nato€eni (viz obrazek

vpravo)

Snimani

i

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS.

Zvolte smér snimani: zvolte jej pomoci softklavesy
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Obé hrany obrobku sejméte dvakrat

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte obé soufadnice vztazného bodu
v okné nabidky, softklavesou UMISTIT VZT. BOD je
potvrdte.

Ukonéeni funkce snimani: stisknéte klavesu END
(KONEC)
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ho bodu pomoci 3D-dotykovych sond

Zné

13.4 Nastaveni vzta

Stred kruhu jako vztazny bod

Jako vztazné body mliZete také nastavit stfedy dér, kruhovych kapes,
Uplnych valc, ¢epl, kruhovitych ostravka atd.

Vnitini kruh:
TNC snima kruhovou vnitfni sténu ve vSech ¢tyfech smérech soustavy
soufadnic.

U prerusenych kruh(i (kruhovych obloukt) muzete smér snimani
libovolné zvolit.

Umistéte snimaci kuli¢ku pfiblizné do stfedu kruhu.
sninan Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu

[ ® = SNIMAT CC

Snimani: stisknéte externi tlacitko START c¢tyfikrat.
Dotykovéa sonda sejme postupné 4 body z vnitfni
strany kruhu

Vztazny bod: zadejte obé souradnice stfedu kruhu v
okné nabidky a softklavesou UMISTIT VZT. BOD je
potvrdte.

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu
END (KONEC)

Vnéjsi strana kruhu:

Umistéte snimaci kuli¢ku do blizkosti prvniho dotykového bodu vné
kruhu

Zvolte smér snimani: stisknéte prislusnou softklavesu
Snimani: stisknéte externi tlacitko START
Opakujte snimani pro zbylé 3 body. Viz obrazek vpravo dole

Vztainy bod: zadejte soufadnice vztazného bodu a potvrdte je
softklavesou UMISTIT VZT. BOD.

Ukonéeni funkce snimani: stisknéte klavesu END (KONEC)

Po snimani zobrazi TNC aktualni soufadnice stfedu kruhu a radius
kruhu PR.
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13.5 Promérovani obrobkii
3D-dotykovymi sondami

Uvod

Dotykovou sondu muzete také pouzivat v ruénim provoznim rezimu a
v rezimu el. ruéniho kolecka k provadéni jednoduchych méfeni na

Cetné programovatelné snimaci cykly (viz ,Automatické promé&rovani
obrobkd” na str. 450). 3D-dotykovou sondou muZete zjistit:

soufadnice polohy a z nich
rozméry a uhly na obrobku

Uréeni souradnic polohy na vyrovhaném
obrobku

snimans_ Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
b SNIMANI POS
Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti bodu
dotyku

Zvolte smér dotyku a sou€asné osu, k niz se ma
soufadnice vztahovat: stisknéte pfisluSnou
softklavesu.

Spust te snimani: stisknéte externi tlagitko START

TNC zobrazi soufadnice bodu dotyku jako vztazny bod.

Uréeni soufradnic rohového bodu v roviné
obrabéni

Urceni soufadnic rohového bodu: Viz ,Pfevzit rohy jako vztazné body,

které byly sejmuty pro zakladni natoCeni (viz obrazek vpravo)”, str.
443. TNC zobrazi soufadnice sejmutého rohu jako vztazny bod.

HEIDENHAIN TNC 320

dam

ymi son

”

3D-dotykov

brobku

rd

”

éfovani o

13.5 Prom

h @



dam

ymi son

”

3D-dotykov

brobku

”

”

erovani o

v W

13.5 Prom

Stanoveni rozméru obrobku

Snimani

ﬂ POS

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku A

Zvolte smér snimani pomoci softklavesy
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Poznameneijte si hodnotu zobrazenou jako vztazny
bod (pouze tehdy, kdyz pfedtim nastaveny vztazny
bod zustava platny)

Vztazny bod: zadejte ,0"
ZruSeni dialogu: stisknéte klavesu END (KONEC)

Opétné zvoleni funkce dotykove sondy: stisknéte
softklavesu SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého
bodu dotyku B

Zvolte smér snimani pomoci softklavesy: stejna osa,
av8ak opacny smér nez pfi prvnim snimani.

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdalenost mezi obéma body
na soufadnicové ose.

Indikaci polohy nastavte opét na hodnoty pired mérenim

vzdalenosti

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI POS
Znovu sejméte prvni snimany bod

Nastavte vztazny bod na poznamenanou hodnotu

Zruseni dialogu: stisknéte klavesu END (KONEC)

Méreni Ghlu

Pomoci 3D-dotykové sondy mlzete urcit v obrabéci roviné také uhel.

Méfi se:

uhel mezi vztaznou osou Uhlu a hranou obrobku, nebo
uhel mezi dvéma hranami.

Zméfeny uhel se zobrazi jako hodnota do maximalné 90°.
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Zjisténi uhlu mezi vztaznou osou uhlu a hranou

obrobku g
. , - , ©
RoTAGE Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu c
SNIMANI ROT (o)
Uhel nato&eni: poznameneite si zobrazeny thel ‘2
natoCeni, pokud si pfejete pozdéji opét obnovit E
predtim provedené zakladni natoceni >
Provedte zakladni natoceni se stranou, ktera se ma >
porovnavat (viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku” (o)
na str. 440) i
Uhel mezi vztaznou osou Ghlu a hranou obrobku si "6

zobrazite jako Uhel natoCeni pomoci softklavesy
SNIMANI ROT O
g5 ok C e o PA 0

Zru$te zakladni nato€eni nebo obnovte plvodni
zakladni nato€eni )
uhel nato¢eni nastavte na poznamenanou hodnotu E
Zjisténi uhlu mezi dvéma hranami obrobku '8
Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT z E
Uhel natogeni: poznameneijte si zobrazeny Ghel natogeni, budete-li (o)
chtit opét obnovit dfive provedené zakladni natoceni. % - L7 —
Provedte zakladni nato¢eni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace m c
gikmé polohy obrobku” na str. 440) © oS ~§
Druhou stranu také sejméte stejné jako u zakladniho natoceni, ale X o
uhel nato¢eni zde nenastavujte na 0! & >
Uhel PA mezi hranami obrobku si zobrazite jako Uhel natoCeni Q
pomoci softklavesy SNIMANI ROT E
Zruste zakladni nato¢eni nebo obnovte ptvodni zakladni natoceni: 10 A\ 2
Uhel nato€eni nastavte na poznamenanou hodnotu - o
0
™
F
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13.6 Sprava dat dotykové sondy

13.6 Sprava dat dotykové sondy

Uvod

Aby bylo mozno pokryt co nejvétsi rozsah méficich ukold, mate ve
tabulce dotykové sondy k dispozici Fadu nastaveni, ktera definuji
zakladni chovani cykld dotykové sondy. Pro otevreni tabulky pro
spravu dotykové sondy stisknéte softklavesu TABULKA
DOTYKOVESONDY.

Tabulka dotykové sondy: udaje dotykové sondy

Zkr. Zadani Dialog

T Cislo dotykové sondy: toto &islo zadejte do tabulky nastrojti -
(sloupec: TP_NO) pod pfislusnym Cislem nastroje.

TYP Volba pouzivané dotykové sondy Volba dotykové sondy?

CAL_OF1 Presazeni osy dotykové sondy vuci ose vietena v hlavni ose Piesazeni stfedu dotykové sondy v hlavni

ose?
CAL_OF2 Presazeni osy dotykové sondy vici ose vietena ve vedlej$i ose Pi'esazeni stiedu dotykové sondy ve
vedlejsi ose?

CAL_ANG TNC orientuje dotykovou sondu pfed kalibraci €i snimanim na Uhel vietena p¥i kalibraci?
orientacni uhel (pokud je toto nastaveni mozné).

F Posuv, kterym ma TNC snimat obrobek Dotykovy posuv?

FMAX Posuv, kterym se dotykova sonda pfedpolohuje, popf. kterym se ~ Rychloposuv ve snimacim cyklu?
polohuje mezi méficimi body

DIST Pokud nedojde béhem definované hodnoty k vychyleni Maximalni draha méfeni?
dotykového hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

SET_UP Bezpeénd vzdéalenost pro pfedpolohovani pfi snimacich cyklech Bezpecéna vzdalenost?

F_PREPOS Pfedpolohovani s rychlosti z FMAX: FMAX_PROBE Pi'edpolohovani s rychloposuvem?
Predpolohovani se strojnim rychloposuvem: FMAX_MACHINE

TRACK Provést s orientaci vietena (dotykova sonda se orientuje vzdy tak,  Orientovat dotykovou sondu?
aby se snimalo se stejnym mistem na dotykové kulicce).
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Editace tabulek dotykové sondy

Tabulka dotykové sondy ma nazev souboru tchprobe.tp a musi byt
ulozena v adresafi ,table” (tabulka).

Otevreni tabulky dotykové sondy tchprobe.tp:

Zvolte provozni rezim Rucni provoz

Stisknéte softklavesu SNIMACI FUNKCE.
iz
TeBULK Zvolte tabulku dotykove sondy: stisknéte softklavesu
TABULKA DOTYKOVE SONDY.
— Softklavesu EDITOVAT nastavte na ,ZAP"
oN

HEIDENHAIN TNC 320

Editovani tabulky

Vybér dotvykové sondy

Soubor:  tnc:\table\tchprobe.tp

Rédek :

°

No TYPE  CAL_OF1 CAL_OFZ

CAL_ANG  F

FMAX  DIST

5120 +@ +@

1
2 5120 +0 +0

°
°

500
seo

+2000 25
+2000 10

% o= [=

Edit
oN

Hledei

DIAGNOSE

JIRE

END
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13.7 Automatick

13.7 Automatické promérovani
obrobku

Prehled

TNC nabizi tfi cykly, jimiz mdzete obrobky proméfovat automaticky,
popf. umist ovat vztazné body. Pro definovani cykll stisknéte béhem
rezimu Programovani &i Polohovani s ruénim zadanim klavesu
TOUCH PROBE.

Cyklus Softklavesa
0 VZTAZNA ROVINA Méfeni soufadnice ve 5

zvolené ose 1,3

1 VZTAZNA ROVINA POLARNE Méfeni bodu, S

smér snimani pfes uhel

3 MERENI Zmé&feni polohy a priiméru diry 5

Vztazny systém pro vysledky méreni
TNC predava vysledky méfeni do vysledkovych parametr(i a do

souboru protokolu v aktivnim, to znamena pfipadné v posunutém a/
nebo nato€eném/naklopeném soufadném systému.
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VZTAZNA ROVINA cyklus dotykové sondy 0 2
1 Dotykova sonda najizdi 3D-pohybem s rychloposuvem na Q2
pfedbé&Znou polohu 1 naprogramovanou v cyklu. 2

2 Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem. Smér o)
snimani se musi urgit v cyklu zi o

3 Po zjisténi polohy TNC odjede dotykovou sondou zpét do ‘E
vychoziho bodu snimani a ulozi naméfenou soufadnici do Q- \©
parametru. Kromé toho uklada TNC soufadnice té polohy, v niz se = S
dotykova sonda nachazi v okamziku spinaciho signélu, do = (o)
parametra Q115 az Q119. Pro hodnoty v téchto parametrech N i
neuvazuje TNC délku a radius dotykového hrotu ’QEJ
@ Pred programovanim dbejte na tyto body R\ - (o)
@P Pl

Dotykovou sondu predbézné polohujte tak, aby se X o

zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované \Q
predbé&zné polohy. >

lg

wd

g

O

)

2

™~

™

F
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13.7 Automatick

452

Cislo parametru pro vysledek: zadejte &islo Q- Példa: NC-bloky

parametru, kterému se pfifadi hodnota soufadnice —
67 TCH PROBE 0.0 VZTAZNA ROVINA QS X-
Osa snimani/smér snimani: zadejte osu snimani

klavesou volby osy nebo z klavesnice ASCII a 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
znamenko sméru snimani. Zadani potvrdte klavesou
ZADANI

Cilova hodnota polohy: zadejte vSechny soufadnice
pfedbé&zného polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCII

Ukondete zadani: stisknéte klavesu ZADANI
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VZTAZNA ROVINA POLARNE cyklus dotykové 3
=

sondy 1 o)
Cyklus dotykové sondy 1 zjist uje v libovolném sméru snimani 2
libovolnou polohu na obrobku. -g
1 Dotykova sonda najizdi 3D-pohybem s rychloposuvem na v A —
predbéznou polohu 1 naprogramovanou v cyklu. c

2 Poté provede dotykova sonda snimani snimacim posuvem. Pfi \(©
snimani pojizdi TNC soucasné ve dvou osach (v zavislosti na thlu 3
snimani). Smér snimani se urci v cyklu polarnim uhlem. St

3 Kdyz TNC zjistil polohu, odjede dotykova sonda zpatky do 4
vychoziho bodu snimani. Soufadnice polohy, na nichz se dotykova E
sonda nachazela v okamziku spinaciho signalu, TNC uklada do (o)
parametrd Q115 az Q119. N b

— Q.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body X )
4

Dotykovou sondu predbézné polohujte tak, aby se T)

zamezilo kolizi pfi najizdéni do naprogramované ]
predbé&zné polohy. [1+]

5 b Osa sniméni: zadejte osu snimani klavesou volby osy ~ Példa: NC-bloky (o)
@ nebo z klavesnice ASCII. Zadani potvrdte klavesou — P ‘5'
ZADANI 67 TCH PROBE 1.0 VZTAZNA ROVINA POLARNE <

Uhel sniméni: Ghel vztaZzeny k ose snimani, vnémz ma 68 TCH PROBE 1,1 X UHEL: +30 N

dotykova sonda pojizdét 69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5 s

Cilova hodnota polohy: zadejte vSechny soufadnice L

predbézného polohovani dotykové sondy pomoci
klaves volby osy nebo klavesnici ASCII

Ukond&ete zadani: stisknéte klavesu ZADANI
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MERENI (cyklus 3 dotykové sondy)

Cyklus dotykové sondy 3 zjist uje ve volitelném sméru snimani
libovolnou polohu na obrobku. Na rozdil od ostatnich méficich cykll
muzete v cyklu 3 pfimo zadat drahu a posuv méfeni. | navrat po
zjisténi méfené hodnoty se provede o hodnotu, kterou Ize zadat.

1 Dotykova sonda vyjizdi z akutélni polohy zadanym posuvem do
stanoveného sméru snimani. Smér snimani se musi urcit v cyklu
pomoci polarniho dhlu.

2 Kdyz TNC zjisti polohu, dotykova sonda se zastavi. Souradnice
stfedu snimaci kulicky X, Y, Z ulozi TNC do tfi po sobé
nasledujicich Q-parametrud. Cislo prvniho parametru definujete v

cyklu.

3 Potom TNC odjede dotykovou sondou v opacném sméru zpét o
hodnotu, kterou jste definovali v parametru MB.

@5 Pred programovanim dbejte na tyto body

Maximalni drahu navratu MB zadavejte jen tak velkou, aby
nemohlo dojit ke kolizi.

Pokud TNC nemohl zjistit zadny platny bod dotyku, tak
dostane parametr 4. vysledku hodnotu -1.

13.7 Automatick

2 Pnj

454

Cislo parametru pro vysledek: zadejte &islo Q-
parametru, kterému ma TNC pfifadit hodnotu prvni
soufadnice (X)

Osa snimani: zadejte hlavni osu roviny obrabéni (X pro
osu nastroje Z, Z pro osu nastroje Y a'Y pro osu
nastroje X) a potvrdte zadani klavesou ZADANI

Uhel snimani: Ghel vztaZeny k ose dotyku, v némz ma
pojizdét dotykova sonda, potvrdte klavesou ZADANI

Maximalni draha méFeni: zadejte drahu pojezdu, jak
daleko ma dotykova sonda jet z vychoziho bodu,
zadani potvrdte klavesou ZADANI

Posuv méfeni: zadejte posuv pro méfeni v mm/min

Maximalni draha navratu: drdha pojezdu proti sméru
snimani po vychyleni dotykového hrotu

VZTAZNYSYSTEM (0=AKT/1=REF): uréeni, zda ma
byt vysledek méfeni uloZzen v aktualnim soufadném
systému (AKT) nebo jako vztazeny k soufadnému
systému stroje (REF)

Ukongete zadani: stisknéte klavesu ZADANI

13 Cykly dotykové sondy v ruénim provoznim rezimu a v rezimu ruéniho kolecka @

Példa: NC-bloky

5 TCH PROBE 3.0 MERENI
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X UHEL: +15

8 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB:1 VZTAZNY
SYSTEM:0






14.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

14.1 Uzivatelské parametry zavislé
na stroji

Aplikace

Aby se uzivateli umoznilo nastaveni funkci, které jsou zavislé na stroji,
muZze vas vyrobce stroje definovat, které strojni parametry budou k
dispozici jako UzZivatelské parametry.

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Zadavani hodnot parametr(i se provadi v takzvaném Editoru
konfiguraci.

Kazdy objekt parametru ma néjaky nazev (napf.
CfgDisplayLanguage), ktery umozriuje odhadnout funkci jeho
parametru.

Pro jednoznacnou identifikaci ma kazdy objekt takzvany "Key" (KIi€).

Vyvolani editoru konfigurace
Zvolte provozni rezimProgramovani
Stisknéte klavesu MOD
Zadejte Cislo kodu 123
Softklavesou KONECopustite Editor konfiguraci

Na zacatku kazdé fadky stromu parametrd se zobrazi ikona, ktera
poskytuje dodate¢né informace k této fadce.
Ikony maji nasledujici vyznam:

Existuje dalsi vétev, ale je skryta

EES Vétev je odkryta

Prazdny objekt, nelze jej rozbalit

—— Inicializované strojni parametry

£2:2320 Neinicializované (opc¢ni) strojni parametry

@& Citelné ale nelze upravit

i  Neni Citelné a nelze upravit
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Zobrazeni textu napovédy

Klavesou HELP (Napovéda) se mlze zobrazit ke kazdému objektu
parametru, pfip. atributu, text napovédy.

Pokud nestaci textu napovédy misto na strance (vpravo nahofe pak

stoji napf. 1/2), tak se muze pfejit na druhou stranku softklavesou
LISTOVANI NAPOVEDOU.

Novy stisk klavesy HELP (Napovéda) text napovédy opét vypne.

Navic k textu napovédy se zobrazuji dals$i informace, jako napf.
meérové jednotky, ptivodni hodnota, vybér, atd. Pokud zvoleny strojni
parametr odpovida parametru v TNC, tak se zobrazi také pfislusné

Cislo MP.

Nastaveni displeje

Nastaveni pro zobrazovani na obrazovce

Poradi zobrazovanych os

CfgDisplayData

0: (Keyname (kliCovy nazev) osy napf. X)
1:

2:

3:

Nastaveni pro zobrazovani na obrazovce

ZpUsob zobrazeni pozice v polohovacim okné:

Zpusob zobrazeni pozice v indikaci stavu:

Definice oddélovaciho znaku desetinnych mist pro indikaci polohy:

Zobrazeni posuvu v rezimu Ruéni provoz / El. ruéni kolec¢ko:

Zobrazeni pozice vietena v indikaci polohy:

Krok zobrazeni jednotlivych os

CfgPosDisplayPace
Krok zobrazeni indikace pozice v mm, popf. ve stupnich:

Krok zobrazeni indikace pozice v palcich:

14.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Definice mérovych jednotek, platnych pro
zobrazeni

CfgUnitOfMeasure

Mérova jednotka zobrazeni a obsluzného rozhrani:

Format NC-programii a zobrazeni cyklu

CfgProgramMode
Zadani programu:

Zobrazeni cyklu:

Nastaveni dialogti NC a PLC

CfgDisplayLanguage (MP7230)
Jazyk dialogu NC:

Jazyk dialogu PLC:

Jazyk chybovych hlaSeni PLC:
Jazyk napovédy:

Chovani pfi nabéhu fidiciho systému

CfgStartupData
Hlaseni "Vypadek proudu" potvrdit:

HEIDENHAIN TNC 320
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14.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Nastaveni displeje

Format NC-programii a zobrazeni cykla

CfgProgramMode
Zadavani programu v popisném dialogu HEIDENHAIN nebo v DIN/ISO:

Zobrazeni cykla:

Cesty pro konec¢ného uzivatele

Seznam s jednotkami a/nebo adresafri

CfgUserPath
Krok zobrazeni indikace pozice v mm, popf. ve stupnich:

Krok zobrazeni indikace pozice v palcich:

Svétovy €as (greenwichsky ¢as)

Casovy posun viiéi svétovému éasu

CfgSystemTime

Casovy posun vigi svétovému &asu (hodin):

Cesta pro tabulky

ZEROSHIFT

Symbolické nazvy tabulek pro pfistup pomoci pfikazd SQL:

Nastaveni editoru NC

Nastaveni editoru NC

CfgEditorSettings

Vytvofit zaloZni soubor:

Chovani kurzoru po vymazani fadek:

Chovani kurzoru v prvni, popf. v posledni Fadce.
Zalomeni fadek u vicefadkovych vét:

Aktivace napovédy:

Chovani listy softklaves po zadani cyklu:

Oveérovaci dotaz pfi mazani bloku:

NcChannel

Chovani programovatelné chyby FN14:
ERROR (CHYBA)

CfgNcErrorReaction

Warning-Level (Urovef vystrahy) kanalu:

Definovani ukladani parametri Q/QS

CfgNcPgmParState
Trvalé ulozeni parametri Q/QS:

Nazev aktualni sady parametrad Q/QS:
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seriallnterfaceRS232

Datovy blok patfici k sériovému portu CfgSerialPorts

Keyname (kliC¢ovy nazev) datového bloku pro rozhrani RS232:

PFenosova rychlost datové komunikace LSV2 v baudech:

Definice datovych blokil pro sériové porty
RS232 Pfenosova rychlost dat v baudech:
Protokol pfenosu dat:
Datové bity v kazdém prenaSeném znaku:
ZpUsob kontroly parity:
Pocet stop bitl:
Definovat zplsob Handshake (navazani spojeni):
Systémovy soubor pro operaci se soubory pfes sériové rozhrani:
Block Check Character (BCC) bez fidiciho znaku:
Stav vedeni RTS:

Definovat chovani po pfijmu ETX:

14.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro
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14.2 Usporad

14.2 Usporadani konektoru a
pripojnych kabelli pro datova

rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C u pristrojud HEIDENHAIN

@ Rozhrani splfiuje EN 50 178 ,Bezpecné oddéleni od sité“.

Pfi pouziti adaptérového bloku s 25 piny:

X

TNC VB 365 725-xx Avapterovy blok | ve 274 545-xx

Kolicek | Prirazeni Zasuvka | Barva Zasuvka | Kolicek | Zasuvka | Kolicek | Barva Zasuvka
1 neobsazovat |1 1 1 1 1 bila/hnéda 1

2 RXD 2 Zluta 3 3 3 3 Zluta 2

3 TXD 3 zelena 2 2 2 2 zelena 3

4 DTR 4 hnéda 20 20 20 20 hnéda 8
5 signalova zem | 5 Cervena 7 7 7 7 Cervena 7

6 DSR 6 modra 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 Sediva 4 4 4 4 Sediva 5

8 CTR 8 rizova 5 5 5 5 rdzova 4

9 neobsazovat |9 8 _ fialova 20
Kostra |Vnéjsi stinéni | Kostra Vnéjsi stinéni Kostra Kostra |Kostra Kostra |VnéjSi stinéni | Kostra
Pfi pouziti adaptérového bloku s 9 piny:

TNC VB 355 484-xx Aapterovy blok | v 366 964-xx

Kolicek | Prirazeni Zasuvka | Barva Kolicek |Zasuvka | Kolicek | Zasuvka | Barva Zasuvka
1 neobsazovat |1 Cervena 1 1 1 1 Cervena 1

2 RXD 2 Zluta 2 2 2 2 Zluta 3

3 TXD 3 bila 3 3 3 3 bila 2

4 DTR 4 hnéda 4 4 4 4 hnéda 6

5 signalova zem | 5 cernd 5 5 5 5 cernd 5

6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4

7 RTS 7 Sediva 7 7 7 7 Sediva 8

8 CTR 8 bila/zelena 8 8 8 8 bila/zelena 7

9 neobsazovat |9 zelena 9 9 9 9 zelena 9
Kostra |VnéjSi stinéni |Kostra | VnéjSi stinéni Kostra |Kostra Kostra |Kostra Vngjsi stinéni | Kostra
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Cizi zarizeni

Zapojeni konektoru na cizim zafizeni se mGze znac¢né lisit od zapojeni

konektoru zafizeni HEIDENHAIN.

Zavisi to na druhu zafizeni a typu pfenosu. Zapojeni konektoru
adaptérového bloku zjistite z nize uvedené tabulky.

Adaptérovy blok

363 987-02
Zasuvka

Kolicek

VB 366 964-xx

Zasuvka

Barva Zasuvka
cervena

Zluta

bila

hnéda

éerna

fialova

Sediva

bila/zelena

OO N| OO | WO N| =

O| 0| N| OO | W|IN| =~

Ol N OO W N| =

O N[O OO N W| =

zelena

Kostra

Kostra

Kostra

Vnéjsi Kostra
stinéni

Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45

Maximalni délka kabelu:

nestinény: 100
stinény: 400 m

m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 volna

5 volna

6 REC- Receive Data
7 volna

8 volna
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14.3 Technické informace

14.3 Technické informace

Vysvétleni symbolt

Standard
Opce os

Uzivatelské funkce

Kratky popis

Zakladni provedeni: 3 osy plus vieteno
1. dodatec€na osa pro 4 osy a nefizené nebo fizené vieteno
2. dodatecna osa pro 5 os a nefizené vieteno

Zadavani programu

V popisném dialogu HEIDENHAIN

Udaje o polohach

Cilové polohy pfimek a kruht v pravouhlych nebo v polarnich soufadnicich
Absolutni nebo pfirtstkové rozméry
Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich

Korekce nastroju

Radius nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje
Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blok (M120)

Tabulky nastroju

Rada tabulek nastroju s libovolnym podtem nastrojtl

Konstantni drahova rychlost

VztaZena k draze stfedu nastroje
VztaZena k bfitu nastroje

Paralelni provoz

Vytvareni programu s grafickou podporou, zatimco se zpracovava jiny program

Obrysové prvky

PFfimka

Zkoseni

Kruhova draha

Stred kruhu

Ré&dius kruhu

Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni rohd

Najizdéni a opousténi obrysu

Pfes pfimky: tangencialné nebo kolmo
Pfes kruh

Volné programovani obryst

Volné programovani obrystl FK v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou
podporou pro obrobky, které nejsou okoétovany podle NC-zasad.

Programové skoky

Podprogramy
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram
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Uzivatelské funkce

Obrabéci cykly

Vrtaci cykly k vrtani, hlubokému vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, vrtani
(Fezani) zavitl s vyrovnavaci hlavou a bez ni

Cykly pro frézovani vnitfnich a vnéjsich zavitu
Hrubovani a dokonovani pravouhlé a kruhové kapsy
Cykly k ploSnému frézovani rovnych a Sikmych ploch
Cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek
Bodovy rastr na kruhu a na pfimce

Obrysova kapsa paralelné s obrysem

Kromé toho Ize integrovat cykly vyrobce — specialni obrabéci cykly pfipravené
vyrobcem stroje

Transformace (prepocet)
souradnic

Posunuti, ota€eni, zrcadleni, koeficient zmény méfitka (pro jednotlivé osy)

Q-parametry
Programovani s promé&nnymi

Matematické funkce =, +, —, *, /, sin o, cos o
N a’ + b Ja

Logické propojeni (=, =/, <, >)

Vypocty se zavorkami

tan o, arkus sin, arkus cos, arkus tan, a", ", In, log, absolutni hodnota ¢isla, konstanta
T , negace, odfiznuti mist za nebo pfed desetinnou &arkou

Funkce pro vypocet kruhu

Programovaci pomticky

Kalkulator

Seznam vsech aktualnich chybovych hlaseni
Kontextova napovéda pfi chybovych hlaSenich
Graficka podpora pfi programovani cykld
Komentarové bloky v NC-programu

Teach-In

Aktualni polohy se prebiraji pfimo do NC-programu

Testovaci grafika
Druhy zobrazeni

Graficka simulace pribéhu obrabéni, i kdyz se pravé zpracovava jiny program
Pddorys (pohled shora) / zobrazeni ve 3 rovinach / 3D-zobrazeni
Zvétseni vyfezu

Programovaci grafika

V rezimu "Program zadat" se také kresli zadavané NC bloky (2D-&arova grafika) i kdyz
se prave zpracovava jiny program.

Grafika obrabéni
Druhy zobrazeni

Grafické zobrazeni zpracovavanych programt s pudorysem (pohledem shora) /
zobrazenim ve 3 rovinach / 3D-zobrazenim

Cas obrabéni

Vypocet ¢asu obrabéni v provoznim rezimu , Test Programu”
Zobrazeni aktualni doby zpracovani v provoznich reZzimech provadéni programu

Opétné najeti na obrys

Pfechod na libovolny blok v programu a najeti do vypocitané cilové polohy pro
pokracovani v obrabéni

PferuSeni programu, opusténi obrysu a opétné najeti

Tabulky nulovych bodu

Rada tabulek nulovych bodt pro uloZeni nulovych bodtl vztahujicich se k obrobku

HEIDENHAIN TNC 320
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14.3 Technické informace

Uzivatelské funkce

Cykly dotykové sondy

Kalibrace dotykové sondy

Ruéni nebo automaticka kompenzace Sikmé polohy obrobku
Ruéni nebo automatické uréeni vztazného bodu
Automatické proméreni obrobk

Cykly pro automatické promérovani nastrojl

Technické udaje

Komponenty

Hlavni pocita¢ s ovladacim panelem TNC a integrovanou barevnou plochou
obrazovkou TFT 15,1 palce se softklavesami

Programova pamét’

10 MBytl (na pamét ové karté Compact Flash CFR)

Jemnost rozliSeni zadavani a
krok zobrazeni

az 0,1 ym pro linearni osy
az 0,000 1 ° u Uhlovych os

Rozsah zadavani

Maximaln& 999 999 999 mm popf. 999 999 999 °

Interpolace

PFimky ve 4 oséach
Kruh ve 2 osach
Sroubovice: slougeni kruhové drahy a pfimky

Doba zpracovani bloku
3D-pfimka bez korekce radiusu

6 ms (3D-pfimka bez korekce radiusu)

Regulace os

Jemnost Fizeni polohy: perioda signalu odméfovaciho zafizeni polohy/1024
Doba cyklu regulatoru polohy: 3 ms
Doba cyklu regulatoru otacek: 600 ps

Draha pojezdu

Maximalné 100 m (3 937 palct)

Otacky vietena

Maximalné 100 000 ot/min (analogova cilova hodnota otacek)

Kompenzace chyby

Linearni a nelinearni chyby os, vule, reverzaéni $pi¢ky u kruhovych pohybu, tepelné
roztahovani

Adhezni treni

Datova rozhrani

po jednom V.24 a RS-232-C max. 115 kbaudu

Rozsifené datové rozhrani s protokolem LSV-2 pro dalkovouobsluhu TNC pres datové
rozhrani se softwarem HEIDENHAIN TNCremo

Rozhrani Ethernet 100 Base T
asi 2 az 5 MB (v zavislosti na typu soubor( a vytizeni sité)

2xUSB 1.1

Okolni teplota

Provoz: 0°Caz+45°C
Skladovani:—=30 °C az +70 °C
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Prislusenstvi

Elektronicka ruc¢ni kolecka

jedno HR 410 pfenosné ru¢ni kolecko nebo
jedno HR 130 namontované ruéni kole¢ko nebo
az tfi HR 150 namontovana rucni kolecka pfes adaptér ru¢niho koleCka HRA 110

Dotykové sondy

TS 220: spinaci 3D-dotykova sonda s kabelovym pfipojenim; nebo
TS 440: spinaci 3D-dotykova sonda s infratervenym pfenosem
TS 640: spinaci 3D-dotykova sonda s infraCervenym pfenosem

HEIDENHAIN TNC 320
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Vstupni formaty a jednotky funkci TNC

Polohy, soufradnice, radiusy kruznic, délky
zkoseni

-99 999,9999 az +99 999,9999

(5;4 : mist pfed desetinnou ¢arkou, mist za desetinnou ¢arkou) [mm]

Cisla nastroju

0 az 32 767,9 (5;1)

Jména nastroji

16 znaku, pfi TOOL CALL psané mezi ““. Dovolené zvlastni znaky: #, $,

%, &, -

Delta-hodnoty pro korekce nastroju

-99,9999 a +99,9999 (2;4) [mm]

Otacky vietena

0 az 99 999,999 (5;3) [ot/min]

Posuvy

0 az 99 999,999 (5;3) [mm/min] nebo [mm/zub] nebo [mm/ot]

Casova prodleva v cyklu 9

0 az 3 600,000 (4;3) [s]

Stoupani zavitu v riznych cyklech

-99,9999 a +99,9999 (2;4) [mm]

Uhel pro orientaci vietena

0 az 360,0000 (3;4) []

Uhel pro polarni soufadnice, rotaci,
naklopeni roviny

-360,0000 az 360,0000 (3;4) [°]

Uhel polarnich souradnic pro interpolaci
Sroubovic (CP)

-5 400,0000 az 5 400,0000 (4;4) [°]

Cisla nulovych bodt v cyklu 7

0 a2 2 999 (4;0)

Koeficient zmény méritka v cyklech 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2;6)

Pridavné funkce M

0 az 999 (3;0)

Cisla Q-parametru

0 az 1999 (4:0)

Hodnoty Q-parametrti

-99 999,9999 az +99 999,9999 (5;4)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

0 az 999 (3;0)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

Libovolny textovy fetézec mezi hornimi uvozovkami (““)

e

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5:0)

Cislo chyby u Q-parametrické funkce FN14

0 az 1 099 (4:0)

Spline-parametr K

-9,99999999 az +9,99999999 (1;8)

Exponent pro splinovy parametr

-255 a2 255 (3;0)

Normalové vektory N a T u 3D-korekci

-9,99999999 az +9,99999999 (1;8)
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14.4 Vymeéna zalozni baterie

Po vypnuti Fidiciho systému napaji TNC zalozni baterie, aby nedoslo
ke ztraté dat v paméti RAM.

Kdyz TNC vypiSe hlaSeni Vyménit zalohovaci baterii, musite baterie
vyménit:

% Pfed vyménou zalozni baterie by se méla provést zaloha
dat.

RH_% K vyméné zalozni baterie vypnéte stroj a TNC!

Zalozni baterii smi vyménit pouze 8kolena osobal!

Typ baterie:1 lithiova baterie, typ CR 2450N (Renata), ozn. 315 878-01
1 Zalozni baterie se nachazi na hlavni desce MC 320 (viz 1, obrazek
vpravo nahore)

Povolte pét Sroubl krytu skfiriky MC 320

Sejméte kryt

Z&lozni baterie se nachazi na bo¢nim okraji desky.

Vymeéna baterie; novou baterii Ize vlozit pouze ve spravné poloze

a h WODN
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spinaci ... 437
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3D-zobrazeni ... 401

A
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kopirovani ... 66
smazat ... 67
zalozeni ... 65

Automaticky start programu ... 414

B
Blok
smazat ... 81
vlozeni, zména ... 81
Bodovy rastr

C

Cesta ... 61

Chod programu
Predbéh blok ... 412
Prehled ... 409
preruseni ... 410
Preskoceni bloki ... 415

pokraovani po pferuseni ...

provadéni ... 409
Chybova hlaseni ... 90

Napovéda pfi ... 90
Chybova hlaseni NC ... 90

Cyklus
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Skupiny ... 181
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Casova prodleva ... 313
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Zaklady ... 116
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iTNC 530 ... 70

F
FK-programovani ... 146
Grafika ... 147
Kruhové drahy ... 149
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Smér a délka obrysovych
prvku ... 150
Uzaviené obrysy ... 152
PFfimky ... 149
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Zaklady ... 146
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texth ... 348
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H
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Pevny disk ... 59
Pevné soufadnice stroje: M91,
M92 ... 165
Plast valce
Obrabéni obrysu ... 273
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Prevzeti aktualni polohy ... 79
Pohled shora (pGdorys) ... 399
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programovani ... 335, 380, 381, 3
82, 383, 384, 386
Rozhodovani kdyz/pak ... 342
Uhlové funkce ... 339

Zakladni matematické funkce ... 337
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Q-parametry
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Kontrolovani ... 344
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PLC ... 359, 362, 363
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R
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Prehled ... 252
Rotaéni osa

drahové optimalizované
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Redukovani indikace: M94 ... 177
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Rozhrani Ethernet
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hrubovani ... 268
Obrysova data ... 266
Otevieny obrys ... 271
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Sloucené obrysy ... 263
Zaklady ... 259
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Prepsani souboru ... 66, 72
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Vypnuti ... 41
Vystruzovani ... 188
Vyvolani programu
Libovolny program jako
podprogram ... 321
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Z
Zabezpeceni (zalohovani) dat ... 60
Zadani otacek vretena ... 107
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rezimu ... 440
Zaklady ... 54
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Zkoseni ... 129
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Prehledova tabulka: Cykly

S;T(Ilz Oznaéeni cyklu aDI(EtIi:\;ni gl?t::/l;\] Stranka
1 Hloubkové vrtani

2 Vrtani zavitt

3 Frézovani drazek

4 Frézovani kapes Str. 231
5 Kruhova kapsa Str. 237
7 Posunuti nulového bodu Str. 302
8 Zrcadleni Str. 306
9 Casova prodleva Str. 313
10 Natoceni Str. 308
11 Koeficient zmé&ny méfitka Str. 309
12 Vyvolani programu Str. 314
13 Orientace vietena Str. 315
14 Definice obrysu Str. 262
17 Vrtani zavitu GS

18 Rezani zavitl

20 Obrysova data SL Il Str. 266
21 Predvrtani SL I Str. 267
22 Hrubovani SL 11 Str. 268
23 Dokonéeni dna SL Il Str. 269
24 Dokonceni stén SL 1| Str. 270
26 Koeficient zmény méfFitka pro jednotlivé osy Str. 310
200 Vrtani Str. 186
201 Vystruzovani Str. 188
202 Vyvrtavani Str. 190
203 Univerzalni vrtani Str. 192
204 Zpétné zahlubovani Str. 194
205 Univerzalni hluboké vrtani Str. 197
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S;ilﬁ Oznaceni cyklu aDIEt::\;ni glak:;l Stranka
206 Vrtani (fezani) zavitd s vyrovnavaci hlavou, nové Str. 202
207 Vrtani (fezani) zavitd bez vyrovnavaci hlavy, nové Str. 204
208 Vrtaci frézovani Str. 200
209 Vrtani (fezani) zavitd s lomem tfisky Str. 206
210 Drazka kyvavé Str. 243
211 Kruhova drazka Str. 246
212 Obrabéni pravouhlé kapsy nadisto Str. 233
213 Obrabéni pravouhlého ¢epu nadisto Str. 235
214 Obrabéni kruhové kapsy nacisto Str. 239
215 Obrabéni kruhového ¢epu nacisto Str. 241
220 Rastr bod0 na kruhu Str. 253
221 Rastr bodt v pfimce Str. 255
230 Radkovani (plogné frézovani) Str. 288
231 Pravidelna plocha Str. 290
232 Celni frézovani Str. 293
262 Frézovani zavitd Str. 210
263 Frézovani zavitd se zahloubenim Str. 212
264 Vrtaci frézovani zavitd Str. 216
265 Vrtaci frézovani zavitl Str. 220
267 Frézovani vnéjSich zavitl Str. 224
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Prehledova tabulka: Pridavné funkce

M Uginek Pasobi v bloku na  zaéatku konci Stranka

MO0 STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny Str. 164

MO01  Volitelny STOP provadéni programu Str. 416

M02 STOP chodu programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny/ pfip. vymazani indikace Str. 164
stavu (zavisi na strojnim parametru)/skok zpét na blok 1

MO03 START vietena ve smyslu hodinovych rucic¢ek Str. 164

MO04  START vretena proti smyslu hodinovych ruci¢ek

MO05 STOP otaceni vietena

M06 Vyména nastroje/STOP provadéni programu (zavisi na stroji)/ STOP vretena Str. 164

M08 ZAP chladici kapaliny Str. 164

M09  VYP chladici kapaliny

M13  START vietena ve smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny Str. 164

M14  START vretena proti smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny

M30 Stejna funkce jako M02 Str. 164

M89 Volna pfidavna funkce nebo Str. 183
vyvolani cyklu, modalné ucinné (funkce zavisla na stroji)

M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje Str. 165

M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované vyrobcem stroje, Str. 165
napfiklad k poloze pro vyménu nastroje

M94  Redukce indikace rotaéni osy na hodnotu pod 360 ° Str. 177

M97  Obrabéni malych usekl obrysu Str. 167

M98  Uplné obrobeni otevienych obrys Str. 169

M99  Vyvolani cyklu po blocich Str. 183
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M Uginek Pasobi v bloku na  zacatku konci Stranka
M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Str. 109
M102 ZruSeni M101
M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroju s pfidavkem Str. 108
M108 ZruSeni M107
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje Str. 169
(zvySeni a snizeni posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)
M111  ZruSeni M109/M110
M116 Posuv otocnych stold v mm/min Str. 175
M117  ZruSeni M116
M118 Prolozené polohovani ruénim kole¢kem b&hem provadéni programu Str. 171
M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) Str. 170
M126 Pojizdéni rotacnich os nejkratSi cestou Str. 176
M127 ZruSeni M126
M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje Str. 172
M141 Potlaceni kontroly dotykovou sondou Str. 173
M143 Smazani zakladniho natoceni Str. 173
M148 Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop Str. 174
M149 ZruSeni M148
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Vyrobce stroje mlze uvolnit pfidavné funkce, které nejsou
popsany v této prirucce. Navic mize vyrobce stroje zmeénit
vyznam a U&inek popsanych pfidavnych funkci. Informujte
se ve vasi pfiruc¢ce ke stroji.



Porovnani: funkce TNC 320, TNC 310 aiTNC 530

Porovnani: Uzivatelské funkce

Funkce

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

Zadavani programu v popisném dialogu Heidenhain

X

X

X

Zadavani programu podle DIN/ISO

Zadavani programu pomoci smarT.NC

Udaje polohy cilova poloha pfimek a kruhu v pravouhlych soufadnicich

Udaje polohy absolutni nebo pfirtistkové rozméry

Udaje polohy zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich

Polohové udaje Zobrazeni drahy ruéniho posuvu pfi obrabéni s prolozenim
ruénim kolec¢kem

X | X | X| X[ X]| X

Korekce nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje

Korekce nastroje vypocet obrysu dopfedu az o 99 blokd, s korekci radiusu

Korekce nastroje trojrozmérna korekce radiusu nastroje

Tabulka nastroju centralni uloZeni nastrojovych dat

Tabulka nastroji nékolik tabulek nastroja s libovolnym poctem nastroju

Tabulky feznych podminek vypocet otacek vietena a posuvu

Konstantni drahova rychlost po draze stfedu nastroje nebo bfitu nastroje

Paralelni zpracovani pfiprava programu, zatimco se zpracovava dalSi
program

X | X | X| X | X| X]| X]| X

Naklopeni roviny obrabéni

Obrabéni na otoéném stole programovani obrysu na rozvinutém valci

Obrabéni na otoéném stole posuv v mm/min

Najeti a opusténi obrysu po pfimce nebo po kruhu

Volné programovani obrysti FK, programovani obrobkd, které nejsou
vhodné okotované pro NC

X | X | X | X

X | X | X| X| X

Programové skoky podprogramy a opakovani ¢asti programu

x

x

Programové skoky libovolny program jako podprogram

Testovaci grafika pudorys (pohled shora), zobrazeni ve 3 rovinach, 3D-
zobrazeni

Programovaci grafika 2D-Carova grafika
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Funkce

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

Obrabéci grafika pudorys (pohled shora), zobrazeni ve 3 rovinach, 3D-
zobrazeni

X

X

Tabulky nulovych bodu ukladaji nulové body vztahujici se k obrobku

Tabulka Preset ukladani vztaznych bodu

Opétné najeti na obrys s pfedbéhem bloku

Opétné najeti na obrys po preruseni programu

Autostart

Teach-In prevzeti aktualnich pozic do programu NC

Rozsifena sprava soubori zakladani dal$ich adresart a podadresari

Kontextové senzitivni napovéda pomocna funkce béhem chybovych
hlaseni

X | X | X | X[ X]| X

X | X | X| X[ X]| X| X]| X

Kalkulator

X

x

Zadavani textt a zvlastnich znak u TNC 320 pres obrazovkovou
klavesnici, u iTNC 530 znakovou klavesnici

Bloky s komentairem v NC-programu

Clenici bloky v NC-programu
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Porovnani: Cykly

Cyklus

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

1, Hluboké vrtani

X

X

X

2, Vrtani zavitu

3, Frézovani drazek

4, Frézovani kapes

5, Kruhova kapsa

X | X | X | X

6, Hrubovani (SL I)

7, Posunuti nulového bodu

8, Zrcadleni

9, Casova prodleva

10, Natoceni

11, Zména méritka

12, Vyvolani programu

13, Orientace vietena

14, Definice obrysu

X | X | X| X| X[ X]| X]| X

15, Predvrtani (SLI)

16, Frézovani obrysu (SLI)

17, Vrtani zavitu GS

XX X| X[ X[ X|X| X| X|X|X]|X|X|X]|X]| X

18, Rezani zavitt

19, Rovina obrabéni

20, Obrysova data

21, Predvrtani

22, Hrubovani

23, Obrabéni dna nadisto

24, Obrabéni stény nacisto

25, Jednotlivy obrys

26, Zména méfitka jednotlivé osy

27, Otevfeny obrys

28, Vélcovy plast

X | X | X | X[ X| X]| X]| X| X

XXX XXX X| XX X[X]|X| X|X|X|X[|X|X|X|X|X|X]|X]| X]|X]|X|X
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Cyklus

TNC 320

TNC 310

iTNC 530

29, Vystupek na valcovém plasti

X

X

30, Zpracovavani 3D-dat

32, Tolerance

39, Valcovy plast vnéjsi obrys

200, Vrtani

201, Vystruzovani

202, Vyvrtavani

203, Univerzalni vrtani

204, Zpétné zahlubovani

205, Univerzalni hluboké vrtani

206, Rezani vnitfniho zavitu s prerusenim, novy

207, Rezani vnitfniho zavitu bez preruseni, novy

208, Vyfrézovani diry

209, Rezani vnitfniho zavitu s odlomenim tFisky

210, Drazka kyvné

211, Kruhova drazka

212, Obrabéni pravouhlé kapsy nacisto

213, Obrabéni pravouhlého ¢epu nacisto

214, Obrabéni kruhové kapsy nadisto

215, Obrabéni kruhového &epu nacisto

220, Kruhovy rastr bodu

221, Pfimkovy rastr bodu

230, Radkovani

231, Pravidelné plochy

X | X | X| X| X[ X]| X]| X]| X]| X

232, Celni frézovani

XXX XXX X| X[ X[ X]|X| X|X|X|X|X]|X]|X]|X|X|X

240, Vystredéni

247, Nastaveni vztazného bodu

251, Pravouhla kapsa kompletné

252, Kruhova kapsa kompletné

XX | X XXX X| X[ X[ X]|X]| X[ X|X]|X|X[|X|X]|X|X|X|X]|X]|X|X|X]|X]|X
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Cyklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530
253, Drazka kompletné - - X

254, Kruhové drazka kompletné - -

262, Frézovani zavitu

263, Frézovani zavita se zahloubenim

264, Vrtaci frézovani zavitl

265, Vrtaci frézovani zavit

X | X | X| X| X
|
X | X | X | X| X]| X

267, Frézovani vnéjsiho zavitu

HEIDENHAIN TNC 320 481 @



Porovnani: Pfridavné funkce

M Uginek TNC 320 TNC 310 iTNC 530
MO0 STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny X X X
MO01  Volitelny STOP provadéni programu X X X
M02 STOP chodu programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny/ pfip. X X X
vymazani indikace stavu
(zavisi na strojnim parametru)/skok zpét na blok 1
MO03 START vfetena ve smyslu hodinovych rudi¢ek X X X
MO04  START vietena proti smyslu hodinovych rucicek
MO05 STOP otaceni vietena
M06 Vyména nastroje/STOP provadéni programu (zavisi na stroji)/ STOP X X X
vretena
M08 ZAP chladici kapaliny X X X
M09  VYP chladici kapaliny
M13  START vietena ve smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny X X X
M14  START vietena proti smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny
M30 Stejna funkce jako M02 X X X
M89 Volna pfidavna funkce nebo X X X
vyvolani cyklu, modalné ucinné (funkce zavisla na stroji)
M90 Konstantni drahova rychlost v rozich - X X
M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje X X X
M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované X X X
vyrobcem stroje, napfiklad k poloze pro vyménu nastroje
M94  Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360 ° X X X
M97  Obrabéni malych usekl obrysu X X X
M98  UplIné obrobeni otevienych obryst X X X
M99  Vyvolani cyklu po blocich X X X
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M Uginek TNC 320 TNC 310 iTNC 530

M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti X - X
Zivotnosti
M102 ZruSeni M101

M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroji s pfidavkem X - X
M108 Zruseni M107

M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje X - X
(zvysSeni a snizeni posuvu)

M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)

M111  ZruSeni M109/M110

M112 VlozZeni obrysovych pfechod mezi libovolné obrysové pfechody - - X
M113  ZruSeni M112

M114 Automaticka korekce geometrie stroje pfi obrabéni s naklapécimi - - X
osami
M115  ZruSeni M114

M116 Posuv otocnych stold v mm/min X - -

M117 ZruSeni M116

M118 Prolozené polohovani ruénim kole¢kem b&hem provadéni programu X - X

M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) X - X

M124 Obrysovy filtr - - X

M126 Pojizdéni rotacnich os nejkratsi cestou X - X

M127 ZruSeni M126

M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani naklapécich os - - X
(TCPM)

M129 ZruSeni M126

M134 Prfesné zastaveni na netangencialnich pfechodech pfi polohovani - - X
rotacnimi osami

M135 ZruSeni M134

M138 Vybér naklapécich os - - X

M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje X - X

M141 Potlageni kontroly dotykovou sondou X - X

M142 Smazani modalnich programovych informaci - - X

M143 Smazani zakladniho nato€eni X - X

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

M145 ZruSeni M114

M148 Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop X - X

M149 ZruSeni M148
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M Uginek TNC 320 TNC 310 iTNC 530
M150 Potlageni hladeni koncového vypinace - - X
M200 Funkce fezéani laserem - - X
M204
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Porovnani: Cykly dotykové sondy v ruénim provoznim rezimu a v rezimu el. ruéniho
kolecka

Cyklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530
Kalibrace efektivni délky X X X
Kalibrace efektivniho radiusu X X X
Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci pfimky X X X
Nastaveni vztazného bodu ve volitelné ose X X X
Nastaveni rohu jako vztazného bodu X X X
Nastaveni stfedové osy jako vztazného bodu - - X
Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu X X X
Zjisténi zakladniho natoceni pomoci dvou dér/kruhovych &epl - - X
Nastaveni vztazného bodu pomoci &étyf dér/kruhovych ¢epl - - X
Nastaveni stfedu kruhu pomoci tfi dér/Cepu - - X
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Porovnani: Cykly dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku

Cyklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530
0, Vztazna rovina X - X
1, Polarni vztazny bod X -

2, Kalibrace dotykové sondy

3, Méreni

9, Kalibrace délky dotykové sondy

30, Kalibrace stolni dotykové sondy

31, Proméfeni délky nastroje

32, Proméreni radiusu nastroje

33, Méfeni délky a radiusu nastroje

400, Zakladni natoceni

401, Zakladni nato€eni pomoci dvou dér

402, Zakladni natoceni pomoci dvou ¢epl

403, Kompenzace zakladniho nato¢eni pfes osu nataceni

404, Nastaveni zakladniho natoéeni

405, Vyrovnani Sikmé polohy obrobku osou C

410, Vztazny bod obdélnik zevnitf

411, Vztazny bod obdélnik vné

410, Vztazny bod kruh zevnit¥

413, Vztazny bod kruh vné

414, Vztazny bod roh zvenku

415, VztaZzny bod roh zevnitf

416, Vztazny bod stfed rozte¢né kruznice

417, Vztazny bod osa snimaci sondy

418, Vztazny bod stfed 4 otvorG

419, Vztazny bod jednotliva osa

420, Méfeni uhlu

421, Méreni otvoru

422, Méreni kruhu zvenku

XXX XXX X| XXX X| X[ X[X]|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X]| X|X]|X
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Cyklus TNC 320 TNC 310 iTNC 530
423, Méreni obdélniku uvnitf - - X

424, Méreni obdélniku zvenku - -

425, Méfeni Sitky zevnitf - -

426, Méfeni stojiny zvenku - -

427, Vyvrtavani - -

430, Méreni rozte¢né kruznice - -

X | X | X | X[ X]| X

431, Mé&feni roviny - -
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming ®© +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

3D-dotykové sondy HEIDENHAIN

e %4

Vam pomahaiji zkracovat vedlejsi Casy:
napriklad

e vyrovnavani obrobku

e definovani vztaznych bod
e promeéfovani obrobku

e (digitalizace 3D-tvaru

s obrobkovymi dotykovymi sondami
TS 220 s kabelem
TS 640 s infraCervenym pfenosem

e promérovani nastroj
e kontrola opotrebeni
e detekce lomu nastroje

s nastrojovymi dotykovymi sondami B
TT 140 1 '’ B
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