HEIDENHAIN

Manual operation

@mm/min Our 100% M 5 |




Ovladaci prvky TNC

Ovladaci prvky na obrazovce

Sprava programu/soubori, funkce TNC

Klavesa Funkce
—~ Volba rozdéleni obrazovky
A\
~ Pfepinani obrazovky mezi provoznim
rezimem a rezimem programovaciho
pracovisté.
D Softtlacitka: volba funkce na obrazovce

a E u Prepinani list softtlacitek

Strojni provozni rezimy

Klavesa Funkce

Klavesa Funkce

— Volba a mazani programd/soubora,
MGT externi pfenos dat

PGM Definice vyvolani programt, volba
G tabulek bodl a nulovych bodi

Volba funkce MOD

Zobrazeni napovédy pfi chybovych
hlasenich NC, vyvolani TNCguide

HELP

Zobrazit vSechna stavajici chybova
hlaseni

Zobrazit kalkulator
CALC

Ruéni provoz

Elektronické ruéni kolecko

Polohovani s ruénim zadavanim

Provadéni programu po bloku

Provadéni programu plynule

Oo0Ades

Programovaci provozni rezimy

Klavesa Funkce
Program zadat/editovat

Testovani programu

Navigacni klavesy

Klavesa Funkce

Posuv svétlého pole

PFima volba blokd, cykld a
O parametrickych funkci

Potenciometr posuvu a otacek vietena

Posuv Otacky vietena
100 100
50 Q 150 50 % 150
MW F % (O s%
0 0

Cykly, podprogramy a opakovani ¢asti programu

Klavesa Funkce
Definovani cykl( dotykové sondy
PROBE

Definice a vyvolani cyklu

CcYcL CYCcL
DEF CALL

Zadani a vyvolani podprogramu a
opakovani ¢asti programu

LBL LBL
SET CALL

Zadani STOP programu do programu




Udaje k nastrojam Zadavani souradnych os a Cisel, editace

Klavesa Funkce Klavesa

Funkce

Definovani dat nastrojd v programu
v preg

Volba soufadnych os resp.
zadavani do programu

e Vyvolani dat nastroje
CALL -t

Cislice

Programovani drahovych pohyb -

Zameénit desetinnou tec¢ku / znaménko

Klavesa Funkce
‘APPR Najeti na obrys / opusténi obrysu @ @

Zadani polarnich souradnic /
Inkrementalni hodnoty

Volné programovani obryst FK

Q-parametrické programovani / stav Q-
parametr(

Pfimka

SIHEY

Aktualni poloha, pfevzeti hodnot z
kalkulatoru

M--Jo)

=z
o

Stied kruhu / pdl pro polarni soufadnice

%
(2]
E

Pfreskoceni dialogovych otazek a
mazani slov

Kruhova draha kolem stfedu kruhu ENT

=

Ukonceni zadani a pokraovani v
dialogu

Kruhova draha s polomérem

Uzavreni bloku, ukonéeni zadavani

CR_,

g

Ey Kruhpvé'dréha s tangencialnim
) napojenim

ZruSeni zadani Ciselné hodnoty nebo
smazani chybového hlaseni TNC

DEL

(o)
26

CHE, (RND, Zaobleni srazeni/roht
2

ZruSeni dialogu, smazani Casti
programu

Specialni funkce / smarT.NC

Klavesa Funkce
Zobrazeni specialnich funkci
FCT
Volba dals$i karty ve formularich
¢

O dialogové poli¢ko nebo tlagitko
;

dale/zpét







O této prirucce
Dale najdete seznam symbolU, které se v této pfiru€ce pouzivaji

Tento symbol vam ukazuje, ze u popsané funkce se musi
@ dodrzovat zvlastni pokyny.

Tento symbol vam ukazuje, ze pfi pouziti popsané funkce
dochazi k nasledujicim rizikdim:
Riziko pro obrobek
Rizika pro upinky
Rizika pro nastroj
Rizika pro stroj
Rizika pro obsluhu

Tento symbol vam ukazuje, Zze popsané funkce musi
@ vyrobce vaseho stroje pfizpusobit. Popsané funkce proto
mohou pUsobit u jednotlivych stroju rozdilné.

Tento symbol vam ukazuje, ze podrobny popis funkce
najdete v jiné pfirucce pro uzivatele.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace. Pomozte nam
pfitom a sdélte nam prosim vase navrhy na zmény na tuto e-mailovou
adresu: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN TNC 320

Firucce

s

O tétop



Typ TNC, software a funkce

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 320 340 551-04
TNC 320 Programovaci pracovisté 340 554-04

Vyrobce stroje pfizpUsobuje vyuZzitelny rozsah vykon( TNC danému
stroji pomoci strojnich parametru. Proto jsou v této pfiruc¢ce popsany i
funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k dispozici.

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

Promérovani nastroji sondou TT

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

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

@ Prirucka pro programovani cyklu:

VSechny funkce cykll (dotykovych sond a obrabécich
cykll) jsou popsany v samostatné Pfiru¢ce pro uzivatele.
Pokud tuto Priru¢ku pro uzivatele potfebujete, obratte se
pfip. na firmu HEIDENHAIN. Obj. &.: ID 679 220-xx



Volitelny software

TNC 320 obsahuje rdzné volitelné programy, které mohou byt
aktivovany vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se mlize aktivovat
samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Volitelny hardware

Dodatecna osa pro 4 os a nefizené vieteno

Dodatecna osa pro 5 os a nefizené vieteno

Volitelny software 1(cislo opce #08)

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

Posuv v mm/min u rota¢nich os: M116

Naklopeni roviny obrabéni (funkce PLANE, cyklus 19, a softtlacitko
3D-ROT v Ruénim provoznim rezimu)

Kruh ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni

Stav vyvoje (funkce aktualizace)

Vedle volitelnych program jsou dulezité pokroky ve vyvoji softwaru
TNC spravovany pomoci aktualiza¢nich funkci, takzvanych Feature
Content Level (anglicky termin pro stav vyvoje). Kdyz dostanete na
vaSe TNC aktualizaci softwaru, tak nemate funkce podléhajici FCL k
dispozici.

Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vSechny aktualizaéni
@ funkce bez dalSich poplatkd, k dispozici.

Aktualiza¢ni funkce jsou v pfiru¢ce oznacené s FCL n, pficemz n je
pofadoveé &islo vyvojové verze.

Pomoci zakoupeného hesla muzete funkce FCL zapnout natrvalo. K
tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

HEIDENHAIN TNC 320
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Typ TNC, software a funkce

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen
predevsim k provozu v priimyslovém prostfedi.

Pravni upozornéni
Tento produkt pouziva Open Source Software. Dalsi informace
naleznete v fidicim systému pod

Provozni rezim zadat / editovat

MOD-funkce
Softtla¢itko UPOZORNENI OHLEDNE LICENCE



Nové funkce softwaru 340 55x-04

Byla zavedena funkce PLANE (Rovina) pro pruznou definici
naklopené obrabéci roviny (viz ,Funkce PLANE: Naklopeni roviny
obrabéni (volitelny software 1)” na strani 325)

Byl zaveden systém kontextové napovédy TNCguide (viz ,Vyvolani
TNCguide” na strani 126)

Byla zavedena funkce FUNCTION PARAX (Funkce soubéznosti
os) pro definovani chovani paralelnich os U, V, W (viz ,Prace s
paralelnimi osami U, V a W’ na strani 317)

Byly zavedeny dialogy ve slovensting, norsting, lotysting, estonsting,
korejstiné, turectiné a rumunstiné (viz ,Seznam parametrd” na
strani 438)

Klavesou Backspace je nyni mozné mazat béhem zadavani
jednotlivé znaky (viz ,Zadavani soufadnych os a Cisel, editace” na
strani 3)

Byla zavedena funkce PATTERN DEF (DEF VZORU) pro
definovani vzord bodu (viz Pfiru¢ka pro uzivatele cyklt)

Pomoci funkce SEL PATTERN (Volba vzoru) Ize nyni volit tabulky
bodu (viz Pfiru¢ka pro uzivatele cyklt)

Funkci CYCL CALL PAT (Cyklus vyvolani vzoru) se mohou nyni
zpracovavat cykly ve spojeni s tabulkami bodu (viz PFiru¢ka pro
uzivatele cykld)

Ve funkci DECLARE CONTOUR (Deklarace obrysu) se maze nyni
definovat také hloubka tohoto obrysu (viz Pfiruc¢ka pro uzivatele
cykll)

Byl zaveden novy obrabéci cyklus 241 k vrtani s jednim osazenim
(viz PFirucka uzivatele cykll)

Byly zavedeny nové obrabéci cykly 251 az 257 pro frézovani kapes,
¢epu a drazek (viz PFirucka pro uzivatele cykld)

Cyklus dotykové sondy 416 (Nastaveni vztazného bodu stfedu
rozteéné kruznice) byl rozSifen o parametr Q320 (bezpecna
vzdalenost) (viz Pfirucka uzivatele cykla).

Cykly dotykové sondy 412, 413, 421 a 422: dodate¢ny parametr
Q365 Zplsob pojezdu (viz Pfiru¢ka uZivatele cykla)

Cyklus dotykové sondy 425 (Méfeni drazky) byl rozSifen o
parametry Q301 (Provést nebo neprovadét mezilehlé polohovani v
bezpecné vzdalenosti) a Q320 (Bezpecna vzdalenost) (viz PFirucka
uzivatele cykld).

Cykly dotykové sondy 408 az 419: Pfi nastavovani indikace zapiSe
TNC vztazny bod také do fadky 0 tabulky Preset (viz Pfirucka
uzivatele cykld).

Béhem strojnich provoznich rezimi Chod programu plynule a
Provoz po bloku se nyni mohou vybirat také tabulky nulovych bodu
(STATUS M).

Pfi definovani posuvil v obrabécich cyklech se nyni mohou definovat
také hodnoty FU a FZ (viz Pfiru¢ka pro uzivatele cykl().

HEIDENHAIN TNC 320
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é funkce softwaru 340 55x-04

énén

Zm

Zmeéneéné funkce softwaru 340 55x-04

V cyklu 22 mGzete nyni definovat u pfedhrubovaciho nastroje také
jeho nazev (viz Pfirucka uzivatele cykld)

Pfidavna indikace stavu byla pfepracovana. Byla provedena tato
vylepSeni (viz ,Pfidavna zobrazeni stavu” na strani 65):

parametry stavu

Zobrazuji se hodnoty nastavené cyklem 32 Tolerance
Frézovaci cykly kapes, ostravkl (¢epll) a drazek 210 az 214 byly
odstranény ze standardni liSty softtladitek (CYCL DEF >

KAPSY/OSTRUVKY/DRAZKY). Cykly jsou z diivodu kompatibility i
nadale k dispozici a mohou se zvolit klavesou GOTO.

Cyklem 25 Usek obrysu se mohou nyni programovat také uzaviené
obrysy

PFi novém vstupu do programu jsou nyni mozné také vymeény
nastroju

Pomoci FN 16 N-Print je nyni mozné vydavat texty podle jazyku

Struktura softtladitek funkce SPEC FCT byla zménéné a
pfizplsobena pro iTNC 530
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1.1 Prehled

1.1 Prehled

Tato kapitola by méla pomoci za¢atecnikim k rychlému seznameni s

tématu najdete v pfisluSnych popisech, na které je vzdy odvolavka.
V této kapitole se probiraji tato témata:

Zapnuti stroje

Programovani prvniho dilce
Grafické testovani prvniho dilce
Nastaveni nastrojl

Sefizeni obrobku

Zpracovani prvniho programu

34
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1.2 Zapnuti stroje

Potvrzeni preruseni proudu a najeti referen€énich

1.2 Zapnuti stroje

bodu
Zapnuti a najeti na referenéni body jsou funkce zavislé na . e B
@ stroji. Dbejte pfitom také na vasi dokumentaci ke stroji. 0
+10.557 [Ga
Zapnéte napajeci napéti pro TNC a stroj: TNC spusti operacni Y +108.4473 JJ
systém. Tento proces mize trvat nékolik minut. Poté ukaze TNC v s 2
zahlavi obrazovky dialog o pferuseni proudu Z +7.248 V‘i
Stisknéte klavesu CE: TNC preklada program PLC C +0.000
S +216.360 J
@ Zapnéte Fidici napéti: TNC prekontroluje funkci ® o
obvodu nouzového vypnuti a pfejde do rezimu Prejeti mr Bl e e Sy (OERD M |
referenéniho bodu 22 B0VR PrEse 4
99% F-0VR
@ Prejeti referen¢nich bodl v uréeném pofadi: pro @ ‘ 2 ‘ T R0 | Tomke
kazdou osu stisknéte externi tlaitko START. Mate-li 4z @ L | ¥

na vasem stroji délkové a uhlové odmérovani, odpada
pfejizdéni referencnich bodu
TNC je nyni pfipraven k €innosti a nachazi se v provoznim rezimu

Ru¢éni provoz.

Podrobné informace k tomuto tématu
Najeti na referenéni body: Viz ,Zapnuti”, strana 350
Provozni rezimy: Viz ,Program zadat / editovat”, strana 61
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1.3 Programovani prvniho dilce

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muzete pfipravovat vyluéné v provoznim rezimu Zadat /
editovat:

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC pfejde
do provozniho rezimu Zadat / editovat

Podrobné informace k tomuto tématu
Provozni rezimy: Viz ,Program zadat / editovat”, strana 61

wagwaw s

Funkce pro vedeni dialogu Klavesa

Potvrzeni zadani a aktivace dalSi otazky dialogu N

=

Pfeskoceni dialogové otazky =

jull-2
Z
Z3

Pfed€asné ukonéeni dialogu

Preruseni dialogu, odmitnuti zadani

Softtlacitka na obrazovce, s nimiz volite funkci v
zavislosti na aktivnim provoznim stavu

C|ER 6B

Podrobné informace k tomuto tématu
PFiprava a zména program(: Viz ,Editace programu”, strana 85
Prehled klaves: Viz ,Ovladaci prvky TNC”, strana 2
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Otevieni nového programu / Sprava souboru

PGM
MGT

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
souboru. Sprava soubort TNC je vytvofena podrobné
jako sprava souboru na PC s prizkumnikem
Windows. Se spravou souboru spravujete data na
pevném disku TNC.

Zvolte smérovymi klavesami slozku, v niz si prejete
otevfit novy soubor

Zadejte libovolny nazev souboru s pfiponou .H: TNC
pak otevie automaticky program a zepta se na
mérové jednotky nového programu

Zvolte mérné jednotky: stisknéte softklavesu MM nebo
INCH (PALEC): TNC spusti automatickou definici
polotovaru (viz ,Definovani neobrobeného
polotovaru” na strani 38)

TNC vytvofi automaticky prvni a posledni blok programu. Tyto bloky jiz
nemuZzete dodate¢né zménit.

Podrobné informace k tomuto tématu
Sprava soubor(i: Viz ,Prace se spravou soubor(”, strana 93
Vytvofeni nového programu: Viz ,Otevirani a zadavani program(”,

strana 79

HEIDENHAIN TNC 320

EONproues Programovani
1GB.H
PLC:N . A
et el TNC : \nC_PTog\Cast\s.H; ¥ . o D
contig
20 nc_prog © Jméno souboru Bvte Status Datum sas
25% [ .
25X-TEST a.. 06-07-2008 08:0:
Auto_Tast Qorigin 01-07-2008 08:1 =
CAD 1.h 173 06-07-2008 @
CYCLES 113.h 1228 M 20-04-2009 1 ) |
exanple 13403.1 143K 21-04-2008 1
Fk-mm H 418 06-097-2008 0:
FREE_CONTOUR 1GB.H 1435 E___24-06-2009 0! 0 -
Man_Tast 1GB.H.I 5 23-06-2009 1 %7
PLANE 333.i 692 06-07-2003 @
&0 screens 33803_1.1 a0 eg:08:10 =
SHOW 3803_1.1 408 S 16-06-2008 08:26:12
&0 SLTEST BLK.H 106 22-04-2008 08:01:46
B test Cycl.h 451 ©09-04-2008 13:15:44
&0 table error.h 531 24-06-2008 09:11:46
@3 tncguide EX11.H 1938 06-07-2008 87:53:14
EXa.H 984 29-06-2008 15:04:02
HEBEL .H 518 24-06-2008 29:33:04
NEUGL. T 684 22-04-2008 08:50:16
Pat.h 152 06-07-2008 87:53:46
STAT.H a7z 22-06-2009 13:35:20
STAT1.H 601 22-06-2008 13:38:34
tch.h 1280 @6-07-2008 07:52:48 | oo
22 Soubor(y) 171.8 volné MByte é
Strana Strana Volba Kopirouat 2uol Okno Posledni
_' b soubory END
tp
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Definovani neobrobeného polotovaru

Po otevieni nového programu spusti TNC okamzité dialog k zadani
definice polotovaru. Jako polotovar definujete vzdy hranol zadanim
bodu MIN a MAX, vztazenych ke zvolenému vztaznému bodu.

Kdyz jste otevreli novy program, zavede TNC automaticky definici
polotovaru a dotaze se na jeho potfebna data:

Rovina obrabéni v grafice: XY?: Zadejte aktivni osu vietena. Z je
nastaveno jako pfedvolba, klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Minimum X: Zadejte nejmensi
soufadnici X polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 0,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Minimum Y: Zadejte nejmensi
soufadnici Y polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 0,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Minimum Z: Zadejte nejmenSi
soufadnici Z polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. -40,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Maximum X: Zadejte nejvétsi
soufadnici X polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 100,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Y: Zadejte nejvétsi
soufadnici Y polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 100,
klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Z: Zadejte nejvétsi
soufadnici Z polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 0,
klavesou ENT potvrdte. TNC dialog ukonci

Priklad NC-bloku
0 BEGIN PGM NEU 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 NEU MM

Podrobné informace k tomuto tématu
Definice neobrobeného polotovaru: (viz strana 80)

38

PGM/prot
plynule

o2 Programovani
|Definice polotovaru: Maximum 2

0 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+@ Z-20 M
248

s TooL CALL 5 z s3seR ®

4 L Z+100 R@ FMAX M3

5 [ x-30 v-30 Ro FMAX e

6 END PGM 1 MM ‘

pL

T 4»‘-

DIAGNOSIS

HEL
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Struktura programu

Obrabéci programy by mély byt pokud mozno s podobnou strukturou.
To zvySuje pfehlednost, urychluje programovani a omezuje zdroje
chyb.

Doporucena struktura programu u jednoduchych, konvenénich
obrabéni obrysu

1 Vyvolani nastroje, definovani jeho osy
Odjeti nastrojem
Pfredpolohovani v roviné obrabéni pobliz vychoziho bodu obrysu

Pfredpolohovani nad obrobkem nebo hned do hloubky, dle potfeby
zapnout vieteno / pfivod chladici kapaliny

Najeti na obrys

Obrabéni obrysu

Opusténi obrysu

Odjeti nastrojem, ukoncéeni programu

A WODN

0 N OO,

Podrobné informace k tomuto tématu:

Programovani obrysu: Viz ,Pohyby nastroje”, strana 152

Doporuéena struktura programu u jednoduchych programu
s cykly

1 Vyvolani nastroje, definovani jeho osy

Odjeti nastrojem

Definovani obrabécich pozic

Definovani obrabéciho cyklu

Vyvolani cyklu, zapnuti vietena / chladici kapaliny

Odjeti nastrojem, ukonéeni programu

O g~ WD

Podrobné informace k tomuto tématu:

Programovani cykld: Viz Pfiru¢ka uzivatele cykld

HEIDENHAIN TNC 320

Példa: Struktura programu k programovani
obrysu

0 BEGIN PGM BSPCONT MM
1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 R0 FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 L Z+10 R0 F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 R0 FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Példa: Struktura programu k programovani cyklt

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 R0 FMAX

S PATTERN DEF POS1( X... Y... Z...) ...
6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13

8 L Z+250 R0 FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Programovani jednoduchého obrysu

Obrys vpravo na obrazku se ma jednou ofrézovat okolo v hloubce
5 mm. Definici polotovaru jste jiz pfipravili. Po otevfeni dialogu s
funkéni klavesou zadavejte vSechna data, na ktera se pta TNC v
zahlavi obrazovky.

TooL Vyvolani nastroje: Zadejte data nastroje. Potvrdte
kazdé zadani klavesou ENT, nezapomerite na osu
nastroje.
. Odjeti nastrojem: Stisknéte oranzovou klavesu osy Z
[Z k odjeti v ose nastroje a zadejte hodnotu najizdéné

pozice, napf. 250. Zadani potvrdte klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat Zadnou korekci radiusu

Posuv F=? Potvrdte klavesou ENT: Pojizdéni
rychloposuvem (FMAX)

Piidavna funkce M? Potvrdte stiskem klavesy END:
TNC ulozi zadany pojezdovy blok

{ V: Predpolohovani nastroje v roviné obrabéni: Stisknéte
oranzovou klavesu osy X a zadejte hodnotu najizdéné
pozice, napf. -20.

Stisknéte oranZovou klavesu osy Y a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. -20. Potvrdit stiskem klavesy
ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Posuv F=? Potvrdte klavesou ENT: Pojizdéni
rychloposuvem (FMAX)

Piidavna funkce M? Potvrdte stiskem klavesy END:
TNC ulozi zadany pojezdovy blok

{ V: Jet nastrojem na hloubku: Stisknéte oranzovou
klavesu osy a zadejte hodnotu najizdéné pozice,
napf. -5. Zadani potvrdte klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Posuv F=? Zadejte polohovaci posuv, napf. 3 000
mm/min, potvrdte klavesou ENT.

Piidavna funkce M? Zapnout vieteno a chladici
kapalinu, napf. M13, potvrdit klavesou END: TNC
ulozi zadany pojezdovy blok
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DEP

APPR CT

£S;

(]

YEEEE

Najeti na obrys: Stisknéte klavesu APPR/DEP: TNC
zobrazi listu softtlagitek s funkcemi pro najezd a pro
odjezd.

Zvolte funkci pro najezd APPR CT: Zadejte soufadnice
vychoziho bodu obrysu 1 v X'a 'Y, napf. 5/5, klavesou
ENT potvrdte

Uhel stiedu ? Zadejte Ghel najezdu, napt. 90 °,
potvrdte klavesou ENT

Polomér kruhu ? Zadejte radius najezdu, napf. 8
mm/min, potvrdte klavesou ENT.

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
softtlacitkem RL: Aktivovani korekce radiusu vlevo od
programovaného obrysu

Posuv F=? Zadejte obrabéci posuv, napf. 700 mm/min,
ulozte ho klavesou END.

Obrobeni obrysu, najeti bodu obrysu 2: Staci zadani
ménicich se informaci, tedy zadejte pouze soufadnici
Y 95 a klavesou END ji uloZte.

Najeti na bod obrysu 3: Zadejte souradnici X 95 a
klavesou END zadani ulozte

Definovani zkoseni v bodu obrysu 3: Zadejte Sifku
zkoseni 10 mm, ulozte ji klavesou END

Najeti na bod obrysu 4: Zadejte soufadnici Y 5 a
klavesou END zadani ulozte

Definovani zkoseni v bodu obrysu 4: Zadejte Sifku
zkoseni 20 mm, ulozte ji klavesou END

Najeti na bod obrysu 1: Zadejte soufadnici X 5 a
klavesou END zadani ulozte
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APPR Opusténi obrysu

oee o7 Zvolte funkci odjezdu DEP CT

Uhel stitedu ? Zadejte thel odjezdu, napt. 90 °,
potvrdte klavesou ENT

ho dilce
&

r

Radius kruhu ? Zadejte radius odjezdu, napf. 8
mm/min, potvrdte klavesou ENT.

Posuv F=? Zadejte polohovaci posuv, napf. 3 000
mm/min, potvrdte ho klavesou ENT.

r

Pi#idavna funkce M? Vypnout chladici kapalinu, napf.
M9, potvrdit klavesou END: TNC ulozi zadany
pojezdovy blok

V4

ani prvni

{ o,_/,: Odjeti nastrojem: Stisknéte oranzovou klavesu osy Z
k odjeti v ose nastroje a zadejte hodnotu najizdéné
pozice, napft. 250. Zadani potvrdte klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat Zadnou korekci radiusu

Posuv F=? Potvrdte klavesou ENT: Pojizdéni
rychloposuvem(FMAX)

1.3 Programov

Pridavna funkce M? Zadejte M2 k ukon¢eni programu
a potvrdte klavesou END: TNC ulozi zadany
pojezdovy blok

Podrobné informace k tomuto tématu

Kompletni priklad s NC-bloky: Viz ,Pfiklad: Pfimkova draha a
zkoseni kartézsky”, strana 174

Vytvofeni nového programu: Viz ,Otevirani a zadavani program(”,
strana 79

Najeti na obrysy/opusténi obrysu: Viz ,Najeti a opusténi obrysu”,
strana 157

Programovani obrysu: Viz ,Pfehled drahovych funkci”, strana 165

Programovatelné druhy posuvu: Viz ,Moznosti jak zadat posuv”,
strana 83

Korekce radiusu néstroje: Viz ,Korekce radiusu nastroje”, strana 147

Pridavné funkce M: Viz ,PFfidavné funkce pro kontrolu provadéni
programu, vieteno a chladici kapalinu”, strana 297
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Vytvoreni programu cyklu

Otvory znazornéné na obrazku vpravo (hloubka 20 mm) se maji
zhotovit standardnim vrtacim cyklem. Definici polotovaru jste jiz
pripravili.

TOOL
CALL

Vyvolani nastroje: Zadejte data nastroje. Potvrdte
kazdé zadani klavesou ENT, nezapomerite na osu
nastroje

Odjeti nastrojem: Stisknéte oranzovou klavesu osy Z
k odjeti v ose nastroje a zadejte hodnotu najizdéné
pozice, napf. 250. Zadani potvrdte klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Posuv F=? Potvrdte klavesou ENT: Pojizdéni
rychloposuvem(FMAX)

Pridavna funkce M? potvrdit stiskem klavesy END:
TNC ulozi zadany pojezdovy blok

Vyvolani nabidky cykla

Zobrazeni vrtacich cykld

200 Volba standardniho vrtaciho cyklu 200: TNC spusti
dialog k definici cyklu. Zadavejte parametry, na které
se TNC dotazuje, krok za krokem, kazdé zadani
potvrdte klavesou ENT. TNC zobrazuje v pravé
obrazovce dodatecné grafiku, v niz je znazornén
pfislusny parametr cyklu.

HEIDENHAIN TNC 320

YA
100

9 D &

10 at o
& -

X
10 20 80 90100
e Programovani

Bezpecnostni vzdalenost 7

0 BEGIN PGM EX11 MM
1 ;-ANY COMMENT

2 BLK FORM 0.
3 BLK FORM ©.
4 TOOL CALL 3 Z S1500
s

L z+20 RO

5 CYCL_DEF 200 URTANI
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1.3 Programov

SPEC
FCT

OBRABEN{
KONTURY

L

BODU

Vyvolani nabidky pro zvlastni funkce
Zobrazit funkce pro obrabéni v bodech
Volba definice vzoru

Zvolte zadani bodu: Zadejte souradnice 4 bod(l a
potvrdte je pokazdé klavesou ENT. Po zadani
¢tvrtého bodu blok ulozte klavesou END

Zobrazeni nabidky k definici vyvolani cyklu

Zpracovat vrtaci cyklus na definovaném vzoru:

Posuv F=? Potvrdte klavesou ENT: Pojizdéni
rychloposuvem(FMAX)

Piidavna funkce M? Zapnout vieteno a chladici
kapalinu, napf. M13, potvrdit klavesou END: TNC
ulozi zadany pojezdovy blok

Odjeti nastrojem: Stisknéte oranzovou klavesu osy Z
k odjeti v ose nastroje a zadejte hodnotu najizdéné
pozice, napf. 250. Zadani potvrdte klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat Zadnou korekci radiusu

Posuv F=? Potvrdte klavesou ENT: Pojizdéni
rychloposuvem(FMAX)

Pridavna funkce M? Zadejte M2 k ukon¢eni programu
a potvrdte klavesou END: TNC ulozi zadany
pojezdovy blok

Priklad NC-bloku

0 BEGIN PGM C200 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 5 Z S4500

4 L Z+250 R0 FMAX

5 PATTERN DEF
POSI (X+10 Y+10 Z+0)
POS2 (X+10 Y+90 Z+0)
POS3 (X+90 Y+90 Z+0)
POS4 (X+90 Y+10 Z+0)

44

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje

Definice obrabécich pozic
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= Vytvorfeni nového programu: Viz ,Otevirani a zadavani program(”,
strana 79

= Programovani cykll: Viz Prirucka uzivatele cykll
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Definovani cyklu
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— pokrocilé grafické funkce)

il otestujte s grafikou (volitelny software Advanced grafic features

1.4 Prvni

1.4 Prvni dil otestujte s grafikou
(volitelny software Advanced
grafic features — pokrogcilé
grafické funkce)

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muZete testovat vyluéné v provoznim rezimu Testovani
programu:

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60
Testovani program(: Viz ,Testovani program(l”, strana 403

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
do druhu provozu Testovani programu

Zvolte tabulku nastroji pro Testovani programu

Tento krok musite provést pouze tehdy, kdyz jste v provoznim rezimu
Testovani programu jesté neaktivovali Zadnou tabulku nastroj.

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
souboru.

Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP. TNC zobrazi
nabidku softtlagitek k vybéru zobrazovaného typu
souboru

Stisknéte softklavesu UKAZAT VSE: TNC zobrazi v
pravém okné vSechny uloZené soubory

PGM
MGT

Zobr. use

Svétly prouzek presunte vlevo na slozky

Presurite svétly prouzek na adresar TNC:\

Svétly prouzek presurite vpravo na soubory

Svétly prouzek presunite na soubor TOOL.T (aktivni
tabulka nastroja), tlagitkem ENT ho pfevezméte:

TOOL.T dostane stav S a je tak aktivovan pro
Testovani programu

oo [0

Stisknéte klavesu END: Opusténi spravy soubor(

Podrobné informace k tomuto tématu

Sprava nastroja: Viz ,Zadani nastrojovych dat do tabulky”,
strana 136

Testovani program(: Viz ,Testovani programu”, strana 403
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Test programu
3803_1.1

13 L z+2 RO FMAX Mg
14 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA

AX Mg
31 CYCL DEF 3.0 FREZOUANI DRAZKY
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&
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RESET
START
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Volba programu, ktery chcete testovat

PGM
MGT

Posledni
soubory

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
soubord.

Stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY: TNC
otevie pomocné okno s naposledy zvolenymi soubory

Smérovymi kldvesami zvolte program, ktery si pfejete
testovat a tlacitkem ENT ho prevezméte

Podrobné informace k tomuto tématu
Volba programu: Viz ,Prace se spravou souborQ”, strana 93

Volba rozdéleni obrazovky a nahledu

®

GRAFIKA
+
PROGRAMU

jrl

Stisknéte tlacitko k vybéru rozdéleni obrazovky: TNC
ukaze v listé softtladitek vSechny pouzitelné
alternativy.

Stisknéte softklavesu PROGRAM + GRAFIKA: TNC
zobrazi v levé poloviné obrazovky program a v pravé
poloviné obrazovky polotovar.

Softtladitkem zvolte poZzadovany nahled

Zobrazeni pohledu shora (padorysu)
Ukazat zobrazeni ve 3 rovinach

Ukazat 3D-zobrazeni

Podrobné informace k tomuto tématu

Grafické funkce: Viz ,Grafické zobrazeni (volitelny software
Advanced grafic features — Pokrocilé grafické funkce)’, strana 394

Provést testovani programu: Viz ,Testovani program(”, strana 403
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Spusténi testu programu

Stisknéte softklavesu RESET + START: TNC simuluje
sTeRT aktivni program az do naprogramovaného pferuseni
nebo az do konce programu

Béhem pribéhu simulace mizete softtlacitky ménit

nahledy
oo Stisknéte softklavesu STOP: TNC prerusi testovani
programu
Stisknéte softklavesu START: TNC pokracuje po
preruseni v testovani programu

Podrobné informace k tomuto tématu
Provést testovani programu: Viz ,Testovani program(”, strana 403

Grafické funkce: Viz ,Grafické zobrazeni (volitelny software
Advanced grafic features — Pokrocilé grafické funkce)”, strana 394

e

— pokrocilé grafické funkce)

il otestujte s grafikou (volitelny software Advanced grafic features

1.4 Prvni

48

Prvni kroky s TNC 320 @



1.5 Nastaveni nastrojt
Volba spravného provozniho rezimu

Nastroje nastavujte v provoznim rezimu Ruéni provoz:

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
do druhu provozu Ruéni provoz

Priprava a méreni nastroju

Potfebné nastroje upinejte do pfisluSného upinaciho pouzdra

Pfi méfeni s externim sefizovacim pfistrojem pro nastroje: Nastroje
zméfte, poznamenejte si délku a radius nebo je pfeneste pfimo do
stroje programem pro pfenos dat

PFi méfeni ve stroji: UloZte nastroje do vyméniku nastrojl (viz
strana 50)

Tabulka nastroji TOOL.T

Do tabulky nastroju TOOL.T (trvale ulozena pod TNC:\TABLE\)
ukladate nastrojova data, jako je délka a radius, ale také dalSi udaje
specifické pro dany nastroj, které TNC potfebuje k provadéni
nejriznéjSich funkci.

PFi zadavani nastrojovych dat do tabulky nastroji TOOL.T postupujte
takto:

Tabulka
nastroit

Y&

— Zména tabulky nastroji: Softtlacitko EDITOVAT
nastavte na ZAP

Zobrazeni tabulky nastroju: TNC ukaze tabulku
nastroji ve formé tabulky.

Smérovymi klavesami dol nebo nahoru zvolte &islo
nastroje, které si piejete zménit

Smérovymi klavesami vpravo nebo vlevo zvolte data
nastroje, ktera si prejete zmeénit

Opusténi tabulky nastroji: Stisknéte klavesu END
(KONEC)

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60

Prace s tabulkou nastrojl: Viz ,Zadani nastrojovych dat do tabulky”,
strana 136
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1.5 Nastaveni nastro

Tabulka pozic TOOL_P.TCH

&)

Zpusob fungovani tabulky pozic zavisi na provedeni stroje.
Dbejte pfitom také na vasi dokumentaci ke stroji.

V tabulce pozic TOOL_P.TCH (trvale uloZzena pod TNC:\TABLE))
urCujete, které nastroje jsou osazené ve vasem zasobniku nastroj.

Pfi zadavani dat do tabulky pozic TOOL_P.TCH. postupujte takto:

Tabulka
nastroiu

Yau

Tabulka
mist

Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku
nastroji ve formé tabulky.

Zobrazeni tabulky pozic: TNC ukaze tabulku pozic ve
formé tabulky.

Zména tabulky pozic: Softtladitko EDITOVAT nastavte
na ZAP

Smérovymi klavesami dol nebo nahoru zvolte Eislo
pozice, které si prejete zmeénit

Smérovymi klavesami vpravo nebo vlevo zvolte data,
ktera si pfejete zménit

Opusténi tabulky pozic: Stisknéte klavesu END
(KONEC)

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60
Prace s tabulkou pozic: Viz ,Tabulka pozic pro vyménik nastroja”,

strana 142

50

Editace tabulky mist nastroju

€islo nastroje

Programouani

Soubor:  tnc:\table\tool_p.tch

Radek: @

T TNAME
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1.6 Serizeni obrobku

Volba spravného provozniho rezimu

Obrobky nastavujte v provoznim rezimu Ruéni provoz nebo Ruéni
kolecko

@ Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC pfejde
do druhu provozu Ruéni provoz

Podrobné informace k tomuto tématu
Ruéni provoz: Viz ,Pojizdéni strojnimi osami”, strana 353

Upnuti obrobku

Upnéte obrobek na stul stroje pomoci upinaciho zafizeni. Mate-li na
vasem stroji k dispozici 3D-dotykovou sondu, tak odpada vyrovnani
obrobku soubé&zné s osami.

Nemate-li 3D-dotykovou sondu k dispozici, tak musite obrobek
vyrovnat tak, aby byl upnuty soubé&zné s osami stroje.

HEIDENHAIN TNC 320
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Vyrovnani obrobku s 3D-dotykovou sondou
(volitelny software Touch probe function —
Funkce dotykové sondy)

Zalozeni 3D-dotykové sondy: V provoznim rezimu MDI (MDI =
Manual Data Input) provedte blok TOOL CALL s uvedenim osy
nastroje a poté zvolte opét provozni rezim Ruéni provoz (v rezimu
MDI m0zete zpracovavat jednotlivé bloky NC nezavisle na sobé).

Dotykoua
sonda
2z

Snimani

Volba snimacich funkci: TNC ukaze listu softtlacitek s
dostupnymi funkcemi

Méreni zakladniho nato€eni: TNC zobrazi nabidku
zakladniho natoceni. Ke zjisténi zakladniho nato¢eni
sejméte dva body na pfimce na obrobku

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlaCitky do blizkosti prvniho bodu snimani

Softtlaitkem zvolte pozadovany smér snimani

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlaCitky do blizkosti druhého bodu snimani

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Nasledné TNC ukaze zjisténé zakladni natoceni.

Zobrazenou hodnotu pfevezmete jako zakladni
nato&eni softtlacitkem NASTAVEN| ZAKLADNIHO
NATOCEN!I Softtlacitkem KONEC mUzete nabidku
opustit

Podrobné informace k tomuto tématu
Provozni rezim MDI: Viz ,Programovani jednoduchého obrabéni a
zpracovani”, strana 388

Vyrovnani obrobku: Viz ,Vyrovnani §ikmé polohy obrobku s 3D-
dotykovou sondou (volitelny software Touch probe function —
Funkce dotykové sondy)”, strana 373
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Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou
sondou (volitelny software Touch probe function
— Funkce dotykové sondy)

Zalozeni 3D-dotykové sondy: V provoznim rezimu MDI provedte

blok TOOL CALL s uvedenim osy nastroje a poté zase zvolte
provozni rezim Ruéni provoz.

oo Volba snimacich funkci: TNC ukaze listu softtlacitek s
Sz dostupnymi funkcemi

Sninant Nastaveni vztazného bodu napf. na roh obrobku

i)

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku na prvni hrané obrobku

Softtlaitkem zvolte pozadovany smér snimani

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlagitky do blizkosti druhého bodu snimani na prvni
hrané obrobku

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlacitky do blizkosti prvniho bodu snimani na druhé
hrané obrobku

Softtlaitkem zvolte pozadovany smér snimani

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlagitky do blizkosti druhého bodu snimani na druhé
hrané obrobku

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté se
automaticky vrati do bodu startu.

Nasledné TNC ukaze soufadnice zjisténého rohu.
Nastauit Nastaveni 0: Stisknéte softtlacitko NASTAVENI

vztazny

VZTAZNEHO BODU
Nabidku opustite softklavesou KONEC

Podrobné informace k tomuto tématu

Nastaveni vztaznych bodu: Viz ,Nastaveni vztazného bodu s 3D-
dotykovou sondou (volitelny software Touch probe function —
Funkce dotykové sondy)”’, strana 375
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1.7 Zpracov

1.7 Zpracovani prvniho programu

Volba spravného provozniho rezimu

Programy miizete zpracovavat v rezimu Provadéni programu po bloku
nebo v rezimu Provadéni programu plynule:

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC pfejde
do rezimu Provadéni programu po bloku, TNC
zpracovava program blok za blokem. Kazdy blok
musite potvrdit klavesou NC-start.

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
do rezimu Provadéni programu plynule, TNC
zpracovava program po NC-startu az do pferuseni
programu nebo az do konce.

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 60
Provadéni program(: Viz ,Provadéni programu”, strana 405

Zvolte program, ktery chcete zpracovat

PGM
MGT
Posledni
soubory
[

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevre spravu
soubordu.

Stisknéte softklavesu POSLEDN|I SOUBORY: TNC
otevie pomocné okno s naposledy zvolenymi soubory

Podle potfeby zvolte smé&rovymi kldvesami program,
ktery si prejete zpracovat a tlacitkem ENT ho
pfevezméte

Podrobné informace k tomuto tématu
Sprava soubor(: Viz ,Prace se spravou soubor(”, strana 93

Spusténi programu

®

Stisknéte tlacitko NC-Start: TNC zpracuje aktivni
program

Podrobné informace k tomuto tématu
Provadéni programi: Viz ,Provadéni programu”, strana 405
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Program/provoz plynule

ilalied o [
1 BLK FORM 2.1 Z X+ V+@ 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+0
3 ToOL CALL 3 Z Szeee
4 L z+10 Ro FMAX M3
5 L Xx+50 v+50 R® FMAX
& CYCL DEF 4.8 KAPSOVE FREZOVANI
7 cvcL DEF 4.1 UZDAL.2
s CYCL DEF 4.2 HLOUBK-10
9 CvcL DEF 4.3 PRISLV1O F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 v+30
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- POLOM.8
13 L z+2 R FMAX MIS
14 CYCL DEF 5.0 KRUHOUA KAPSA
9a% F-OUR es:e1
98x F-OUR
1X] +33.331] Y +72.542 2
c +0.000 S +216.360
F

AKT. 1@ olClo [T 3 2 B ()

onm/min| Our 99.8% M 5

zacatek Konec Strana Strana

UYPOGET
BLOKU
i

‘ Tabulka

néstroiu

Tii

+7.248)|
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2.1 Ridici systém 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. Jsou
uréeny pro nasazeni na frézkach, vrtackach a rovnéz na obrabécich
centrech s az 5 strojnimi osami. Navic mizete programové nastavit
uhlové natoceni vietena.

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

Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN a
DIN/ISO

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

Kromé toho mlzete systémy TNC programovat také podle DIN/ISO
nebo v rezimu DNC.

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

Kompatibilita

Moznosti TNC 320 neodpovidaji Fidicim systémdm 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 NC-bloky neplatné prvky, tak je pfi nacitani TNC oznaci jako
ERROR-bloky (CHYBNE bloky).

a TNC 320 (viz ,Funkce TNC 320 aiTNC 530 ve srovnani”

@ Zde dbejte také na podrobny popis rozdild mezi iTNC 530
na strani 461).
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC se dodava s 15palcovou plochou obrazovkou TFT (viz obrazek
vpravo nahore).

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 aktudlni provozni rezim, na ktery je pravé obrazovka
prepnuta: tam se objevuji otazky dialogu a texty hlaseni (vyjimka:
zobrazuje-li TNC pouze grafiku).

Softtlacitka

V fadku zapati zobrazuje TNC v listé softtlacitek dalSi funkce. Tyto
funkce volite pomoci tlacitek pod nimi (softklavesy). Pro orientaci
ukazuji uzké prouzky nad listou softtlacitek pocet list, které Ize
navolit Cernymi klavesami se Sipkami, umisténymi na okraji.
Aktivni lista softtlaCitek se zobrazuje jako prosvétleny prouzek.
Softklavesy pro vybér softtlacitek

Prepinani list softtlacitek

Definovani rozdéleni obrazovky

Tlacgitko prepinani obrazovky mezi strojnimi a programovacimi
provoznimi rezimy

Softklavesy pro vybér softtlacitek vyrobce stroje

Prepinani list softtlacitek vyrobce stroje

Konektor USB

HEIDENHAIN TNC 320

HEIDENHAIN

Manual operation

F — Smn/ain  Gur 113
8% S-IST 10:19

138% S-0VR
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Definovani rozdéleni obrazovky

Uzivatel voli rozdéleni obrazovky: tak mGze TNC napf. v provoznim
rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT v levém okné zobrazovat
program, zatimco pravé okno sou¢asné zobrazuje napf. programovaci
grafiku. Alternativné si Ize v pravém okné dat zobrazit téz ¢lenéni
programu nebo zobrazit pouze program v jednom velkém okné. Které
okno muze TNC zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Definovani rozdéleni obrazovky:

—~ Stisknéte tlacitko pfepinani obrazovky: lista
L) softtlaCitek ukazuje mozna rozdéleni obrazovky, viz
.Provozni rezimy”, strana 60

cRAFTKA Zvolte softtlacitkem rozdéleni obrazovky
PROGRAMU
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Ovladaci panel

TNC 320 se dodava s integrovanym ovladacim panelem. Obrazek
vpravo nahore ukazuje jeho ovladaci prvky:

HManual operation

Sprava souboru

Kalkulator

MOD-funkce R } gg :

Funkce NAPOVEDA D 7.
Programovaci provozni rezimy +360.

Strojni provozni rezimy
Vytvareni programovacich dialogu . L
Smeérové klavesy a prikaz skoku GOTO oE e
Zadavani Cisel a volba os

Navigacéni 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.

2.2 Obrazovka a ovladaci panel

HEIDENHAIN TNC 320 59 @
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2.3 Provozn

2.3 Provozni rezimy

Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko

Sefizovani stroje se provadi v ruénim provozu. V tomto provoznim
rezimu Ize ru¢né nebo krokové polohovat strojni osy, nastavovat
vztazné body a naklapét rovinu obrabéni.

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

Softtlacitka pro rozdéleni obrazovky (vybér jak jiz bylo popsano)

Okno Softtlacitko

Pozice

Vlevo: pozice, vpravo: zobrazeni stavu

STAV
+
POSICE

Polohovani s ruénim zadavanim

V tomto provoznim rezimu se daji naprogramovat jednoduché drahoveé

pohyby, napf. k ofrézovani plochy nebo k pfedpolohovani.
Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Okno Softtlacitko

Ruéni Provoz Prosranouani
g
e
prenled | pen | LaL | cve | m | pos | TooL |
+10.557 e % -as.900 o +0.000 s ‘
v +150.000
Y +108.443 z -10.000 B |
4 +7.248] [o R 2
e or-aD -4
c +0.000 |o-Pen DR-PGM i
S +216.360 A
» L4
Ll
LaL
® o LBL REP
AT, Tl 328 of || RSMACECL ©
Aktivni PGN:
F enn/min  Our 100¥ M5
DIAGNOSIS
1068% F-OVR ©7:58 N
1860% F-0VR =
El
Dotvkous | PRESET 2 Rot Tabulka
M S F sonda TABULKA nastroju
: LS | T
Polohovani s rué&nim zadanim L LA

$mdi.h

Program

program

STAV
+
PROGRAMU

Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu

1 CYCL DEF 207 URTANI ZAUITU GS NEW

Prehled | PGM ‘ LBL | cve ‘ M | POS t TooL ‘ r

l¢

=
.

le
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0200=+2 >BEZPECNOSTNI VZDAL Reraap X 39908 (T 38090
= 4 . v +15e.000 |S  +215.360
0201=-18  ;HLOUBKA ZAVITU B SCHID
0238=+41  ;STOUPANI ZAVITU T 7T
0203=4+0  ;SOURADNICE POURCHU i
0204=45 ;2. BEZPEC.UZDALENOST £ 159.2000 8 25,0009
2 cveL cALL M3 DL-TAB +0.0000  DR-TAB  +0.2000
3 TooL cALL 3 z s222 DL-PGM  +0.0000  DR-PGM _ +0.2000
4 L Z+4 RO F1111 M140 MB MAX F555 nie
S TCH PROBE .8 REFERENCNI ROVINA 01 P
X+ » ®
6 TCH PROBE 0.1 X+ Yv+S@ 2420 @
7 TCH PROBE 400 ZAKLADNI NATOCENT —
0263=+0 ;1. BOD U 1. OSE
LeL REP
99% F-OUR @8:04 PGM CALL @ e0:00:04
Aktiuni PGM: smdi
9% F-OUR
+33.331 ¥ +72.542 2 +7.248
c +0.000 S +216.360
AKT @ ekl T 3 2 B e F emm/min  [Our 99.7% M S
sTATUS Stau STAY Stey <=
i o transfor.
PREHLED POS. NASTROY | wouzadnic E’

ol

-p
=
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Program zadat / editovat

VasSe obrabéci programy vytvorite v tomto provoznim rezimu. Volné
programovani obrys(, rizné cykly a funkce s Q-parametry poskytuji
mnohostrannou pomoc a podporu pfi programovani. Na prani
zobrazuje programovaci grafika programované pojezdoveé drahy.

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Okno Softtlacitko

Program
Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu sekce

+
PROGRAMU

Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika

GRAFIKA
+
PROGRAMU

PGH/pTovoz P
dekdias Programovani
EX4.H
BLK FORM .1 Z X-100 Y-50 Z-5 MODE
BLK FORM ©.2 X+50 VY+100 Z+@

FERNCEEY L
@
@
D
2
2
)
2
&
)
2
&
@
m

L z-5
APPR LCT X+@ v¥-32 RZ RL F300
L IX-75
11 FCT DR+ R7
12 FCT
13 FLT AN+270
14 FCT X+0 Y-32 DR- R3Z CCX+@ CCY+0
15 FSELECTZ
16 DEP LCT X+@ Y-50 R2 FMAX
17 L v-50 Re
18 CC X+0 Y+@
19 L z+10
20 L X+@ Y40
21 L 2-5
22 L IX+18 RO
23 C X+18 Y+@ DR+
24 L IX-18 RO
25 L Z+1
26 TOOL CALL 5 Z S2500
27 L Z+100 R@ FMAX M3
28 CYCL DEF 200 URTANI
0200=+2  ;BEZPECNOSTNI UZDAL.
0201=-20  ;HLOUBKA
0208=+150 ;POSUV NA HLOUBKU

zaeatek
HLEDEJ START Po_bloku
=] START

Konec Strana Strana Start ‘ RESET

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti program0 v provoznim rezimu
TESTOVANI PROGRAMU, napt. k vyhledani geometrickych
nesluditelnosti, chybéjicich nebo chybnych udaji v programu a
poruseni pracovniho prostoru. Simulace je graficky podporovana s
rdznymi nahledy (volitelny software Advanced graphic features).

Softtlacitka rozdéleni obrazovky: viz ,Provadéni programu plynule a
provadéni programu po bloku”, strana 62.

HEIDENHAIN TNC 320

RUENi prouoz

Test programu

3803_1.1
1 BLK FORM 2.1 Z X+@ Y+@ 2-20 M
3 TOOL CALL 3 Z S2e00
4 L z+10 Re FHAxX M3 [ ==
7 CYCL DEF 4.1 VZDAL.
9 CYCL DEF 4.3 PRISUV1@ F23323 ‘\_)v
11 CYCL DEF 4.5 Y+80

o

26 CYCL DEF 3.5 F8s! DIAGNOSIS
30 L z+2 RO FMAX Mg
31 GYCL DEF 3.0 FREZOUANI DRAZKY -
— e start RESET
l:l ‘:”D @ } e START Po_bloku +
= START
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Provadéni programu plynule a provadéni
programu po bloku

V rezimu Provadéni programu plynule provede TNC program az do
konce programu nebo do okamziku ru¢niho, pfipadné
programovaného preruseni. Po pferuseni mizete znovu zahajit
provadéni programu.

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

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Program/provoz Plynule
S

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+2
3 TOOL CALL 3 Z 52000

4 L Z+10 R® FMAX M3

S5 L X+5@ Y+50 R® FMAX

& CYCL DEF 4.0 KAPSOUE FREZOVANI
7 CYCL DEF 4.1 UZDAL.2

8 CYCL DEF 4.2 HLOUBK-10

9 cvcL DEF 4.3 PRISUV1O F333

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 Z+2 R® FMAX Mag

14 CYCL DEF 5.@ KRUHOUA KAPSA

Test programu

Okno Softtlacitko
899% F-OUR
Program +33.331 Y +72.542 2
c +0.000 S +216.360 e
Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu sece 2 B2 okl P2 BB o Pty Dreoibs E
* zaeatek Konec Strana Strana UYPOGET Tabulka
PROGRAMU nastroja
[l i)
Vlevo: program, vpravo: stav sTAv

+
PROGRAMU

Vlevo: program, vpravo: grafické zobrazeni
(volitelny software Advanced grafic features)

GRAFIKA
+
PROGRAMU

Grafické zobrazeni (volitelny software Advanced
grafic features)

Softtlacitka pro rozdéleni obrazovky u tabulek palet (volitelny
software Sprava palet)

Okno Softtlacitko

Tabulka palet

PALETA

Vlevo: program, vpravo: Tabulka palet

GRAFIKA
+
PALETA

Vlevo: Tabulka palet, vpravo: stav paETn

Stau
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2.4 Zobrazeni stavu

,»VSeobecné“ zobrazeni stavu

V8eobecné zobrazeni stavu ve spodni ¢asti obrazovky vas informuje
o aktualnim stavu stroje. Objevuje se automaticky v provoznich
rezimech

Provadéni programu po bloku a v Provadéni programu plynule,
pokud neni pro zobrazeni zvolena vylu¢né ,Grafika“, a pfi

Polohovani s ruénim zadanim.

V rezimech Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko se zobrazeni stavu objevi
ve velkém okné.

HEIDENHAIN TNC 320

Program/provoz plynule

Programouani

STRAT.h
17 LBL 15 Prehied | Pom | LaL | cve [m Pos | TooL [0
18 L Ix-0.1 RO FMAX =
19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA REFOAD X -139.800
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 v +150.000
z -10.000
22 CALL LBL 15 REPS c +0.000
23 PLANE RESET STAY s +189.200
24 LBl @
25 END PGM STAT1 MM et 5:,00000
[e]s  +o.00000
c  +25.00000 X0
Zak.natoleni  -1.84750 ek
xvz...
99% F-OUR 08:05
98% F-OUR ey
oFF
1X] -33.447 Y -72.578 2 +7.252
c +0.0008 S +168.200 m?ni
. @e el T 3 EE o F omn/nin| Our 88.7 M S ‘EEEEQ
sTATUS stau sTAv . 5‘5‘” sTAV <= —p
ranstor.
PREHLED PoS. NASTROS | cousadnic | O-PARAM = =
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2.4 Zobrazeni stavu

Informace v zobrazeni stavu

Symbol Vyznam

AKT (IST)  Aktualni nebo cilové soufadnice aktuéini polohy

X]Y|Z! Osy stroje; pomocné osy zobrazuje TNC malymi
pismeny. Pofadi a poCet zobrazovanych os definuje
vyrobce vaseho stroje. Vénujte pozornost vasi
PFiru€ce ke stroji

HEEM Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné

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

Provadéni programu je spusténo

Osa je zablokovana

Osou Ize pojizdét pomoci ruéniho kolecka

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni natoCeni

Osami se pojizdi v naklopené roviné obrabéni

oE|E e |+

Zadny program neni aktivni

=

Program je spustén

Program je zastaven

X =

Program se prerusi
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Pridavna zobrazeni stavu

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

Zapnuti pridavnych zobrazeni stavu

O Vyvolat listu softtlacitek pro rozdéleni obrazovky
Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnym zobrazenim
PROGRAMU stavu: TNC ukaze v pravé poloviné obrazovky

stavovy formulaF Prehled.

Volba pridavnych zobrazeni stavu

E Prepinejte listy softtlacitek, az se objevi softtlacitka
STAVU
Pridavné zobrazeni stavu zvolte pfimo softtladitkem,
napf. pozice a soufadnice, nebo
= Pozadovany nahled zvolte pfepinacimi softtlacitky

Dale jsou popsana zobrazeni stavu, ktera mizete zvolit pfimo
softtlacitky, nebo pomoci pfepinacich softtlacitek.

stavovych informaci jsou k dispozici pouze tehdy, kdyz jste

@ Uvédomte si prosim, Ze nékteré z dale popisovanych
aktivovali prislusny opéni software ve vasem TNC.

HEIDENHAIN TNC 320

2.4 Zobrazeni stavu



2.4 Zobrazeni stavu

Prehled

Stavovy formular Piehled ukazuje TNC po jeho zapnuti, pokud jste
zvolili rozdéleni obrazovky PROGRAM+STAV (popf. POZICE +

STAV). Pfehledovy formulafr obsahuje souhrn nejdlilezitéjSich
stavovych informaci, které najdete také rozdélené v pfislusnych
podrobnych formuléafich.

Softtlacitko

Vyznam

STATUS
PREHLED

Indikace polohy

Informace o nastrojich

Aktivni M-funkce

Aktivni transformace souradnic

Aktivni podprogram

Aktivni opakovani ¢asti programu

Program vyvolany pomoci PGM CALL

Aktualni doba obrabéni

Néazev hlavniho aktivniho programu

Vseobecné informace o programu (karta PGM)

Softtlacitko

Vyznam

Prima volba
neni mozna

Nazev hlavniho aktivniho programu

Program/provoz plynule LRI
STAT.h
17 LBL 15 Prenled ‘ por [ LeL | cve | m | pos | TooL |
HE [ eos-0gth [ GLiGES REFOAD X -139.800 c +@.000
19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA v +150.000 s +169.200
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 z -10.000
T s ukz-3
22 CALL LBL 1S5 REPS
23 PLANE RESET STARY L ST & SERCTT)
Bacio DL-TRE +0.0060  DR-TAB  +2.0000
B B85 b i o DL-PGM  +0.2500  DR-PGM _ +0.1000
e w5
X +0.0000 Put +
A v +0.0000 P xv
z  +0.0000 e
s LBL 93 XvZ...
LBL REP il
98% F-OUR 08:05 PGM CALL TNC:\nc_prog\cas | () 00:00:07
Aktiuni PGM: STAT
98% F-OVR END PGM
oFF
-33.447 ¥ -72.578| 2 +7.252
c +0.000 S +168.200 2
T
akT. B @ el [ 3 2 B o F emn/min  Our 89.7% M S5 =
sTATUS stau sTAY Bl stAY < =
transfor. _ _
PREHLED PoS. NASTROJ | soursanic | 0-PARAM =] =
Program/provoz Plynule LRI
STAT.h
17 LAL 15 prented Pem | LaL | cve | m | pos | TooL [0

18 L IX-0.1 R FMAX
19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

Aktiuni PGM: STAT

x -22.5000

Stfed kruhu CC (pdl)

Pocitadlo ¢asové prodlevy

Doba obrabéni, kdyz byl program v provoznim
rezimu Test programu kompletné simulovan

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

v -35.7500

Aktuslni Das: 08:05:17

Aktualni doba obrabéni v %

Aktualni ¢as

Vyvolané programy

LI

om
52
R}
b1
@
2

ile

) Volané programy
PGM 1: TNC:\NC_Prog\Cast\STAT1.H
-PGM 2:
--PGM 3
---PGM 4
----PGM 5
89% F-OUR 08:05
89% F-OUR
-33.447 Y -72.578 2 +7.252
c +0.000 S +168.200
akT. @@ el [ s B B o F emm/min Our 89.7% M 5
STATUS Stav sTAY SEe STAY <«
transfor. ==t
PREHLED POS. NASTROJ | goupadnic | O-PARAM =l

'
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Opakovani ¢asti programu / podprogramy (karta LBL)

Softtlacitko Vyznam Program/provoz plynule L AL !
STAT .h
PFfima volba Aktivni opakovani ¢asti programu s &islem bloku, AT preniea [pon La | ovo | [ pos | TooL [
neni mozna Cislem navésti (“Iabel") a pO(':tem ZbyVaJl’CiCh Gi 19 GYCL DEF 11.8 ZWENA MERITKA o neer ™ o LBLJnéno f .
” ra -, 20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 5 a8
naprogramovanych opakovani
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY .
. P o v - - 24 LBL @
Aktivni €isla podprogramu s €islem bloku, v némz 25 END Pon sTATL 4,
byl Qod,program vyvolan, a €islem vyvolaného ¥
navesti
XvZ...
Informace o standardnich cyklech (karta CYC) 4 o oo o
-33.447 Y -72.578 2 +7.252| "
b 44 Y c +0.000 S +1689.200 2
Softtlacitko Vyznam e
vr . . . S~ s AKT. ® ool [ - o F enm/min/ jour 99.7% M S T
Pfima volba Aktivni cyklus obrabéni E
. x4 STATUS Stau STAY s STAY <= =P
neni mozna PREHLED POS. NASTROJ :::::;::c Q-PARAM ‘ E ‘
Aktivni hodnoty cyklu 32 Tolerance
Program/provoz plynule R
STAT.h
17 LBL 15 Prenied | pem | LBL cve | 1 | pos | TooL [
ikcrcorst olzhee [ezma e 1
& B e e .
Xvz...
+
89% F-OUR 08:05 =
-33.447 Y -72.578 2 +7.252| °F &
5 +0.0800 S +169.200 Al
e
. @e® ok T 3 2 B 9 F onm/min/ Our 98.7% M S S
£
STATUS Stau STAV £y STAV < =)
PREHLED POS. NASTROJ ;ﬂ:;:fc Q-PARAM % E

HEIDENHAIN TNC 320
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2.4 Zobrazeni stavu

Aktivni pridavné funkce M (karta M)

Softtlacitko Vyznam Program/provoz Plynule Programouans
STAT . h
Pfima volba Seznam aktivnich M-funkci s definovanym - Prenied [ pen Lo [eve. | pos [ Too [0
nenimozna  vyznamem T il
. 22 CALL LBL 15 REPS
Seznam aktivnich M-funkci upravenych vasim alme .
- . 25 END PGM STAT1 MM
vyrobcem stroje oen ...
mMi1e +
XYZ...
88% F-OUR 08:05 =
89% F-OUR END PGM
-33.447 Y -72.578 2 +7.252| " B
C +0.0060 S  +169.200 ;
e
akT. B @& el T 3 2B e F emm/min| Our 98.7% M 5 @1
STATUS stau sTAV Sy STAV <= =)
PREHLED POS. NASTROJ ;::::;::C Q-PARAN = %
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Pozice a souradnice (karta POS)

Softtlacditko

Vyznam

Program/provoz Plynule
SIAITE - b

Programouani l

=5 Druh indikace polohy, napf. aktualni poloha 17 L 1s prented | pan | La | ove [ pos | TooL [0
P ) G (7 PR o [ REFGéD X -138.000 .
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 Y +150.000
. 22 CALL LBL 15 REPS c ~Z:ZOZ
Uhel naklopeni roviny obrabéni Bl S-r100. 700 .
25 END PGM STAT1 MM : :2:2:2:2
L’Jh | . kl d ,h t v ’ c +25.00000 xNZ
el zakladniho natoceni +
XYz...
Informace o nastrojich (karta TOOL) e — =
89% F-OUR END PGM
X - X -33.447 Y -72.578 2 +7.252) |8
Softtlacitko Vyznam H
[S +0.000 S +168.200

STAY
NASTROJ

Indikace T: &islo a nazev nastroje

Indikace RT: Cislo a nazev sesterského
nastroje

i

AKT. ® oloky T 3 2B o [ emm/min  [our 88.7% M S
sTATUS stau sTAV g sTAY

i . transfor.

PREHLED PoS. NASTROJ | couraanic | O-PARAM

=

[}
(I

Osa nastroje

Délky a radiusy nastroje

Program/provoz Plynule
STAT.h

Programouani

Pridavky (delta hodnoty) z tabulky nastroji (TAB)
az TOOL CALL (PGM)

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

Indikace aktivniho nastroje a (nejblizSiho dalSiho)
sesterského nastroje

HEIDENHAIN TNC 320

17 LBL 15 Prented | pom | LaL | cve | | pos TooL [0
18 L Ix-0.1 R® FMAX .
18 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA L - 1 pess
20 CYCL DEF 11.1 SCL @.98935 D0k
L +50.0000
22 CALL LBL 15 REPS z o R +3.0000
23 PLANE RESET STAY RZ  +0.0000
Rl oL R DRZ
F B L B Ll TAB  +0.0000  +0.0000  +0.0020
PGM  +0.2500  +0.1000  +0.0500 xvz...
o — o — e
TOOL CALL xvz...
RT 3 —
100% F-OUR @3:05
100% F-OUR T
OFF e
] -33.447 Y -72.578117 +7.252
C +0.000 S +169.200 c::?::-‘
AKT. ® oloky T 3 2z s o F enm/min  [0Uri@e.ex M S mg
sTATUS stau sTAV . s‘ai” sTAY <= -—p
ransfor.
PREHLED PoS. NASTROJ | couraanic | O-PARAM = =
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hodnotou. Hvézdi¢ka za namérenou hodnotou
udava, ze byla prekroena tolerance uvedena v
tabulce nastroju

- ] Promérovani nastroje (karta TT)
m 23 = 0 Program/provoz plynule Progranouani
‘l‘;; TNC ukaze kartu TT pouze tehdy, kdyz je tato funkce na S
. @ va8em stroji aktivni. 7 is Fon | LaL [[ovo [ | Pos [ Toer v [0
c 20 ovoL DEF 13.4 S0t 0.9005 poo .
MIN
ﬂ %o PLPNE RESET STV oo .
© Softtlacitko Vyznam 25 END pa sTATs My
[t . . e . .
o) Pfima volba Cislo nastroje, ktery se proméfi +
[o) neni mozna xz...
< Indikace, zda se méfi radius nebo délka nastroje 100% FouR JE—
A -33.447 Y -72.578 2 +7.252| % &
N Hodnota MIN a MAX méreni jednotlivych bfitd a C +0.0008 S  +169.200 Y
vysledek méreni s rotujicim nastrojem (DYN) .. . . - msﬁ
Cislo biitu nastroje s pfislusnou naméfrenou s || g || B e || B = =»;
PREHLED POS. NASTROJ | ousadnic | O-PARAM @ E

Transformace souradnic (karta TRANS)

Softtlacitko VyZnam Program/provoz plynule Prosranouant
STAT.h
Jméno aktivni tabulky nulovych bodu 17 e 1s Lot [ ovo [ | pos | Toow [ 1 Rans [«
souraantc 18 CvoL oEr 11.6 ZHENR HERTTAR Tab.nul. bodl: TG zeroshitt.a .
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 #1 Doc:
22 CALL LBL 15 REPS : :E:EZEZ
Aktivni €islo nulového bodu (#), komentaF z Gl o oo .
aktivniho rfadku aktivniho ¢isla nulového bodu e — B v
(DOC) z cyklu 7 +
X @.9g9950e0
- Chreren
Posunuti aktivniho nulového bodu (cyklus 7); e . -
TNC ukazuje posunuti aktivniho nulového bodu a8x oo
- A END PGM
az v 8 oséach -33.447 Y -72.578 2 +7.252| %"
Cc +0.000 S +168.200 =
Zrcadlené osy (cyklus 8
y (cyklus 8) Gl e e Q
Aktivni zakladni natoCeni SE || s am 2R | e - =
PREHLED POS. NASTROJ | Souradnic | O-PARAM @ E
Aktivni thel natoceni (cyklus 10)
Aktivni koeficient zmény méfitka / koeficienty
zmeény méfitka (cykly 11/ 26); TNC ukazuje
aktivni koeficient zmény méfitka az v 6 osach
Stfed osové specifického roztazeni
Viz Ptiru¢ka pro uzivatele cykld, Cykly pro transformaci soufadnic.
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2.5 Prislusenstvi: 3D-dotykové
sondy a elektronicka ruéni
kole¢ka HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy (volitelny software Touch
probe function — Funkce dotykové sondy)

Ruznymi 3D-dotykovymi sondami HEIDENHAIN muzete:

Automaticky vyrovnavat obrobky

Rychle a pfesné nastavovat vztazné body
Provadét méfeni na obrobku za chodu programu
Proméfovat a kontrolovat nastroje

pro programovani cyklt. Pokud tuto PFiru¢ku pro uZivatele
potfebujete, obratte se pfip. na firmu HEIDENHAIN. ID:
679 220-xx.

Q V8echny funkce dotykovych sond jsou popsané v Pfiru¢ce

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 640 a TS 440

Tyto dotykové sondy jsou zejména vhodné k automatickému
vyrovnavani obrobku, nastavovani vztaznych bod(i a k méfeni na
obrobku. Sonda TS 220 pfenasi spinaci signaly kabelem a kromé toho
predstavuje nakladové vyhodnou alternativu, potfebujete-li
prilezitostné digitalizovat.

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

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

HEIDENHAIN TNC 320
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2.5 Prislusenstv

Nastrojova dotykova sonda TT 140 k proméfovani nastroju

TT 140 je spinaci 3D-dotykova sonda pro méreni a kontrolu nastroju.
TNC zde dava k dispozici 3 cykly, jejichz pomoci Ize zjiStovat radius a
délku nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vietenu. Obzvlast robustni
konstrukce a vysoka tfida ochrany ¢ini sondu TT 140 odolnou vigi
chladivu a tfiskam. Spinaci signal se generuje neopotfebitelnym
optickym spinacem, ktery se vyznacuje vysokou spolehlivosti.

Elektronicka ruc¢ni kolecka HR

Elektronicka ruéni kole€ka zjednodusuji pfesné ruéni pojizdéni
strojnimi sanémi. Draha pojezdu na otacku ru¢niho kolec¢ka je
volitelna v Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ruénich koleCek
HR 130 a HR 150 nabizi firma HEIDENHAIN také pfenosné rucni
kolecko HR 410.
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3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Odmeérovaci zafizeni a referen€ni znacky

Na osach stroje se nachazeji odmérovaci zafizeni, ktera zjistuji 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.

PFi vypadku napajeni dojde ke ztraté pfifazeni mezi polohou suportu
stroje a vypoctenou aktudlni polohou. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, jsou inkrementalni (pfiristkové) odméfovaci systémy
vybaveny referencnimi znackami. PFi pfejeti referencni znacky
dostane TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje. TNC tak
muze opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani
stroje. U linearnich odmérovacich systému s distanéné kédovanymi
referenénimi znackami musite popojet strojnimi osami maximainé o 20
mm, u rotaénich odméfovacich systému maximainé o 20 °.

U absolutnich odméfovacich systém( se po zapnuti pfenese do Fizeni
absolutni hodnota polohy. Tim je mozné pfimé pfifazeni mezi aktualni
polohou a polohou suportu po zapnuti, bez pojizdéni osami stroje.

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 (po¢atku). Kazda soufadnice udava
vzdalenost od nulového bodu v nékterém z téchto smeéra. Tim Ize
popsat jakoukoli polohu v roviné dvéma soufadnicemi a v prostoru
tfemi soufadnicemi.

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

PFi obrabéni obrobku na frézce se obecné 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 (op¢né) fidit az 5 os. Kromé hlavnich os X, Y a Z
existuji soubézné probihajici pfidavné osy U, V a W. Rotacni osy se
oznacuji jako A, B a C. Obrazek vpravo dole ukazuje pfifazeni
pridavnych, pfip. rotacnich os k hlavnim osam.

Oznaceni os u frézek

Osy X, Y a Z na vasi frézce se oznacuji také jako nastrojova osa,
hlavni osa (1. osa) a vedlejsi osa (2. osa). Uspofadani nastrojoveé osy
je pro pfifazeni hlavni a vedlej$i osy rozhodujici.

3.1 Zaklady

Nastrojova osa Hlavni osa VedlejSi osa

X Y z

Y VA X 4 A
VA X Y

HEIDENHAIN TNC 320




3.1 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 polarnich soufadnic: uhel mezi vztaznou osou uhlu a pfimkou,
ktera spojuje pol CC s danou polohou.

Definovani pélu a vztazné osy uhlu

Pol definujete pomoci dvou souradnic v pravouhlém soufadném
systému v nékteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznaéné pfifazena
vztazna uhlova osa pro uhel polarnich soufadnic PA.

Yi

o S = \\
XPR .
/ A
LA PR
PR oA, N
cc
S\ —
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)
nulovy bod (poc¢atek). Prirlistkové (inkrementalni) soufadnice tedy
udavaiji pfi vytvareni programu vzdalenost mezi posledni a za ni
nasledujici cilovou polohou, o kterou ma nastroj popojet. Proto se také
oznacuji jako fetézcové koty.

PFirlstkovy rozmeér oznacite znakem ,I“ pfed oznacenim osy.
Pfiklad 2: Diry s inkrementalnimi soufadnicemi

Absolutni soufadnice diry 4

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

Absolutni a inkrementalni polarni souradnice
Absolutni soufadnice se vztahuji vzdy k pélu a vztazné ose uhlu.

Inkrementalni soufadnice se vztahuji vzdy k naposledy
naprogramované poloze nastroje.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.1 Zaklady

Zvoleni vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvek obrobku jako absolutni
vztazny bod (nulovy bod), vétSinou je to roh obrobku. Pfi nastavovani
vztazného bodu nejprve vyrovnejte obrobek vici osam stroje a uvedte
nastroj pro kazdou osu do znamé polohy vici obrobku. Pro tuto polohu
nastavte indikaci TNC bud’ na nulu nebo na pfedvolenou hodnotu
polohy. Tim pfifadite obrobek k té vztazné soustave, ktera plati pro
indikaci TNC resp. pro vas program obrabéni.

Urcuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednoduse
pouzijte cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic (viz Pfiruc¢ka pro
uzivatele cyklt, Cykly pro pfepocet soufadnic).

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 P¥iru¢ku pro uzivatele cykli dotykové sondy
.Nastaveni vztazného bodu 3D-dotykovymi sondami®.

Priklad

Nacrt obrobku ukazuje diry (1 az 4), jejichz kétovani se vztahuje k
absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0. Diry (5 az 7)
se vztahuji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi soufadnicemi
X=450 Y=750. Cyklem POSUNUTi NULOVEHO BODU mUZete
nulovy bod pfechodné posunout na polohu X=450, Y=750, abyste
mohli diry (5 az 7) programovat bez dal$ich vypoctu.
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3.2 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, nazvem programu a
platnou mérnou jednotkou.

Nasleduijici bloky obsahuji informace o:

neobrobeném polotovaru,

vyvolani nastroju,

najezdu do bezpecéné pozice,

posuvech a otackach vietena,

drahovych pohybech, cyklech a dal$ich funkcich.

Posledni blok programu je oznaen s END PGM, nazvem programu a
platnou mérnou jednotkou.

vyvolani nastroje do bezpecné pozice, odkud mize TNC

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

Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM

Bezprostifedné po otevieni nového programu nadefinujte neobrobeny
polotovar ve tvaru kvadru. K dodatecné definici polotovaru stisknéte
klavesu SPEC FCT, softklavesu PREDVOLBY PROGRAMU a poté
softklavesu BLK FORM. Tuto definici potfebuje TNC pro grafické
simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné 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 soufadnice X,Y a Z kvadru; zadejte absolutni
nebo pfirGstkové 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 FEienan Programovani
zadat/editovat. Pfiklad pro otevfeni programu: Definice polotovaru: Maximum Z
@ BEGIN PGM 1 MM
= I
s v . 2 TO;:ECRLL 5 Z s35e0 —
. Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat. 4 B B R P .
-® 6 END PGM 1 MM ‘
2l
:
. , P . . ‘,"b
Vyvolejte spravu souboru: stisknéte klavesu -
pc PGM MGT

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program ulozit:

EE

DIAGNOSIS

NAZEV SOUBORU = ALT.H ‘ ‘ 1 e

(1

Zadejte novy nazev programu, potvrdte klavesou
ENT.

E Zvolte mérné jednotky: stisknéte softtlacitko MM nebo
PALCE (INCH). TNC pfejde do okna programu a
zahaji dialog k definovani BLK-FORM (neobrobeny
polotovar).

ROVINA OBRABENI V GRAFICE: XY
@ Zadejte osu vietena, napf. Z

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MINIMUM

Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MIN-bodu a
kazdou soufadnici potvrdte klavesou ENT.

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MAXIMUM

Zadejte po sobé soufadnice X, Y a Z MAX-bodu a
kazdou souradnici potvrdte klavesou ENT.
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Priklad: Zobrazeni BLK-FORM (neobrobeného polotovaru) v NC-
programu

0 BEGIN PGM NEU 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 NEU MM

TNC vytvari Cisla bloku, ale i bloky BEGIN a END automaticky.

polotovaru, pak preruste dialog pfi Obrabéci rovina v

Q Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
grafice: XY stiskem 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, nazev, mérné jednotky
Osa vietena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, nazev, mérné jednotky
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Programovani pohybt nastroje v popisném
dialogu

Naprogramovani bloku za¢néte stisknutim nékteré dialogové klavesy.

V zahlavi obrazovky se vas TNC dotaze na vSechna potfebna data.

Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

L Otevreni bloku

SOURADNICE?

X 1
[z 20 IEU

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

Zadejte cilovou soufadnici pro osu X

Zadejte cilovou soufadnici pro osu Y, klavesou ENT
prejdéte k dalsi otazce

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

POSUV F=? / F MAX = ENT

Posuv pro tento drahovy pohyb 100 mm/min,

100 ENT . oy A
klavesou ENT piejdéte k dalSi otazce

PRIDAVNA FUNKCE M?

Pridavna funkce M3 ,Vieteno ZAP*, klavesou ENT
ukonéi TNC tento dialog

Programové okno zobrazi fadek:

3 L X+10 Y+5 R0 F100 M3

82

X —
Pivhule Programovani

P#idavné funkce M 7?

© BEGIN PGM 14 MM

1
20 END PGM 14 MM

Com

lo

M ‘ M3 4 ‘ HlBB] M118 | M12@

EE

DIAGNOSIS

[«

]
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Moznosti jak zadat posuv

Funkce k definovani posuvu

Softtlacitko

Pojizdéni rychloposuvem, uc¢inné v bloku:
Vyjimka: Je-li definovan pfed blokem APPR, pak
plUsobi FMAX také pfi najizdéni pomocného
bodu (viz ,Dulezité polohy pfi najeti a odjeti” na
strani 158)

F MAX

Pojizdéni posuvem vypocétenym automaticky z
bloku TOOL CALL

F AUTO

Pojizdéni naprogramovanym posuvem (jednotky
mm/min pop¥. 1/10 palce/min) U rota&nich os
TNC interpretuje posuv ve stupnich/min,
nezavisle na tom, zda je program psany v mm
nebo palcich

II

Definovani posuvu na otacku (jednotka mm/ot,
popf. palec/ot). Pozor: v palcovych programech
nelze kombinovat FU s M136

Fi

Definovani posuvu na zub (jednotka mm/zub,
popf. palec/zub). Po¢et zubl musi byt definovan
v tabulce nastrojl ve sloupci CUT..

Funkce pro vedeni dialogu

Preskoceni dialogové otazky

| |5 :
<
®
(7]
[}

mz=
30

Pfedc€asné ukonéeni dialogu

ZruSeni a smazani dialogu

DEL

O

HEIDENHAIN TNC 320
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Prevzeti aktualni polohy

TNC umoznuje prevzeti aktualni polohy nastroje do programu, kdyz

napriklad:

programujete pojezdové bloky,
programujete cyKkly.

K prevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:

Umistéte zadavaci poli¢ko na to misto do bloku, kam chcete polohu

prevzit.

84

Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaze v
listé softtlacitek osy, jejichz polohy muzete prevzit.

Zvolte osu: TNC zapiSe 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 souradnici Spicky
nastroje, bere tedy vzdy do uvahy aktivni korekturu délky
nastroje.

TNC necha listu softtlaitek pro vybér osy aktivni tak
dlouho, az se znovu vypne novym stiskem klavesy ,Prevzit
aktualni polohu®“. Toto chovani plati také tehdy, kdyz
aktualni blok ulozite a otevrete klavesou drahové funkce
novy blok. Zvolite-li prvek bloku, v némz musite zvolit
softtlacitkem alternativu zadani (nap¥. korekci radiusu), tak
TNC rovnéz zavre listu softtlacitek pro vybér os.

Funkce "Prevzeti aktualni polohy" neni povolena pfi
aktivni funkci Naklopeni roviny obrabéni.

Programovani: Zaklady, Sprava soubor( @



Editace programu

v TNC zpracovavan v nékterém provoznim rezimu.

@ Program muzete editovat pouze tehdy, pokud neni pravé

Kdyz vytvafite nebo ménite program obrabéni, mizete smérovymi
klavesami nebo softtlaCitky navolit libovolny fadek v programu i

jednotliva slova v bloku:

Funkce

(7
o
2
)
o
-
=
)
~

Listovat po strankach nahoru

Strana

Listovat po strankach dolu

Strana

lE
oy
< - <
(1]
(7]
<

Skok na zacatek programu

N

—~f

*

Skok na konec programu

=
6
3
o
a

o=

Zména pozice aktualniho bloku na obrazovce.

Takto si mlzete dat zobrazit vice blokud @
programu, které jsou naprogramovany pred

aktualnim blokem.

Zména pozice aktualniho bloku na obrazovce. E_!l
Takto si mUzete dat zobrazit vice blokud

programu, které jsou naprogramovany za
aktualnim blokem.

Skok z bloku do bloku

Volba jednotlivych slov v bloku

0a

Volba urcitého bloku: stisknéte tlagitko
GOTO, zadejte pozadované Cislo bloku a

potvrdte ho klavesou ENT. Nebo: zadejte krok

Cisel blok( a skocte o pocet zadanych fadek
nahoru ¢i dolt stisknutim softtlaCitka N
RADEK

GOTO

Q08
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Softtlacitko /

LT klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni (neblikajiciho)

| 8 8 8
il | Bul | ®ul

Smazani zvoleného slova

mz=
4
58

Smazani zvoleného bloku

o
m
B

O
Smazani cykl( a ¢asti programu DEL

O
Vlozeni bloku, ktery jste naposledy editovali vLozTT
pfip. smazali I

Vlozeni bloku 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 ho novou hodnotou. Jakmile
jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog

Ukonceni 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.
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Hledani stejnych slov v rtiznych blocich
Pro tuto funkci nastavte softtlacitko AUTOM. KRESLENI na VYP.

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

Zvolte blok smérovymi klavesami

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

zobrazi okno indikujici postup hledani. Navic pak mizete
softtlacitkem hledani prerusit.

@ Zadate-li hledani ve velmi dlouhych programech, tak TNC
Nalezeni libovolného textu

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

Zadejte hledany text
Hledani textu: stisknéte softklavesu PROVEST

HEIDENHAIN TNC 320
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Kopirovani, ozna¢ovani, mazani a vkladani ¢asti programu

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

Pfi kopirovani ¢asti programu postupujte takto:
Navolte listu softtlacitek s oznaGovacimi funkcemi

Zvolte prvni (posledni) blok ¢asti programu, ktera se ma kopirovat

Oznadte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT
BLOK. TNC podloZi prvni misto Cisla bloku svétlym prouzkem a
zobrazi softtlacitko OZNACOVANI PRERUSIT

Presurite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi vS§echny
oznacené (vybrané) bloky jinou barvou. Oznacovaci funkci mizete
kdykoli ukongit stisknutim softklavesy OZNACENI UKONCIT.
Zkopirovani oznacené Casti programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK, k vymazani oznagené &asti programu:
stisknéte softklavesu VYMAZAT BLOK. TNC ulozi oznaceny blok do
paméti.

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

zvolte prislusny program ve spravé soubord a vyberte v

O K vlozeni zkopirované ¢asti programu do jiného programu
ném blok, za néjz chcete vkladat.

Vlozeni ulozené &asti programu: stisknéte softklavesu VLOZIT
BLOK

Ukongeni funkce oznagovani: stisknéte softklavesu OZNACOVANI
PRERUSIT

Funkce Softtlacitko

PGM/PTOUOZ e
plynule Programovani

14.h

BEGIN PGM 14 MM

20 END PGM 14 MM

G | =

I«

B
e

usber Uynazat Kopirouat
zrusit blok blok

L

DIAGNOSIS

(1

vLozIT
POSLEDNI
NC BLOK

Zapnuti funkce ozna€ovani (vybrani) ozasit

blok

Vypnuti funkce oznacovani (vybrani) usber

zrusit

Smazani vybraného bloku D —

blok

Vlozeni bloku ulozeného v paméti lozit

blok

Kopirovani vybraného bloku Kopirovat

blok

S
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Funkce hledani TNC

o

Pomoci hledaci (vyhledavaci) funkce TNC muzete vyhledat jakékoliv Ve Programovani
texty v programu a v pfipadé potfeby je nahrazovat novymi texty. 14.H
AR Er
Hledani jakychkoli texti [
s - - v . - . 5 L X-5@ Y-50 R@ FMAX
PFipadné zvolte blok, v némz je ulozeno hledané slovo g ‘
Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani a om0 RS =
HLEDEJ s x . . v cvgw v 12 RND R7.5 Uyhledat text : AKTUALN SLOVO W
ukaze hledaci funkce, jez jsou v listé softtlacitek k e — T 44
dispozici (viz tabulka funkci hledani) 190 5T nanwesit za: NaHRRDET -
_ ] _ ) ) NIRRT newaorr vee
@ +40 Zadejte hledany text, respektujte velka a mala 2o o ron da | Peatoesed Z B0 |
pismena
- Spusténi hledani: TNC skoci do nejblizSiho dal$iho T
HLEDEJ v v o ’ ~
bloku, v némz je hledany text uloZzen |
El
Opakovanvl hlveQanl: TNQ skoci dovnejbllzsmo dalSiho v | eoms | wowsonr | gz | g ‘ o || B | R
bloku, v némz je hledany text uloZzen Besnotty | hodnos

Ukoncéeni hledani
END

HEIDENHAIN TNC 320 89

”

”

avani programu

”

i azad

iran

”

3.2 Otev



Hledani/nahrazovani libovolnych textl

mu

© Funkce Hledani/nahrazovani neni mozna, jestlize

:57 Q je program chranén;

8 TNC pravé program provadi.

(o} U funkce NAHRADIT VSE dbejte na to, abyste omylem
— nenahradili ¢asti textu, které maji viastné zustat beze

% zmény. Nahrazené texty jsou nendvratné ztracené.
N
‘¢>U Pfipadné zvolte blok, v némz je uloZzeno hledané slovo

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

\f Zadejte hledany text, respektujte velka a mala

- pismena, potvrdte klavesou ENT

\E Zadejte text, ktery se ma vlozit, respektujte mala a
‘; velka pismena.

3 s Spusténi hledani: TNC skoci na nejblizsi dalSi hledany
O text.

o Prejete-li si text nahradit a poté skocit na dal&i hledany
t"; 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.
Ukonc€eni hledani

HLEDEJ
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3.3 Sprava souboru: Zaklady

Soubory
Soubory v TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/ISO A
Tabulky pro
Nastroje T
Vymeéniky nastroja .TCH
Palety P
Nulové body .D
Body .PNT
Preset .PR
Dotykové sondy TP
Zalozni soubory .BAK
Texty jako
Soubory ASCII A
Soubory protokol( TXT
Soubory napovédy .CHM

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

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

kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomoci TNC muzete spravovat a ukladat soubory veliké az 300 MB.

Podle nastaveni pak TNC po editaci a ulozeni NC-
@ program vytvari zalozni soubor *.bak. Tim se muze
zménit velikost volné paméti, kterou mate k dispozici.

HEIDENHAIN TNC 320

Zaklady

a

3.3 Sprava soubor



Zaklady

u

3.3 Sprava soubor

Nazvy soubort

U program(, tabulek a textl pfipoji TNC jesté pfiponu, ktera je od
nazvu souboru oddélena tec¢kou. Tato pfipona oznacuje typ souboru.

PO

Néazev souboru Typ souboru
Délka nazvu souboru by neméla prekrocit 25 znaku, protoze jinak ho
TNC nezobrazi cely. V nazvech soubord nejsou dovoleny tyto znaky:

!“9()*+/;<=>?[]/\‘{|}~

Nazvy souborli zadavejte pres klavesnici na obrazovce
@ (viz ,Klavesnice na obrazovce” na strani 112).

Nesmi se pouzivat ani prazdné znaky (HEX 20) ¢i znak
Delete (Smazat) (HEX 7F).

Maximalni povolena délka nazvu souboru je omezena
maximalni povolenou délkou cesty na 256 znaku (viz
~Cesty” na strani 93).

Zabezpeceni (zalohovani) dat

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

Programem pro prenos dat TNCremo NT dava HEIDENAIN zdarma k
dispozici jednoduchou moznost pfipravy zalohy dat uloZzenych v TNC.

Kromé toho potiebujete datovy nosi¢, na némz je uloZzena zéloha
vSech pro stroj specifickych dat (PLC-program, strojni parametry atd.).
K tomu se obratte pfip. na vyrobce svého stroje.

vzdy dostatek volné paméti pro systémové soubory

Cas od asu smazte nepotiebné soubory, aby mél TNC
=) s
(napfiklad tabulky nastroja).
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3.4 Prace se spravou souboru

Adresare

Protoze na pevném disku muzete ukladat velké mnozstvi programu
resp. soubor(, ukladejte jednotlivé soubory do adresart (slozek),
abyste si zachovali pfehled. V téchto adresafich muzete zfizovat dalsi
adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo ENT 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 ,\“.

jednotek, adresare a nazvy souboru véetné pfipon, nesmi
prekrocit 256 znaku!

Q Maximalni délka cesty, obsahujici vSechny znaky
Priklad
V jednotce TNC:\ byl vytvoien adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl v
adresafi ZAKAZ1 jesté zaloZzen podadresaf NCPROG a do néj

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

TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje pfiklad zobrazeni adresari s raznymi
cestami.
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Prehled: Funkce spravy soubort

Funkce Softtlacitko Strana

Kopirovat jednotlivy soubor Kopiroust Strana 99

Zobrazit urcity typ souboru = Strana 96

Zalozit novy soubor Strana 98
SOI@OR

Zobrazit poslednich 10 zvolenych Posisant Strana 101

soubor TR

Smazat soubor nebo adresar Strana 101
X

Oznacit soubor Strana 103

Pfejmenovat soubor Peinen. Strana 104
el boe

Chranit soubor proti smazani a zméné Chranit Strana 105
Da

Zrusit ochranu souboru Nechranit Strana 105
N

Spréava sitovych jednotek - Strana 108

Volba editoru e Strana 105

TFidit soubory podle viastnosti o Strana 104

Kopirovat adresar Strana 100

|

Smazat adresar véetné vSech
podadresaru

Zobrazit adresafe urcité jednotky

Pfejmenovat adresar

Vytvofit novy adresar
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Vyvolani spravy souboru

o

boru

el Programovani
e Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie okno pro LGB
MGT spravu souborl ( Obrazek ukazuje zakladni e
. P-— e . - . &0 nc_prog  Jméno souboru Byte Status Datum sas
nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni obrazovky, eg s — prpe————
. v ra =30 Auto_Tast Qorigin 21-97-2009 28:17:38
stisknéte softklavesu OKNO) 2o e g rozmues BN
cxampie 1330.1 ‘iak " 21-04-z00s 1 .
:REE’:CONTDI.IR 1EEH 1 1 i ‘»L
PLaNE assi B 05-07-200 & ;
. L. - . screens 33803_1.1 40 2 =]
Levé, uzké okno ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto jednotky e i fo5  ° 22-oa-008 05:
' .y v s I v , v test Cycl.h 451 09-04-2009 1.
oznaduji zafizeni, Kam Ize ga?a ukladat nevtgq prenasgt. Jednou ] tavie grrern foa1 R <«-oc’ zocale
takovou jednotkou je pevny disk TNC, dalSi jednotky jsou rozhrani sl $is e
(RS232, Ethernet), na néz miizete pfipojit napfiklad osobni pocitac. B B e
v . ~ v v v . , STAT1.H 601 22-06-2009 13:38:34
Adresar je vzdy oznaCen symbolem poradace (vlevo) a jménem 120 eB-e7-2008 07:52:45 | |procvoere
adresére (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem doprava. — -
Nachazi-li se pfed symbolem pofadace trojuhelnicek, tak jsou tam T — =
jesté dalsi podadresare, které mizete zobrazit klavesou -/+ nebo ENT. ‘ N s | B ooy ‘ END

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

Indikace

Vyznam

Nazev souboru

Nazev s maximalné 25 znaky

Typ Typ souboru

Byt Velikost souboru v bytech (bajtech)

Stav Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim rezimu
Programovani

S Program je navolen v provoznim rezimu
Test programu

M Program je navolen v nékterém provoznim

rezimu provadéni programu
Soubor je chranén proti smazani a zméné

Soubor je chranén proti smazani a zméné,
protoZe se pravé zpracovava

Datum

Datum, kdy byl soubor naposledy zménén

Cas

Cas, kdy byl soubor naposledy zmé&nén

HEIDENHAIN TNC 320
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Volba jednotek, adresaru a soubort

Vyvolejte spravu soubort
MGT

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

Pfesouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

PFesouva svétly prouzek v okné po strankéch nahoru
t ¢ adoll

1. krok: Volba jednotky

Jednotku oznadte (vyberte) v levém okné:

Volba jednotky: stisknéte softklavesu ZVOLIT, nebo

Stisknéte klavesu ENT

2. krok: Volba adresare

Oznacte (vyberte) adresar v levém okné: pravé okno zobrazi
automaticky v8echny soubory v tom adresafi, ktery je oznacen
(svétlym prouzkem).

96
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3. krok: Volba souboru

e Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP

typ

Stisknéte softklavesu pozadovaného typu souboru,
E nebo

K zobrazeni v§ech souboru: stisknéte softklavesu
[0 UKAZAT VSE, nebo

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné:

otos Stisknéte softklavesu ZVOLIT, nebo

ﬂ Stisknéte klavesu ENT

TNC aktivuje zvoleny soubor v tom provoznim rezimu, z néhoz jste
vyvolali spravu soubor(.

HEIDENHAIN TNC 320
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Vytvoreni nového adresare

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

Novy Eilqrejte jméno nového adresare, stisknéte klavesu

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

Potvrdte softtlacitkem ANO, nebo
E Zruste softtlacitkem NE

Zalozeni nového souboru

Zvolte adresar, ve kterém si pfejete vytvofit novy soubor

Novy ngejte nazev noveého souboru véetné jeho pfipony a
stisknéte klavesu ENT

Otevrete dialog pro pfipravu nového souboru
SOUBOR

NOVY Ze_ldejtve nézlev nového souboru véetné jeho pfipony a
stisknéte klavesu ENT

98
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Kopirovani jednotlivého souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat

Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: zvolte funkci

o kopirovani. TNC otevie pomocné okno.

Zadejte nazev cilového souboru a pfevezméte ho
klavesou ENT nebo softtlacitkem OK: TNC zkopiruje

soubor do aktualniho adresare nebo do zvoleného
cilového adresare. Pivodni soubor zUstane
zachovan, nebo

HEIDENHAIN TNC 320
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Kopirovani souboru do jiného adresare

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

Pravé okno

Presurite svétly prouzek na adresar, do néhoz chcete soubory
zkopirovat, a klavesou ENT zobrazte soubory v tomto adresafi

Levé okno

Zvolte adresaf se soubory, které chcete zkopirovat, a kldvesou ENT
zobrazte soubory.

Zobrazte funkce k oznaceni souboru

Posuiite svétly prouzek na soubor, ktery chcete
soupory kopirovat, a oznacte jej. Je-li tfeba, oznacte stejnym
zpusobem dalsi soubory.

Zkopirujte oznacené soubory do cilového adresére.
-0

DalS$i oznacdovaci funkce: viz ,Oznaceni soubortd”, strana 103.

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

Kopirovani adresare

Presunite svétly prouzek v pravém okné na adresar, ktery chcete
zkopirovat.

Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: TNC ukaze okno pro vybér
cilového adresare

Zvolte cilovy adresar a potvrdte ho klavesou ENT nebo softtlacitkem
OK: TNC zkopiruje vybrany adresafr, véetné podadresari, do
zvoleného cilového adresare
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Volba jednoho z poslednich navolenych
soubort

Vyvolejte spravu souboru

PGM
MGT
Posledni
Soubory
e

Zobrazeni 10 naposledy navolenych souboru:
stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY

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

(=]

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dolu

Volba souboru: stisknéte softklavesu OK, nebo

Stisknéte klavesu ENT

Smazani souboru

@ Smazané soubory jiz nelze obnovit!

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete smazat

Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu

VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma soubor
skute¢né smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zruseni smazani: stisknéte softklavesu PRERUSIT

HEIDENHAIN TNC 320

PGM/prouoz
plynule

Programovani
1G6B.H

PLC:N

TNC:\NC_Prog\Cast\s.Hz*.I

© Jnéno souboru

Byte Status Datum cas

@,
Corigin
1.h 173

06-07-2009 08:02:02
01-07-2009 38
06-07-2009

E

G |l

[«

SRC_PrOg\CAsENIGE.H
\NC_prog\Cast\NEUGL . I

=
Al

801 table
20 tncey 4
oK. Uynazat Storno
Pat.h 152 06-07-200 5
STAT.H a7z 22-06-2009 13:35:20
STAT1.H 501 22-06-2009 13:38:34

tch.h 1280

®BOD DGO D60 0E6 00

T

06-07-2009 ©7:52:49

22 Soubor(y) 171.9 volné MByte

Uynazat Storno

Kopirui
aktualni
hodnotu

DIAGNOSIS

[«

ke

Vlozte
kopirou.

hodnotu
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Smazani adresare

@ Smazané adresare a soubory jiz nelze obnovit!

Presurite svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat

i?at

102

Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma adresar se
vSemi podadresafi a soubory skuteéné smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zrudeni smazani: stisknéte softklavesu PRERUSIT
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Oznaceni soubort

Oznacovaci funkce Softtlacitko
Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru
soubory
Oznaceni (vybrani) vSech souborud v adresafi oznaest
soubory
Zru8eni oznaceni jednoho souboru
zrusit
ZruSeni oznaceni vSech souboru Vaechn
o
Zkopirovani vSech oznacenych souborl GoPY HARK
(5[5

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani souborl, mlzete pouzit jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice souborll sou¢asné. Vice soubort
oznadite (vyberete) takto:

Presurite svétly prouzek na prvni soubor

Oznacit
soubory

Oznacit
soubory

Zobrazte funkce pro oznaceni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNACIT

Oznadeni souboru: stisknéte softklavesu OZNACIT
SOUBOR

Presurite svétly prouzek na dalsi soubor. Funguje
pouze pfes softtlacitka, nikoli se smérovymi
klavesami!

Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
OZNACIT SOUBOR atd.

Kopirovani oznacenych soubort: stisknéte
softklavesu KOP. OZN., nebo

Smazani oznaéenych soubor(: stisknéte softklavesu
KONEC pro opusténi oznacovacich funkci a pak
softtlacitko VYMAZAT pro smazani oznacenych
soubord.
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Prfejmenovani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete pfejmenovat

Pieimen.
N

Zvolte funkci pro prejmenovani
Zadejte novy nazev souboru; typ souboru nelze ménit

Provedeni pfejmenovani: stisknéte softklavesu OK
nebo klavesu ENT

Tridéni souboru

Zvolte slozku, v niz si prejete tfidit soubory.

TRIDIT

104

Zvolte softklavesu TRIDIT

Zvolte softklavesu s pfislusnym kritériem pro
zobrazovani
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Pridavné funkce 3
Ochrana souboru / zruseni ochrany souboru _8
Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete chranit -}
P Zvolte pridavné funkce: stisknéte softklavesu PRID. o
FUNKCE n
Chranit Aktivace ochrany soubori: stisknéte softklavesu g
CHRANIT, soubor obdrzi status P S

ZruSeni ochrany soubor(: stisknéte softklavesu "E
NECHRANIT o
(7))

Volba editoru g
Presurite svétlé policko v pravém okné na soubor, ktery chcete )
otevfit. o
— Zvolte pfidavné funkce: stisknéte softklavesu PRID. ‘(O
FUNKCE n
o

- Vybér editoru, kterym se ma zvoleny soubor otevrit: <
EpITOR stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR O’;

Oznacte pozadovany editor
K otevfeni souboru stisknéte softklavesu OK
Pripojeni / odpojeni zafizeni USB
Presurite svétly prouzek do levého okna

P Zvolte pridavné funkce: stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE

Prepinejte listu softtlacitek
Najdéte zafizeni USB

K odstranéni zafizeni USB: pfesurite svétly prouzek
na zafizeni USB.

Odpojte zafizeni USB

Y »

DalSi informace: Viz ,Zafizeni USB na TNC (funkce FCL 2)”,
strana 109.
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Datovy prenos z/na externi nosi¢ dat

musite nastavit datové rozhrani (viz ,Nastaveni datovych

Q Drive nez mlizete pfrenaset data na externi nosic dat,
rozhrani” na strani 422).

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

Vyvolejte spravu souboru
MGT

Zvolte rozdéleni obrazovky pro pfenos dat: stisknéte
softklavesu OKNO. TNC ukaze v levé ¢asti obrazovky
vS§echny soubory aktualnim adresafi a v pravé ¢asti
obrazovky vSechny soubory, jez jsou ulozené v
kofenovém adresafi TNC:\

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 pfenést.

106

PGM/prouoz
plynule

Programovani
1GB.H

TNC:\NC_Prog\Cast\s.Hz*.I TNC:N# . H;3#.T

© Jnéno souboru

Byte Statusf Jnéno souboru

Byte Status

@,

Corigin
1.h
1110.H

113.h
1340a.1

Qconfig
O tncauide
123

143K Fehler_001.h

1046
1101

22 Soubor(y) 171.9 uolné MByte & Soubor(y) 171.8 uolné MByte

DIAGNOSIS

strana

strana

volba Kopirouat 2Zuo1

I S

okno

SHOW
TREE

(]

END
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Chcete-li kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC, presunte o=
svétly prouzek na pfenasSeny soubor v pravém okné. ’6
o]
Volba jiné jednotky nebo adresare: stisknéte (o)
= softklavesu pro vybér adresafe a TNC ukaze (/)]
pomocné okno. V pomocném okné zvolte smé&rovymi =
klavesami a klavesou ENT pozadovany adresaf (o]
>
\(C
f g

Kepizouat Pfenos jednoho souboru: stisknéte softklavesu
st KOPIROVAT, nebo 7
O
(7))
Pfenos nékolika souboru: stisknéte softklavesu Q
OZNACIT (v druhé listé softtlagitek, viz ,Oznadeni (&)
soubor(”, strana 103) ‘E
o
Potvrdte softtlaCitkem OK nebo klavesou ENT. TNC otevie stavové §

okno, které vas informuje o postupu kopirovani, nebo

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.

okny, stisknéte softklavesu UKAZ ADRESAROVY
STROM. Pokud stisknete softklavesu UKAZ SOUBORY,
ukaze TNC obsah zvoleného adresare!

Q Pro volbu jiného adresare v zobrazeni soubor(l se dvéma
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TNC v siti

. . . v e . . Ruéni prouoz p 2 =
Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti, viz ,Rozhrani pooaramovent
@ Ethernet’, strana 427. o5 rLos [
59 TNC:\ M
Chybova hlaseni béhem provozu v siti TNC protokoluje e =
viz ,Rozhrani Ethernet”, strana 427. b oo s ‘
23 Cast
5 Shonete e
=3 Fk-nm
Je-li TNC pfipojen do sité, mate k dispozici v levém adresafovém okné 53 Koot Y §e
dalSi jednotky (viz obrazek). VSechny dosud popsané funkce (volba 55 2 5
. , sy o ,e rer ;o 20
jednotky, kopirovani soubortl atd.) plati i pro sitové jednotky, pokud to ke
vase pfistupové opravnéni dovoluje. e
Pfipojeni a odpojeni sitovych jednotek J
e Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT, -
o pfip. softtlacitkem OKNO zvolte rozdéleni obrazovky . ‘ - E
. . ya v ra v PEipojit odpoiit AUTOM. INFO DEFINOVAT EDIT [s====ss2)
tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo nahofe o e | wmten || =i | =0 || oo || B leimmn | o
Sprava sitovych jednotek: stisknéte softklavesu SiT
(druha lista softtlacitek). TNC zobrazi v pravém okné

mozné jednotky sité, k nimz mate pfistup. Dale
popsanymi softtlaCitky nadefinujete spojeni pro
kazdou jednotku.

(7]
o
=3
=3
o
®
-,
=
o

Funkce

Vytvofit sitové spojeni, TNC oznadi sloupec Mnt, S
je-li spojeni aktivni. los. disk

Ukonceni sitového spojeni

0dpoiit
log.disk

Automatické navazani sitového spojeni pfi utonat.
zapnuti TNC. TNC oznadi sloupec Auto, je-li pripojent
spojeni automaticky vytvoreno.

K otestovani vaseho sitového spojeni pouzijte
funkci PING.

Kdyz stisknete softklavesu INFO O SITI, tak TNC —
ukaze aktualni sitova nastaveni. 0 si1z
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Zarizeni USB na TNC (funkce FCL 2)

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
Pamétové klicenky se systémem soubort FAT/VFAT
Pevné disky se systémem soubor( FAT/VFAT

Jednotky CD-ROM se systémem soubor Joliet (ISO9660)

Tato zafizeni USB rozpozna TNC po pfipojeni automaticky. Zafizeni
USB s jinymi systémy soubor( (napf. NTFS) TNC nepodporuje. TNC
vyda pfi jejich zasunuti chybové hladeni USB: TNC toto zafizeni
nepodporuje.

zarizeni i tehdy, kdyZ pfipojite hub USB (rozbocovac). V

Q TNC vyda chybové hlaSeni USB: TNC nepodporuje toto
tomto pfipadé hlaseni jednoduse potvrdte klavesou CE.

V principu by méla byt vSechna zafizeni USB s vyse
uvedenym systémem souboru pfipojitelna k TNC. Za
urcitych okolnosti se mlze stat, Ze fizeni neni schopné
zarizeni USB spravné rozpoznat. V takovych pfipadech
pouzijte jiné zafizeni USB.

Ve spravé souboru vidite zafizeni USB jako samostatné jednotky v
adresarové strukture, takze muzete pouzivat funkce spravy soubor(
popsané v pfedchozich ¢astech.

HEIDENHAIN TNC 320
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Pfi odstranovani zafizeni USB musite zasadné postupovat takto:

Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT
Smérovou klavesou zvolte levé okno

Smeérovou klavesou zvolte odpojované zafizeni USB

Prepnéte listu softtlacitek
Zvolte pfidavné funkce

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

Ukoncete spravu soubort

Naopak muzete jiz pfedtim odebrané zafizeni USB zase pfipojit po
stisknuti tohoto softtlacitka:

110

Zvolte funkci k opétnému pfipojeni zafizeni USB
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4.1 Kl

4.1 Klavesnice na obrazovce

Pismena a specialni znaky mazete zadavat obrazovkovou klavesnici
nebo (pokud je k dispozici) klavesnici PC pfipojenou pres USB
konektor.

Zadavani textu klavesnici na obrazovce

Prejete-li si zadat text napf. pro nazev programu nebo nazev
adresare klavesnici na obrazovce, stisknéte klavesu GOTO.

TNC otevie okno, kde je zobrazeno zadavaci poli¢ko €isel TNC s
pfislusnymi pismeny.

Stiskem pfislusné klavesy, pfipadné i opakovanym, posunte kurzor
na pozadovany znak.

Vyckejte, az se zvoleny znak pfevezme do zadavaciho policka, pak
zadavejte dalSi znak.

Softklavesou OK pfevezmete text do otevieného dialogového
policka.

Softtlacitkem abc/ABC volite psani velkych nebo malych pismen.
Pokud vas vyrobce stroje definoval dodate¢né specialni znaky,
mliZete je vyvolavat a zadavat softtlagitkem SPECIALNI ZNAKY. K
mazani jednotlivych znakl pouzivejte softtlacitko BACKSPACE.

112

L e Programovani
Pat.h
PLC:N . .
= TNC:\nC_Prog\Castys Hsx.T ; D
contis
&0 nc_pros © Jnéno souboru Byte Status Datum sas
25% [ .
25X-TEST o.. I | - o7-ze0s 07:s8:46
Auto_Tast ori es:17:38 |
cAD 1.h [ABC.H 2 l
S cast 11
CYCLES 113 D
exanple 134 =
29 Fca 1a. o
FREE_CONTOUR 168 |
55 nancise: i =7 OF 4
=0 PLANE 333
@0 screens 338 -
SHow ase GHI JKL MNO
SLTEST BLK
test cve
table err
tncauide EX1 PORS TUV WxvZ
Exa
NEU 16
ol .t -wx 22
stA
e [ storno

DIAGNOSIS

22 Soubor(y) 171.9 uolné MByte

ol

oK ‘ Storno ‘

abc/ABC | Backspace
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4.2 Vkladani komentaru

Pouziti

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

Nazvy souborll zadavejte pres klavesnici na obrazovce
@ (viz ,Klavesnice na obrazovce” na strani 112).

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

Posledni znak v bloku s komentarem nesmi byt
vinovka (~).

Zadani komentare v samostatném bloku

Zvolte blok, za ktery chcete vlozit komentar.

Zvolte Specialni funkce: Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni
funkce)

Zvolte programoveé funkce: Stisknéte softklavesu FUNKCE
PROGRAMU

PFepnuti listy softtlacitek vlevo
Stisknéte softklavesu VLOZIT KOMENTAR

Zadejte komentaf pomoci klavesnice na obrazovce (viz ,Klavesnice
na obrazovce” na strani 112) a blok uzavrete klavesou END
(KONEC)

Mate-li pfipojenou klavesnici PC k rozhrani USB, tak
@ muZete zadat blok komentare pfimo stiskem klavesy ;.

HEIDENHAIN TNC 320

PGM/prouoz
plynule

Programovani
Koment&af 7

0
FW;-ANY COMMENTH |
2
3
4
5
5

7 L X+@ v+0 RO FMAX Mag
8 L X+30 Yy+0 R FMAX MIg
S TOOL CALL 6 Z S3000 F2222

10 L Z+20 RO

11 CYCL DEF 14.@ OBRYS
12 CYCL DEF 14.1 LBL OBRYSU1 /2
13 CYCL DEF 2@ DATA OBRYSU

7HLOUBKA FREZOUANI

Qz=+1
03=+e
Q4=+0
05=+0
08=+2
a7=+50
08=+0

Qg=-1
14 CALL LBL 2

3PREKRYTI DRAHY NAST.
7PRIDAVEK PRO STRANU
3PRIDAVEK PRO DNO
>SOURADNICE POURCHU
3BEZPECNOSTNI UZDAL .
sBEZPECNA UYSKA
3RADIUS ZAOBLENT
7SMYSL OTACENI

i
>BEZPECNOSTNI VZDAL.
3HLOUBKA

3POSUY NA_ HLOUBKU
3HLOUBKA PRISUVU
>CAS.PRODLEVA NAHORE
>SOURADNICE POVRCHU
32. BEZPEC.UZDALENOST
5CAS. PRODLEVA DOLE

FMAX M3

Zacatek

=

Konec

=

Posledni
slovo

Dalsi
slouo

Ukiaaani

prepis

=

ol

[0

=
il =

DIAGNOSIS

HEL
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4.2 Vklad

Funkce pri editaci komentari

Funkce Softtlacitko
Skodit na po¢atek komentare zacatek

fe=
Skocit na konec komentare Konec

=]
Sko€it na zacatek slova. Slova musi byt oddélena Posicans
prazdnym znakem. -
Sko€it na konec slova. Slova musi byt oddélena oaias
prazdnym znakem. -
Pfepinani mezi rezimem vkladani a prepisovani
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)4 w ” o
4.3 Clenéni programu E
©
Definice, moznosti pouzivani a
TNC vam umozriuje komentovat obrabéci programy pomoci ¢lenicich Fepraues Froaramovani e
bloku. Clenici bloky jsou kratké texty (maximalné s 37 znaky), které Komentar ? ; o
chéapejte jako komentafe nebo nadpisy pro nasledujici fadky Soms ooy ComenTl | " \—
2 BLK FORM ©.1 Z X-135 Y-40 2-5
programu. R —
Dlouhé a slozité programy je mozné uginit pomoci &lenicich blokd ® Ciaaetiz mercnosz vzoa. E ] c
- vvor . v 0206=+15@ 3POSUY NA HLOUBKU < o)
prehledné&jsi a srozumitelng;si. Gaoziio’ HLoUBKY PRISID @
0203=+0  sSOURADNICE POURCHU T o —
To usnadriuje zvlasté pozdéjsi zmény v programu. Clenici bloky | i e nonieih bole ¢4 Q
vkladate do programu obrabéni na libovolné misto. Dodate¢né je Ize 3, ool oAu. "6 Sscas rezee ™
zobrazit ve vlastnim okné a také zpracovavat, pfipadné doplfovat. 13 Cver bEF 3473 Be oeeaus /2 ﬁ'
13 CYCL DEF 2@ DATA OBRYSU
Vlozené ¢lenici body spravuje TNC ve zvlaStnim souboru (pfipona G5l ZPRronue mwo SrRa
L v . - . L, ALY v . 04=+0 PRIDAVEK PRO DNO
.SEC.DEP). Tim se zvy$uje rychlost pfi navigovani v okné ¢lenéni. OBivz  saEmecNosTE Ve —
Gocso”  jRRDIUS ZROBLENT X
b cgEl:__li_BL Z;SMVSL OTACENI .
r w 4 r w - rd Qf
Zobrazeni okna €lenéni / zména aktivniho okna Fe Beh b Pl ‘ ‘ ‘
sexce Zobrazeni okna ¢lenéni: zvolte rozdéleni obrazovky
PrRoGRAM PROGRAM + CLENENI

Zmeéna aktivniho okna: stisknéte softklavesu “Zména
okna“

Vlozeni ¢éleniciho bloku do okna programu
(vlevo)

Zvolte pozadovany blok, za néjz chcete vlozit ¢lenici blok.

Stisknéte softklavesu VLOZIT CLENENI nebo klavesu
* na klavesnici ASCII.

Zadejte text Clenéni ze znakové klavesnice

Pfip. zménte hloubku ¢lenéni softtlacitkem

Volba blokt v okné ¢lenéni
Pokud preskocite v okné ¢lenéni z bloku na blok, tak TNC soubé&zné

ukazuje blok v okné programu. Tak muZzete nékolika malo kroky
preskocit velké ¢asti programu.
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4.4 Kalkulator

4.4 Kalkulator

Ovladani

funkcemi.

Klavesou CALC (Kalkulator) mizete kalkulator zobrazit, pfipadné

zase uzaviit.

Vypocetni funkce volte zkracenymi pfikazy ze znakové klavesnice.

Zkracené prikazy jsou v kalkulatoru barevné oznaceny.

Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz (klavesa)

PGM/prouoz
plynule

Programovani

16B.h
@ BEGIN PGM 1GB MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+@ 2-40 n
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100  Z+0
3% - Machine hole pattern ID 2?7943KL1
J—
5 CYCL DEF 262 FREZOUANI ZAVITU
=+10_ ;ZADANY PRUMER 5
}sTouPRNT zAvITU ‘
HLOUBKA ZAVITU
aa! 3POCET CHODU Al |
Q351=+41  ;ZPUSOB FREZO\
0200=+2  ;BEZPECNOSTNI | pohled 123. y -
0204=+50 ;2. BEZPEC.VZU | 4 | = |l x|~ s
= g POt =]
L z+1e@ Re FMAX ( s | ce 5

LR

sIn | cos | Tan 2

"
o |n|s|~
wlo|o|o

SORT| 1/x | PI

0z11=+0
0208=+500

3POSUV NAVRATU

+

- = . 4 )

PREVZ1T
HODNOTU

DIAGNOSIS

le

(]

END

Soucet +
Odecitani -
Nasobeni *
Déleni /
Vypocet se zavorkami ()
Arkus kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COsS
Tangens TAN
Umocriovani hodnot XAY
Druh& odmocnina SQRT
Inverzni funkce 1/x
PI (3,14159265359) PI
PfiCist hodnotu do paméti M+
Hodnotu v paméti ulozit MS
Vyvolat pamét MR
Vymazat pamét MC
Pfirozeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialni funkce ex
Kontrola znaménka SGN
Vytvofit absolutni hodnotu ABS
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Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz (klavesa)

Odfiznuti desetinnych mist

INT

Odfiznuti mist pfed desetinnou  FRAC
&arkou

Hodnota modulu MOD
Volba nahledu Nahled
Mazani hodnoty CE

Mérna jednotka

MM nebo INCH (palce).

Znazornéni thlovych hodnot

DEG (stupné&) nebo RAD
(obloukova mira)

Zplsob znazornéni hodnoty
Cisla

DEC (decimalni) nebo HEX
(hexadecimalni)

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

softtlacitek.

Stisknéte softklavesu CALC (Kalkulator): TNC pfevezme hodnotu do

aktivniho zadavaciho poli¢ka a uzavre kalkulator

HEIDENHAIN TNC 320
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4.5 Programovaci grafika

4.5 Programovaci grafika

Soubézné provadéni/neprovadéni programovaci
grafiky

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

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

Softtlagitko AUTOM. KRESLENI nastavte na ZAP.

o Zatimco zadavate programové radky, zobrazuje TNC
kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné

Nema-li TNC soubéZné grafiku provadét, nastavte softtlacitko
AUTOM. KRESLENI na VYP.

AUTOM. KRESLENI ZAP nekresli soub&zné opakovani Easti
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 ¢islo
bloku.

RESET
+
START

Dalsi funkce:

Vytvareni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +
START

Funkce Softtlacitko

PGM/provoz
plynule

Programovani
HEBEL .H

6 L 2-5Re FMAX M3

13 FCT DR- R1® CCPR+40 CCPA-110
14 FLT PDX+100 PDY+2 D15

15 FSELECT1
16 FCT DR+ RS

=
18 FCT DR- R10 CLSD- CCX+@ CCY+2 T \

19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 Y+0 2Z+100 RS FMAX ~J

21 END PGM HEBEL MM

=

m,:
o= |

|
|

DIAGNOSIS

zaeatek

Strana strana start RESET
‘ HLEDEJ START Po_bloku

Vytvoreni upIné programovaci grafiky

RESET
+
START

Vytvareni programovaci grafiky po blocich

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky nebo
doplnéni po RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky. Toto softtlacitko
se objevi jen tehdy, kdyz TNC vytvafi
programovaci grafiku

STOP
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7 wr

Zobrazeni / skryti cisel bloku

Pfrepnout listu softtlacitek: Viz obrazek.

Zobrazeni Cisel bloku: softtlacitko ZOBRAZIT /

AZET)
iy SKRYT C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT
Vypnuti ¢isel bloku: softtlacitko ZOBRAZIT / SKRYT
C. BLOKU nastavte na SKRYT
Vymazat grafiku

Prepnout listu softtlacitek: Viz obrazek.

Uymazat
grafiku

Zmenseni nebo zvétSeni vyrezu

Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT
GRAFIKU

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

Zvolte listu softtlaitek pro zvétSeni/zmensSeni vyfezu (druha lista,
viz obrazek).

Tim mate k dispozici nasledujici funkce:

Funkce Softtlacitko

4.5 Programovaci grafika

PGM/prouoz
Plynule

Programovani
HEBEL . H

Zobrazit a posunout ramecek. K posouvani
drzte prislusné softtlacitko stisknuté

==
ERIR

Zmens$eni ramecku — k zmenseni drzte
softtlacitko stisknuté.

6 L 2-5 R@ FMAX M3

7 APPR LCT X-10 Y¥+@ RS RL
8 FPOL  X+100 Y+0

9 FC DR- R10 CLSD+ CCX+@

13 FCT DR- R1@ CCPR+40 CCPA-110
14 FLT PDX+10@ PDY+9 D15

15 FSELECT1

16 FCT DR+ RS

18 FCT DR- R1@ CLSD- CCX+@ CCY+®

19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 Y+@ 2Z+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

G

HEE

Reset
BLK
FORM

| =

o

| brasnosIs

Uy imout

BLK-FORM

ZvétSeni ramecku — k zvétSeni drzte softtladitko

stisknuté.
o PFevzeti vybraného rozsahu softtlagitkem VYREZ
POLOTOVARU

Softtlacitkem POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite puvodni
vyfez.

HEIDENHAIN TNC 320
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4.6 Chybova hl

4.6 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

TNC zobrazuje chyby mezi jinym také pfi:

nespravnych zadanich,

logickych chybach v programu,

nerealizovatelnych obrysovych prvcich,

aplikacich dotykové sondy, které neodpovidaji predpisu.
Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi Eervenym pismem. Pfitom se
dlouha chybova hlaseni na nékolik fadkd 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 vyjimeéné k ,,Chybé béhem zpracovani dat”, otevie TNC
okno chyb automaticky. Tuto chybu nemuzete odstranit. Ukoncete
¢innost systému a spustte TNC znovu.

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

Chybové hlaSeni, které obsahuje €islo programového bloku, je
zplUsobeno timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich blokd.

Otevieni okna chyb

Stisknéte klavesu ERR. TNC otevfe okno chyb a
m ukaze kompletné vSechna aktualni chybova hlaseni.

Zavrieni okna chyb

END Stisknéte softklavesu KONEC, nebo

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

PGM/prouoz
plynule

TNC ukazuje mozné pfi€iny chyby a moznosti jejiho odstranéni:

Programovani

FK-programousni: Nepouoleny pojezdousy blok

[492-00058 CHYBA! FK-programousni: Nepouoleny pojezdouy DI1ok

Otevfeni okna chyb

r
Y Informace o pficiné chyby a jejim odstranéni: umistéte -
ro svétle poliCko na chybové hlaseni a stisknéte s ‘
softklavesu PRIDAVNE INFO. TNC otevie okno s D |
informacemi o pficiné chyby a o jejim odstranéni. ' b
Opusténi okna: stisknéte softklavesu PRIDAVNE T E—— ——— :
INFO znovu S aeoe ore i DL o RPRSEE  “EbI0eS S RORSRSt i T rey SAThare

kolmych k rouine FK.

Zruseni:

Neiprue zcela uyiesté FK sekuenci, nebo uymazte nepouolené pohyboué bloky.
Nepouolené isou funkce pohybu, definousné sedymi klauesami pohybu, obsahuiici
souradnice U rouiné obrabéni (uyiimka: RND, CHF, APPR/DEP).

1

4.6 Chybova hlaseni

Softtlagitko INTERNIi INFO

DIAGNOSIS

[«

Softtlagitko INTERNI INFO poskytuje informace o chybovém hlageni, 5
které jsou dllezité pouze pro servisni zakroky. PrivAwE | INTERNZ

INFO

]

LosovAT
SOUBORY

PEidaune Znen USECHNO

sMAzAT

ODSTRANIT

END

funkce okno

Otevreni okna chyb

o | Podrobné informace o chybovém hlaSeni: Umistéte
wro 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
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4.6 Chybova hl

Smazani poruchy

Smazani chyby mimo okno chyb:

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

nemuzete klavesu CE k mazani chyby pouzit, protoZze se

@ V nékterych provoznich rezimech (pfiklad: editace)
pouziva pro jiné funkce.

Smazani nékolika chyb:

Otevrete okno chyb

Smazani jednotlivé chyby: umistéte svétlé policko na
CRSTRANET chybové hlaseni a stisknéte softtlacitko VYMAZAT.

p— Smazani vdech chyb: stisknéte softklavesu SMAZAT
SMAZAT VSE

Pokud u nékteré chyby neni odstranéna pficina, tak se
@ nemuze smazat. V tomto pfipadé ztstane chybové hlaseni
zachovano.

Chybovy protokol

TNC uklada vzniklé chyby a dilezité udalosti (napf. start systému) do
chybového protokolu. Kapacita chybového protokolu je omezena.
Kdyz je chybovy protokol plny, 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.

Otevrete okno chyb
Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU

LOGOVAT
SOUBORY

S Otevreni protokolu chyb: stisknéte softklavesu
PRoTOKOL PROTOKOL CHYB

il

P Je-lito potfeba, nastavte pfedchozi protokol: stisknéte
SOUBOR softklavesu PREDCHOZ| SOUBOR

o Je-li to potieba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
sousor softklavesu AKTUALNI SOUBOR

Nejstarsi zaznam v protokolu chyb je uveden na zacatku — nejnové;si
zaznam je na konci souboru.
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Protokol klaves

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

Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU

SOUBORY

Otevreni protokolu klaves: stisknéte softklavesu

STISK KL.

PROTOKOL KLAVES

F— Je-lito potfeba, nastavte pfedchozi protokol: stisknéte
sousor softklavesu PREDCHOZ| SOUBOR

ronng Je-li to potieba, nastavte aktualni protokol: stisknéte
sousor softklavesu AKTUALNI SOUBOR

TNC uklada kazdou stisknutou klavesu obsluzného panelu béhem
ovladani do protokolu klaves. Nejstarsi zaznam je uveden na za¢atku
— nejnovéjSi zaznam je na konci souboru.

Prehled klaves a softklaves k prohlizeni protokolu:

Softtlacitko /

Funkce klavesy

Skok na zac¢atekprotokolu ’—‘ZTH

Skok na konecprotokolu

Aktualni protokol

AKTUALNE
SOUBOR

Predchozi protokol

PREDCHOZ &
SOUBOR

Radku vpied / vzad

Zpét do hlavni nabidky

HEIDENHAIN TNC 320
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4.6 Chybova hl

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 ,aktudini situaci TNC* a poskytnout ji
servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada skupina
servisnich soubort (protokoly chyb a klaves, ale i dal$i soubory, které
poskytuji informace o aktualni situaci stroje a obrabéni).

PFi opakovani funkce ,UlozZit servisni soubory” se pfedchozi uloZzena
skupina servisnich soubor( pfepise.

Ulozeni servisnich souboru:

Otevrete okno chyb

’TEWM Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU
Tuloze Ulozit servisni soubory: stisknéte softklavesu ULOZIT
By SERVISNI SOUBORY

Vyvolani systému napovédy TNCguide

Systém napovédy TNC muzete vyvolat softtlacitkem. V soucasné
dobé dostanete od tohoto pomocného systému stejny popis chyby,
jako po stisku klavesy NAPOVEDA.

tak TNC zobrazi pfidavné softtlagitko VYROBCE
STROJE, kterym muzete vyvolat samostatnou napovédu.

@ Pokud vas vyrobce stroje dava k dispozici také napovédu,

stavajicimu chybovému hlaseni.

Vyvolani napovédy k chybovym hlasenim
ca HEIDENHAIN
Vyvolani napovédy ke strojné specifickym chybovym
hlasenim, pokud jsou k dispozici
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4.7 Kontextova napovéda
TNCguide

Pouziti

stahnout soubory napovédy z domacich stranek
HEIDENHAINA (viz ,Stahnout aktualni soubory
napovedy” na strani 130).

Q Abyste mohli pouzivat TNCguide, tak nejdfive musite
=

Kontextova napovéda TNCguide obsahuje uzivatelskou dokumentaci
ve formatu HTML. Vyvolani TNCguide se provadi klavesou HELP
(Napovéda), pficemz TNC ¢astecné pfimo zobrazuje pfislusné
informace v zavislosti na dané situaci (kontextové zavislé vyvolani). |
kdyz editujete v NC-bloku a stisknete klavesu NAPOVEDA, dostanete
se zpravidla pfesné na misto v dokumentaci, kde je pfisluSna funkce
popsana.

jazyku, ktery jste nastavili jako jazyk dialogli ve vasem
TNC. Pokud nejsou soubory s timto jazykem ve vaSem
TNC jesté k dispozici, tak TNC otevie anglickou verzi.

Q TNC se v zasadé snazi spustit TNCguide vzdy v tom

V TNCguide je k dispozici nasledujici dokumentace uzivatelu:
Uzivatelska pfiruc¢ka programovani s popisnym dialogem
(BHBKIlartext.chm)

Uzivatelska pfirucka DIN/ISO (BHBIso.chm)
Pfiru¢ka pro programovani cykll (BHBtchprobe.chm)
Seznamy vSech chybovych hlaseni NC (errors.chm)

Navic je k dispozici soubor knih main.chm, v némz jsou zobrazeny
vSechny soubory *.chm.

TNCguide strojné specifickou dokumentaci. Tyto
dokumenty se pak objevi v souboru main.chm jako
samostatné knihy.

O Op¢&né muze vyrobce vaseho stroje jesté zahrnout do

HEIDENHAIN TNC 320
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4.7 Kontextov

Prace s TNCguide

Vyvolani TNCguide

Pro spusténi TNCguide mate vice moznosti:

Stisknéte klavesu HELP (Napovéda), pokud TNC pravé neukazuje
Z&dné chybové hlaseni.

Klepnutim mysi na softtlaitko, pokud jste pfedtim klepli na
zobrazeny symbol napovédy na obrazovce vpravo dole.

Pomoci spravy souboru oteviete soubor napovédy (soubor .chm).
TNC mUze otevfit libovolny soubor .chm, i kdyz tento neni ulozen na
pevném disku TNC.

TNC zobrazi pfimo napovédu k témto chybovym
hlasenim. Abyste mohli spustit TNCguide, tak musite
nejdfive potvrdit a zrusit vSechna chybova hlaseni.

Q Pokud je nevyfizené jedno &i vice chybovych hlaseni, tak

PFi vyvolani napovédy na programovacim pracovisti TNC
spusti interné definovany standardni prohlize¢ (zpravidla
Internet Explorer), jinak néktery z upravenych prohlize¢
fy HEIDENHAIN.

U mnoha softtladitek je k dispozici kontextové vyvolani, pfes které se
muZzete dostat pfimo k popisu funkce pfislusného softtlacitka. Tuto

funkci mate pouze pfi ovladani mysi. Postupujte nasledovné:

Zvolte listu softtlacitek, kde se zobrazuje pozadované softtlacitko.

Mysi klepnéte na symbol napovédy, ktery TNC zobrazuje pfimo
vpravo nad listou softtlacitek: kurzor mysSi se zméni na otaznik.
Otaznikem klepnéte na softtlacitko, jehoz funkci si pfejete vyjasnit:
TNC otevie TNCguide. Pokud k vaSemu zvolenému softtlacitku
neexistuje pfimo odkaz, tak TNC otevie soubor knih main.chm, v
némz muzete pomoci textového hledani nebo ruéniho pohybu
hledat pozadovanou napovédu.

| kdyz pravé editujete NC-blok, mlzete vyvolat kontextovou napovedu:

Zvolte libovolny NC-blok
Smérovymi klavesami prejdéte do bloku

Stisknéte klavesu HELP (Napovéda): TNC spusti napovédu a ukaze
popis aktivni funkce (neplati pro pfidavné funkce nebo cykly, které
byly integrovany vyrobcem vaseho stroje)
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Orientace v TNCguide Q
Nejjednoduseji se mizete v TNCguide pohybovat pomoci mysi. Vievo -9
je vidét obsah. Klepnutim na trojuhelnicek, ukazujici vpravo, mizete -
nechat ukazat skryté kapitoly nebo pfimo klepnutim na danou polozku o))
nechat zobrazit pfisluSnou stranku. Ovladani je stejné jako u (&)
prizkumnika ve Windows. Z
Texty s odkazem (kfizové odkazy) jsou modré a jsou podtrzené. -
Klepnutim na odkaz otevrete pfisluSnou stranku. ©
Samoziejmé muzete TNCguide ovliadat i klavesami a softtlagitky. B
Nasledujici tabulka obsahuje pfehled pfislusnych funkci klaves. >
o
Nasledujici funkce klaves jsou k dispozici pouze na o
@ hardwaru fidiciho systému, nikoliv na programovacim \(C
pracovisti. c
L)
Funkce Softtlacitko B
Obsah vlevo je aktivni: ">'<'
Zvolit nize nebo vySe uvedenou polozku Q
Textové okno vpravo je aktivni: cC
Pokud se text nebo grafika nezobrazuje (o)
kompletni, tak stranku posunout dold nebo \¢
nahoru
™~
Obsah vlevo je aktivni: <
RozloZit dal$i urovné obsahu. Pokud neni
obsah jiz dale rozlozitelny, tak skok do pravého
okna.
Textové okno vpravo je aktivni:
Bez funkce
Obsah vlevo je aktivni:
Skryt dalSi urovné obsahu

Textové okno vpravo je aktivni:
Bez funkce

Obsah vlevo je aktivni:
Zobrazit stranku vybranou smérovou klavesou

Textové okno vpravo je aktivni:
Stoji-li kurzor na odkazu, tak skok na
propojenou stranku

Obsah vlevo je aktivni:

Pfepinani mezi zobrazenim karet obsahu,
rejstfiku, funkci textového hledani a prepnuti

na pravou stranu obrazovky.

Textové okno vpravo je aktivni:
Skok zpét do levého okna

Obsah vlevo je aktivni:

Zvolit nize nebo vySe uvedenou polozku
Textové okno vpravo je aktivni:

Sko€it na dalSi odkaz
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4.7 Kontextov

Funkce

Softtlacitko

Vybrat naposledy zobrazenou stranku

Listovat dopfedu, pokud jste pouzili nékolikrat
funkci ,Zvolit naposledy zobrazenou stranku®

Listovat jednu stranku zpatky

Listovat o stranku dopfedu

Zobrazit / skryt obsah

PFrechod mezi zobrazenim celé pracovni plochy a
redukovanym zobrazenim. Pfi redukovaném
zobrazeni vidite pouze €ast pracovni plochy
TNC.

Interné se provede zaméreni na aplikaci TNC,
takze pfi otevieném TNCguide se mlize ovladat
fidici systém. Je-li aktivni zobrazeni celé
pracovni plochy, tak TNC automaticky redukuje
pred zménou zaméreni velikost okna.

TNCGUIDE
OPUSTIT

Ukoncéeni TNCguide

TNCGUIDE
UKONGIT
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Rejstrik

pfimo volit kliknutim mysi nebo vyb&rem kurzorovymi klavesami.

Leva strana je aktivni.

=)

Zvolte kartu Index
Aktivujte zadavaci policko Heslo

Zadejte hledané slovo: TNC pak synchronizuje rejstfik
podle zadaného textu, takze mizete heslo v
uvedeném seznamu rychle najit, nebo

Smeérovou klavesou prosvétlete pozadované heslo

Klavesou ENT si nechte zobrazit informace u
vybraného hesla

Hledané slovo mlzete zadat pouze pres klavesnici
pripojenou k USB.

Textové hledani

Na karté Hledani mate moznost prohledat kompletni TNCguide, zda
obsahuje urcita slova

Levé strana je aktivni.

Zvolte kartu Hledani
Aktivujte zadavaci policko Hledat: .

Zadejte hledané slovo a potvrdte ho klavesou ENT:
TNC ukaze seznam nalezenych mist, ktera toto slovo
obsahuji

Smérovou klavesou prosvétlete pozadované misto

Klavesou ENT zobrazte zvolené misto

Hledané slovo mlzete zadat pouze pres klavesnici
pfipojenou k USB.

Textoveé hledani mizete provadét vzdy pouze s jedinym
slovem.

Pokud aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech
(klavesou mysi nebo najetim a opétnym stisknutim
prazdné klavesy (Blank)) tak TNC neprohledava
kompletni text, ale pouze nadpisy.

HEIDENHAIN TNC 320
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Stahnout aktualni soubory napovédy

Soubory napovédy, vhodné pro vas software TNC, naleznete na
domaci strance HEIDENHAINA www.heidenhain.de v ¢asti:

Servis a dokumentace
Software

Systém napovédy TNC 320

Cislo NC-softwaru vageho TNC, napfr. 34056x-02
Zvolte pozadovany jazyk, napf. némcinu: pak vidite soubor ZIP s

prisluSnymi soubory napovédy
Stahnéte soubor ZIP a rozbalte jej

Rozbalené soubory CHM pak presurite do adresare
TNC:\tncguide\de, popf. do pfisluSsného podadresare s vasim

jazykem (viz nasledujici tabulka)

TNCremoNT, tak musite v bodu nabidky Dalsi

O Pokud prenasite soubory CHM k TNC pomoci

volby>Konfigurace>ReZim>Prenos v binarnim formatu

zadat priponu .CHM.

Jazyk Adresar TNC
Némecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francouzsky TNC:\tncguide\fr
Italsky TNC:\tncguide\it
Spanélsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Polsky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru

Cinsky (zjednoduseng)

TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradiéng)

TNC:\tncguide\zh-tw
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5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k
nastrojim

Posuv F

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

Zadani

Posuv mizete zadat v bloku TOOL CALL (Vyvolani nastroje) a v
kazdém polohovacim bloku (viz ,Vytvafeni programovych bloku
klavesami drahovych funkci” na strani 156). V milimetrovych
programech zadavejte posuv v mm/min, v palcovych programech z
dlvodu rozli$eni v desetinach palci/min.

Rychloposuv
Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani F MAX stisknéte na

dialogovou otazku Posuv F= ? klavesu ENT nebo softklavesu FMAX.

muZzete naprogramovat také pfislusnou ¢iselnou hodnotu,
napfiklad F30000. Tento rychloposuv plisobi na rozdil od
FMAX nejen v daném bloku, ale tak dlouho, dokud
nenaprogramujete novy posuv.

O Chcete-li s vasSim strojem pojizdét rychloposuvem,

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

Bé&hem provadéni programu zménite posuv pomoci oto&ného
regulatoru posuvu override F.
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Otacky vretena S £
o
Otacky vietena S zadavate v jednotkach otacky za minutu (ot/min) v n—
bloku TOOL CALL (Vyvolani nastroje). Pfipadné mlzete feznou 2
rychlost Vc definovat také v m/min. 15
Programovana zména \©
V programu obrabéni mizete ménit otacky vietena pomoci bloku
TOOL CALL tim, Ze zadate jen nové otacky vietena: =<
Programovani vyvolani nastroje: stisknéte klavesu g
L TOOL CALL o
Dialog Cislo nastroje? preskodte stisknutim klavesy ~2
NO ENT. 5‘
Dialog OSA VRETENA PARALELNI X/Y/Z ? <
pfeskocte stisknutim klavesy NO ENT. ,S
V dialogu OTACKY VRETENA S= ? zadejte nové ;‘
otacky vretena a potvrdte je klavesou KONEC nebo —
softtlaCitkem VC prepnéte na zadani fezné rychlosti. c
\(©
Zmeéna béhem provadéni programu o]
Béhem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci otoéného ©
regulatoru otacek vietena override S. N
-—
n

HEIDENHAIN TNC 320 133 @



5.2 Nastrojova data

5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

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

Data nastroje muzete zadat bud pomoci funkce TOOL DEF pfimo do
programu nebo oddélené do tabulek nastroju. Zadate-li data nastroje
do tabulek, pak jsou k dispozici jesté dalSi informace specifické pro
dany nastroj. Pfi provadéni programu obrabéni bere TNC v tGvahu
vSechny zadané informace.

Cislo nastroje, nazev nastroje

Kazdy nastroj je oznacen ¢&islem od 0 do 32767. Pokud pracujete s
tabulkou nastrojl, mlzete navic zadat jméno nastroje. Nazvy nastroju
mohou obsahovat maximalné 16 znak(.

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

Délka nastroje L
Délku nastroje L byste meéli zasadné zadavat jako absolutni délku,
vztazenou ke vztaznému bodu nastroje. TNC nutné potfebuje pro

Cetné funkce ve spojeni s viceosovym obrabénim celkovou délku
nastroje.

Radius nastroje R

Ré&dius nastroje R zadejte pfimo.
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Delta hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroju.

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

Zaporna delta-hodnota znamené 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.

znazornéni nastroje. Znazornéni nastroje v simulaci

@ Delta-hodnoty z tabulky nastroji ovliviuji grafické
zustava stejné.

Hodnoty z bloku TOOL CALL zméni v simulaci
znazornénou velikost obrobku. Simulovana velikost
nastroje zuUstane stejna.

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

Zvolte definici nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF
Cislo nastroje: svym &islem je nastroj jednoznaéné
e oznacen.

Délka nastroje: hodnota korekce pro délku.

Radius nastroje: hodnota korekce pro radius.

pfimo do polic¢ka dialogu: stisknéte softklavesu

Q Béhem dialogu muzete zadat hodnotu délky a radiusu
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 nastroji mazete definovat az 9999 nastrojli a ulozit
do paméti jejich nastrojova data. 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
rozSifte Cislo nastroje o teCku a o &islo od 1 do 9 (napf. T 5.2).

Tabulku nastroji musite pouzit, jestlize
chcete pouzivat indexované nastroje, jako napfiklad stupriovité
vrtaky s vice délkovymi korekcemi
je vas stroj vybaven automatickym vyménikem nastrojl

chcete hrubovat s obrabécim cyklem 22 (viz Pfirucka pro
programovani cykld, cyklus HRUBOVANI)

chcete pracovat s obrabécimi cykly 251 az 254 (viz Pfiru¢ka pro
programovani cykld, cykly 251 az 254)

Tabulka nastroji: standardni nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog
T Cislo, jimz se nastroj vyvolava v programu (napf. 5, indexovang: -
5.2)
NAZEV Nazev, kterym se nastroj v programu vyvolava (maximalné 16 Nazev nastroje?

znak(, pouze velka pismena, bez prazdnych znaki)

Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje?
R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje R?
R2 Radius nastroje R2 pro frézu s rohovym radiusem (jen pro Radius nastroje R2?

trojrozmérnou korekci radiusu nebo grafické znazornéni obrabéni
s radiusovou frézou)

DL Delta-hodnota délky néstroje 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?
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.
TL Nastaveni zablokovani nastroje (TL: jako Tool Locked = angl. Nastroj zablokovan?

nastroj zablokovan) Ano = ENT /Ne=NO ENT
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 pfiru¢ce ke stroji.
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5.2 Nastrojova data

ZKr. Zadani Dialog
TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v minutach: Maximalni Zivotnost pfi TOOL
dosahne-li nebo pfesahne aktualni ¢as nasazeni nastroje tuto CALL?
hodnotu, pak pouzije TNC pfi nasledujicim TOOL CALL
sestersky nastroj (viz téZ CUR_TIME).
CUR_TIME Aktualni ¢as nasazeni nastroje v minutach: TNC nacita Aktualni Zivotnost?
automaticky aktualni ¢as nasazeni (CUR_TIME: jako CURrent
TIME= angl. aktualni / bézici ¢as). Pro pouzivané nastroje
muzete hodnotu predvolit.
TYP Typ nastroje: softtlaitko ZVOLIT TYP (3. lista softtlacitek); TNC  Typ nastroje?
zobrazi okno, ve kterém muzete typ nastroje zvolit. Typ nastroje
muzete zadavat kvlli filtraci zobrazeni, aby byl v tabulce vidét
pouze zvoleny typ.
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znak() Komentari k nastroji?
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maji pfenést do PLC PLC-status?
(PROGRAMO
VATELNY
RIDICI
SYSTEM)
PTYP Typ nastroje 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 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 strani 311)
TP_NO Odkaz na ¢islo dotykové sondy v tabulce dotykovych sond. Cislo dotykové sondy
T_ANGLE Vrcholovy Uhel nastroje: pouziva ho cyklus Vystiedéni (cyklus Vrcholovy tihel?

240), aby mohl vypocitat ze zadani pradméru hloubku stfediciho
vrtani.
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(14} Tabulka nastroja: nastrojova data pro automatické méreni
%= nastrojh
1]
O Popis cyklt k automatickému méfeni nastroje: Viz
S @ Prirucka pro programovani cyklu.
9
o - .
] Zkr. Zadani Dialog
~% CUT Pocet bfith nastroje (max. 20 bfitd) Pocdet bFita?
Z LTOL PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjiSténi opotiebeni. Tolerance opotrebeni: délka?
N Je-li tato zadana hodnota pfekro€ena, TNC nastroj zablokuje
l.fs (status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm
RTOL Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi opotiebeni.  Tolerance opotiebeni: radius?
Je-li tato zadana hodnota prekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm
R2TOL Pripustna odchylka od radiusu nastroje R2 pro zjiSténi opotfebeni.  Tolerance opoti‘ebeni: Radius 2?
Je-li tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm
DIRECT. Smeér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem Smér Fezu (M3 =-)?
R_OFFS Méfeni délky: pfesazeni nastroje mezi stfedem snimaciho hrotua  Presazeni nastroje — radius?
stfedem nastroje. Pfednastaveni: bez zadani (pfesazeni = radius
nastroje)
L_OFFS Méfeni radiusu: pfidavné pfesazeni nastroje vicCi offsetToolAxis  Presazeni nastroje — délka?
(114104) mezi horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou
nastroje. Pfednastaveni: 0
LBREAK Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je- Tolerance zlomeni: délka?
li tato zadana hodnota prekro¢ena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm
RBREAK PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi zlomeni. Tolerance zlomeni: radius?
Je-li tato zadana hodnota pfekroena, TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm
138
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Editace tabulek nastroju

Tabulka nastrojli platna pro provadéni programu ma nazev souboru
TOOL.T. Soubor TOOL.T musi byt ulozen v adresafi TNC:\table a
muZe byt editovan pouze v nékterém ze strojnich provoznich rezimd.

Tabulkam nastroju, které chcete pouzit pro archivaci nebo testovani
programu, zadejte jiny libovolny nazev souboru s pfiponou .T . Béhem
provoznich rezim( ,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
Testovani programu softklavesu TABULKA NASTROJU.

Otevreni tabulky nastrojid TOOL.T :

Zvolte libovolny strojni provozni rezim

Zvolte tabulku nastroju: stisknéte softklavesu
TR U TABULKA NASTROJU

- Softtla¢itko EDITOVAT nastavte na ,ZAP*.

Zobrazeni urcitych typl nastroju (nastaveni filtru)
Stisknéte softklavesu FILTR TABULEK (¢tvrta lista softtlacitek)

Zvolte softklavesou pozadovany typ nastroje: TNC ukaze pouze
nastroje zvoleného typu

Jak filtr zase vypnout: znovu stisknéte pfedtim zvoleny typ nastroje
nebo zvolte jiny typ

Vyrobce stroje upravuje rozsah funkce filtrovani vasemu
@ stroji. Informujte se v pfirucce ke stroji!

HEIDENHAIN TNC 320

Editace tabulky nastroja
Jméno né&stroje

Programouani

tnc:\table\tool.t

NAME

DONDOS RN, S |

Konec

HLEDEJ.

DIAGNOSIS

I«

(]

END
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5.2 Nastrojova data

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 né&jaky soubor nebo zadejte novy nazev
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softtlacitkem
ZVOLIT

Kdyz jste otevieli tabulku nastroju k editaci, pak mGzete presouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci smérovych
klaves nebo pomoci softtlacitek. 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 ,<<".

Editacéni funkce pro tabulky nastroju Softtlacitko

Volba zagatku tabulky zassten

-

3
6
]
o
o

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dalSi stranky tabulky

= E|E

Hledani textu nebo &isla

FIND

Skok na zacatek fadku Zecaten
<=
Skok na konec fadku Konee
Zkopirovat svétle podlozené pole onires
hounotu
Vlozit kopirované pole viozte

kopirou.
hodnotu

Vlozit zadatelny pocet fadky (nastrojd) na konec [ se

tabulky na konec

Vlozit fadku se zadatelnym Cislem nastroje Vlozit

fadek
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Editac¢ni funkce pro tabulky nastrojt Softtlacitko

Smazat aktualni fadek (nastroj) —

fadek

TFidit nastroje podle obsahu volitelného sloupce

TRIDIT

Zobrazit vSechny vrtaky v tabulce nastroja

URTAKY

Zobrazit vSechny frézy v tabulce nastroja

FREZY

|

5.2 Nastrojova data

Zobrazit vSechny vrtaky zavitd / zavitové frézy v URTanss
tabulce nastrojl zaviTo
Zobrazit vSechna tlacitka v tabulce nastrojl DoTYKovA

SONDA

Opusténi tabulky nastroju
Vyvolejte spravu souboru 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 E?;; :C:E;fszi:y i Ll o |
O na vasem stroji. Informujte se v pfirucce ke stroji! Soubor: _tner tsblextool b teh wsde: o " p
Pro automatickou vyménu nastroju potfebujete tabulku pozic :: A S a')
TOOL_P.TCH. TNC spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi nazvy o7 2 PRosE T
souborU. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro provadéni 6% e
programu, navolite v nékterém reZimu provadéni programu pfes i3
spravu souboru (status M). P
Editace tabulky pozic v rezimu provadéni programu
Tavutke Zvolte tabulku nastrojd: stisknéte softklavesu B
Yiu TABULKA NASTROJU ]
- Zvolte tabulku pozic: vyberte softtlagitko TABULKA | e | e | S nistress | END \
D POzZIC
— Nastavte softtlaitko EDITOVAT na ZAP; mozna to na
o vaSem stroji nebude nutné & mozné: informujte se v

pfirucce ke stroji
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Volba tabulky pozic v rezimu Program zadat/

editovat

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubort

Zobrazeni volby typu souborl: stisknéte softklavesu

UKAZAT VSE

Zvolte né&jaky soubor nebo zadejte novy nazev
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softtlacitkem

5.2 Nastrojova data

ZVOLIT
ZKr. Zadani Dialog
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojti -
T Cislo nastroje Cislo nastroje?
RSV Rezervace mista pro plodny zasobnik Rezervace mista: Ano =
ENT /Ne=NO ENT
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: jako Special Tool = angl. specialni Specialni nastroj?
nastroj); blokuje-li vas$ specialni nastroj pozice pfed a za svou pozici,
pak zablokujte odpovidajici pozice ve sloupci L (status L).
F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku ( F: jako Fixed  Pevna pozice? Ano = ENT /
= angl. pevné urceny) Ne =NO ENT
L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokovano, viz téZ sloupec ST) Blokovana pozice Ano =
ENT /Ne=NO ENT
DOC Zobrazeni komentare k nastroji z TOOL.T -

PLC (PROGRAMO-

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

PLC-status?

VATELNY RiDICI
SYSTEM)
P1...P5 Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené v Hodnota?
dokumentaci ke stroji.
PTYP Typ nastroje. Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny Typ nastroje pro tabulku

uvedené v dokumentaci ke stroji.

pozic?

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 vievo

Zablokovat misto vlevo?

LOCKED_RIGHT

Plodny zasobnik: zablokovat misto vpravo

Zablokovat misto vprave?

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Nastrojova data

Editac¢ni funkce pro tabulky pozic Softtlacitko

Volba zagatku tabulky zazsten

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dal8i stranky tabulky

HEHE

Vynulovani tabulky pozic Roset
mist
Vynulovani sloupce Cislo nastroje T reset
T
Skok na zacatek fadky zsesten
<=
Skok na konec fadky Konee
Simulace vymény nastroje St

UYMENY.
NASTROJE

Zvolte nastroj z tabulky nastroju: TNC zobrazi
obsah tabulky. Smérovymi klavesami zvolte
nastroj, softklavesou OK ho pfevezméte do
tabulky pozic.

Editovat aktualni policko EpTTouAT
AKTUALNE
POLE

TFidit nahled

TRIDIT

rznych zobrazovacich filtrG. Informujte se v pfiru¢ce ke

O Vyrobce stroje definuje funkci, vlastnosti a oznaceni
stroji!
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Vyvolani nastrojovych dat

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

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

Nastroj jste jiz predtim nadefinovali v TOLL DEF-
bloku nebo v tabulce nastrojl. SofttlaCitkem NAZEV
NASTROJE prepnéte na zadani nazvu. Nazev
nastroje umisti TNC automaticky mezi uvozovky.
Nazvy se vazou na polozku v aktivni tabulce nastroju
TOOL.T. Pro vyvolani nastroje s jinymi korekénimi
hodnotami zadejte index za desetinnou teckou,
definovany v tabulce nastroja. Softtlacitkem ZVOLIT
muzete zobrazit okno, v némz muzete zvolit nastroj
definovany v tabulce nastroji TOOL.T pfimo, bez
zadavani Cisla nebo nazvu.

Osa vicetena paralelni s X/Y/Z: zadejte osu vietena

Otacky vietena S: zadejte otacky vretena v otackach
za minutu. Pfipadné miZzete definovat feznou rychlost
V¢ [m/min]. K tomu stisknéte softklavesu VC.

Posuv F: posuv [mm/min pop¥. 0,1 palce/min] 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 2 500
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

D pfed L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba u tabulek nastrojt

Pokud pouzivate tabulky nastrojl, pak provedete s blokem TOOL DEF
predvolbu dal$iho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pfipadné Q-parametr, nebo nazev nastroje v uvozovkach.
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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 nastroje 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.

Pozor nebezpeci kolize!
@ Jakmile zrusite kladnou korekci délky pomoci 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 z
tabulky nastroj

DL 1001 cALL: Pfidavek DL na délku z bloku TOOL CALL 0
(indikace polohy nari nebere zfetel)

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
R+ nebo R-, pro korekci radiusu pfi osové rovnob&zném pojizdéni
R0, nema-li se korekce radiusu provadét

Korekce radiusu je U€inna, 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 s funkci DEP

naprogramujete PGM CALL
navolite novy program pomoci PGM MGT.

U korekce radiusu nastroje TNC respektuje delta-hodnoty jak z bloku
TOOL CALL, tak z tabulky nastroja:

Hodnota korekce = R + DRygo caLL + DRrag kde

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

DR TOOL CALL: P.fl'd.avek DR na radius z bloku TOOL CALL
(indikace polohy nar 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.
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5.3 Korekce nastroje

Drahové pohyby s korekci radiusu: RR a RL

RR
RL

Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
Nastroj pojizdi vlevo od obrysu

Stfed nastroje se pfitom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje od
programovaného obrysu. ,Vpravo“ a ,vlevo“ oznaluje polohu nastroje
ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazky.

=)
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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).

TNC aktivuje korekci radiusu ke konci bloku, ve kterém
jste ji poprvé naprogramovali.

PFi prvnim bloku s korekci radiusu RR/RL a pfi zruseni 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.

Yi

<Y

v

ol |
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Zadani korekce radiusu

Korekci radiusu zadejte v bloku L. Zadejte soufadnice cilového bodu
a potvrdte je klavesou ENT

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOREKCE?

Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:

R stisknéte softklavesu RL nebo

Pohyb nastroje vpravo od programovaného obrysu:
stisknéte softklavesu RR nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, pfipadné
zru$eni korekce radiusu: stisknéte klavesu ENT

(=

Ukoncéeni bloku: stisknéte klavesu END (KONEC)
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Korekce radiusu: obrabéni rohu
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.
Vnitfni rohy:
Na vnitfnich rozich vypocte TNC prisecik 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 urc€ity obrys nelze volit libovolné velky radius
nastroje.

Pozor nebezpedi kolize!

@ Pfi vnitfnim obrabéni neumistujte bod startu nebo
koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot maze dojit
k poskozeni obrysu.

5.3 Korekce nastroje
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6.1 Pohyby nastroje

6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku sestava obvykle z vice obrysovych prvku, jako jsou
primky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci naprogramujete
pohyby nastroje pro Pfimky a Kruhové oblouky.

Volné programovani obryst FK (op¢ni software
Advance programming features — Pokrocilé
programovaci funkce)

Neni-li vas vykres okétovan tak, aby to vyhovovalo pro NC, a kéty jsou
pro NC-program neuplné, pak naprogramujte obrys obrobku pomoci
volného programovani obrysu FK. TNC vypocte chybéjici zadani.

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

Pridavné funkce M

PFidavnymi funkcemi TNC fidite

provadéni programu, napf. pferuSeni chodu programu

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

drdhové chovani nastroje

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Obrabéci kroky, které se opakuji, zadate jen jednou jako podprogram
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
program vyvolat jiny program a dat ho provést.

Programovani s podprogramy a opakovanim &asti programu je
popsano Vv kapitole 7.

Programovani s Q-parametry

V obrabécim programu zastupuji Q-parametry ¢iselné hodnoty:
danému Q-parametru je Ciselna hodnota pfifazena na jiném misteé.
Pomoci Q-parametrii mGzete programovat matematické funkce, které
fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky obrys.

Navic mizete pomoci Q-parametrického programovani provadét
méfeni s 3D-dotykovou sondou béhem provadéni programu.

Programovani s Q-parametry je popsano v kapitole 8.
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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:

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

Nastroj si drzi soufadnice Y a Z a najizdi do polohy X=100. Viz
obrazek.

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

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

naprogramujete téz funkci ,Naklopeni roviny

O Kruhy, které nelezi rovnobézné s hlavni rovinou,

obrabéni“(viz PfiruCku uzivatele cykld, cyklus 19, ROVINA
OBRABENI) nebo pomoci Q-parametri (viz ,Princip a
prehled funkci”, strana 222).
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Smysl ota¢eni DR pfi kruhovych pohybech
Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfipojeni na jiné prvky obrysu
zadavejte smysl otaceni takto:

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

Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, jimz najizdite na prvni
obrysovy prvek. Korekci radiusu nesmite aktivovat v bloku pro
kruhovou drahu. Naprogramuijte ji pfedtim v pfimkovém bloku (viz
,Drahové pohyby — pravouhlé soufadnice”, strana 165) nebo v bloku
najeti (blok APPR, viz ,Najeti a opusténi obrysu”, strana 157).

Predpolohovani

Pozor nebezpeci kolize!
@ Predvolte polohu nastroje na zagatku programu obrabéni

tak, aby bylo vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Vytvareni programovych bloki klavesami drahovych funkci

Stiskem Sedych klaves drahovych funkci zahajite popisny dialog. TNC
se postupné dotaze na vSechny informace a vlozi programovy blok do
programu obrabéni.

Pfiklad — programovani pfimky.

Otevrete programovaci dialog: napfiklad Pfimka
SOURADNICE?
[X l Zadejte souradnice koncového bodu pFimky,
) napf. -20 v X
SOURADNICE?
{ Y Zadejte soufadnice koncového bodu pfimky, napf. 30
v'Y, klavesou ENT potvrdte

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOREKCE?
Zvolte korekci radiusu: napfiklad stisknéte
softklavesu RO, nastroj pojizdi bez korekce
POSUV F=? / F MAX = ENT

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

Pojizdéni rychloposuvem: stisknéte softklavesu

FMAX, nebo

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

F AUTO

PRIDAVNA FUNKCE M?

Zadejte pfidavnou funkci, napf. M3 a ukoncete dialog
klavesou ENT

Radek v obrab&cim programu

L X-20 Y+30 R0 FMAX 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
softtlaCitek nasledujici tvary drahy:

brysu

PGM/Prouoz
plynule

Programovani

ré

kel

1.h
@ BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM .1 Z X+@ Y+@ Z-20
3 TOOL CALL 5 Z S3500
5 L _X-30 Y-30 R FMAX
DIAGNOSIS
E
APPR LT APPR LN APPR CT APPR LCT
e~ i T | END
s S D

Sténi o

i a opus

6.3 Najet

Funkce Najezd Odjeti
Pfimka s tangencialnim napojenim aPPR LT ‘ oep LT ‘
S o
PFfimka kolmo k bodu obrysu APPR LN oEP
Tal | Ga
Kruhova draha s tangencialnim APPR o7 ‘ oee o ‘
napojenim 3 0
Kruhova draha s tangencialnim ApPR_LoT ve Lot
napojenim na obrys, najeti a odjetido/z |\ <30

pomocného bodu mimo obrys po
tangencialné napojeném pfimkovém
useku

Najeti a opusténi Sroubovice
PFi najeti a opusténi Sroubovice (Helix) jede nastroj po prodlouzeni

Sroubovice a napojuje se tak na tangencialni kruhové draze na obrys.

Pouzijte k tomu funkci APPR CT, pfipadné DEP CT.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.3 Najet

Dulezité polohy pfi najeti a odjeti

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

Pomocny bod Py

Najeti a odjeti probiha u nékterych tvarl drahy pfes pomocny bod
Py, ktery TNC vypo€ita z tdajl v blocich APPR a DEP. TNC odjizdi
z aktudlni polohy do pomocného bodu Py s naposledy
naprogramovanym posuvem. Pokud jste v poslednim polohovacim
bloku pfed funkci najeti naprogramovali FMAX (polohovani
rychloposuvem), tak TNC najizdi také pomocny bod 4
rychloposuvem.

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
obrabéni 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 souradnici Z, najede TNC nejdfive
nastrojem v roviné obrabéni na P a tam v ose nastroje na zadanou
vysku.

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)

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 Py posuvem
naprogramovanym v bloku APPR. Pokud nebyl pfed
najezdovym blokem naprogramovan jesté zadny posuyv,
tak TNC vyda chybové hlaseni.

O P¥i polohovani z aktualni polohy do pomocného bodu Py
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Polarni souradnice
Obrysové body nasledujicich najizdécich a odjizdécich funkci mazete
naprogramovat také pomoci polarnich soufadnic:

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 softtlacitkem stisknéte
k provedeni zmény oranzovou klavesu P.

Korekce radiusu

Korekci rddiusu naprogramujte spolecné s prvnim bodem obrysu Py v
bloku APPR. Bloky DEP korekci radiusu rusi automaticky!

Najeti bez korekce radiusu: je-li v bloku APPR programovano RO,
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. Dodate¢né
musite v prvnim pojezdovém bloku po APPR naprogramovat obé
soufadnice obrabé&ci roviny.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.3 Najet

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 Pj.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Dialog zahajte stisknutim klavesy APPR/DEP a softtlacitka
APPRLT:

Souradnice prvniho bodu obrysu Py
NE

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

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku

7L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

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

Najeti po primce 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 Py.
Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN + radius nastroje od prvniho
bodu obrysu Pj.

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softtladitka APPR
LN:

Foes Soufadni iho bodu obrysu P
\;‘?p] ouraanice prvnino bodu obrysu Fa

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

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku

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 ...

160

Yi
35
RN %
A
20 & RR
0 _ L
Pu N -4 Py
RR .., o RO
—4»@\ =
r X
20 35 40

Najeti na Pg bez korekce radiusu

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

Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi obrysovy prvek

Yi
35
/9
%
P, <
20 N
N

10 ! e

Pr XX 444 pidd

X

! 10 20 40

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, kterd pfechazi tangencialné
do prvniho obrysového prvku, na prvni bod obrysu Pj.

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

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

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

eerg o1 Souradnice prvniho bodu obrysu Pp
= Radius R kruhové drahy

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

Najeti ze strany obrobku:
R zadejte zaporné

Stfedovy uhel CCA kruhové drahy

CCA zadavejte pouze kladné
Maximalni hodnota zadani 360 °

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloki

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ...

HEIDENHAIN TNC 320
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Najeti na Pg bez korekce radiusu
Pa s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

Dalsi obrysovy prvek
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6.3 Najet

Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a primkovy usek: APPRLCT
TNC najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na pomocny
bod Py. Odtud najizdi po kruhové dréze na prvni bod obrysu Pp.

Posuv naprogramovany v bloku APPR je u¢inny na celé draze, kterou
TNC bé&hem bloku najizdéni projizdi (draha Pg - Pp).

Pokud jste v bloku najizdéni naprogramovali vSechny hlavni tfi osy
soufadnic X, Y a Z, tak TNC jede z pozice definované v bloku APPR
ve vSech tfech osach soucasné do pomocného bodu Py a poté z Py
do P pouze v obrabéci roviné.

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

Libovolna drahova funkce: najet na vychozi bod Pg

Zahaijte dialog stisknutim klavesy APPR/DEP a softtlacitka
APPR LCT:

apPR_LeT Soufadnice prvniho bodu obrysu P
- Rédius R kruhové drahy. R zadejte kladné

Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku

7L X+40 Y+10 R0 FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ...

162

Pa L AT

20 ER

10 20 40

Najeti na Pg bez korekce radiusu

Py s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi obrysovy prvek
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Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim: >
DEP LT v g
I

TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do RR Q0

koncového bodu Py. Pfimka lezi v prodlouzeni posledniho prvku : o

obrysu. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN od PE. \E

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem 20 I P QD

Pg a korekei radiusu ER ,"J;

Zahaijte dialog stisknutim klavesy APPR/DEP a softtlacitka DEP LT: g i =

LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py od i Q

g posledniho prvku obrysu Pg ST Py o
.. RO

- - S

wd

X .q,

Pfiklad NC-bloki o

23 L Y+20 RR F100 Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu Z

24 DEP LT LEN12.5 F100 Odjeti 0 LEN=12,5 mm @

25 L Z+100 FMAX M2 Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu ©

Odjeti po pfimce kolmo od posledniho bodu

obrysu: DEP LN Yi
TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do RR.
koncového bodu Py. Pfimka vychazi kolmo smérem od posledniho
bodu obrysu Pg. Py se nachazi od Pg ve vzdalenosti LEN + radius
nastroje. 20 > g —- b
Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem R;
Pg a korekci radiusu —-20
Zahajeni dialogu klavesou APPR/DEP a softtlacitkem DEP LN:
oP L LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py
A Dulezité: LEN zadejte kladné! N
-
X
Priklad NC-blokt
23 L Y+20 RR F100 Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
24 DEP LN LEN+20 F100 Odjeti o LEN = 20 mm kolmo od obrysu
25 L Z+100 FMAX M2 Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu
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Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: DEP CT
TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu obrysu Pg

do koncového bodu Py. Kruhové draha se tangencialné napojuje na
posledni prvek obrysu.

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem
PE a korekci radiusu

Yi

20

E
RR

iaopus

6.3 Najet

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

vEP o1 Stfedovy uhel CCA kruhové drahy
0 R\
T . . A

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

Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
Stfedovy uhel = 180 °,
Radius kruhové drahy = 8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a primy usek: DEP LCT Yi

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu obrysu Pg
do pomocného bodu Py. Odtud odjizdi po pfimce do koncového bodu
Pn. Posledni obrysovy prvek a pfimka Py — Py maji s kruhovou drahou
tangencialni pfechody. Tim je kruhova draha jednoznac¢né definovana 20

radiusem R. ® Pe
“\ # RR

Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym bodem 12 | :
Pg a korekci radiusu Py
Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softtlacitka

DEP LCT: R\
e Lot Zadani soufadnic koncového bodu Py >@L,
e @

Radius R kruhové drahy. Zadejte kladné R 10

<V

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

Posledni obrysovy prvek: Pg s korekci radiusu
Soufadnice Py, radius kruhové drahy = 8 mm

Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé

souradnice

Prehled drahovych funkci

Klavesa drahové

Funkce funkce Draha nastroje Pozadovana zadani Strana
PFfimka L { oL/’: Pfimka Soufadnice koncovéhobodu  Strana 166
angl.: Line (pfimka) primky
Zkoseni: CHF CHE, Zkoseni mezi dvéma Délka zkoseni hrany Strana 167
angl.: CHamFer °'-C2, pFimkami
Stfed kruhu CC; & Zédny Souradnice stfedu kruhu, Strana 169
angl.: Circle Center pfip. pélu
(stfed kruhu)
Kruhovy oblouk C xc Kruhova draha okolo stfedu  Soufadnice koncového bodu  Strana 170
angl.: Circle (kruh) kruhu CC do koncového kruhu, smysl otaceni
bodu kruhového oblouku
Kruhovy oblouk CR CR, Kruhova draha s uréenym Souradnice koncového bodu Strana 171
angl.: Circle by Radius < polomérem kruhu, radius kruhu, smysl|
(kruh po poloméru) otaceni
Kruhovy oblouk CT & Kruhova draha s Souradnice koncového bodu Strana 173
angl.: Circle Tangential j tangencialnim napojenimna  kruhu
(kruh tangencialné) predchozi a nasledujici
prvek obrysu
Zaobleni rohtd RND RND, Kruhova draha s Rohovy radius R Strana 168
angl.: RouNDing of °1C:, tangencialnim napojenim na
Corner predchozi a nasledujici
prvek obrysu
Volné programovani {FK: Pfimka nebo kruhova draha viz ,Drahové pohyby —volné Strana 189
obrysu FK s libovolnym napojenimna  programovani obryst FK
predchozi obrysovy prvek (op&ni software Advance
programming features —
Pokrocilé programovaci
funkce)”, strana 186
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Primka L

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

{ o,_/,: Souradnice koncového bodu pfimky, pokud jsou tfeba
Korekce radiusu RL/RR/R0
Posuv F

Pridavna funkce M

PFiklad NC-bloku

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.
Prepnéte obrazovku na Program zadat/editovat.
Zvolte programovy blok, za ktery ma byt L-blok viozen.

Stisknéte klavesu , PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:
TNC vygeneruje L-blok se soufadnicemi aktualni
polohy.
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Vlozeni zkoseni mezi dvé primky

Rohy obrysu, které vzniknou jako prdsecik dvou pfimek, mlzete
opatfit zkosenim (srazenim).

V pfimkovych blocich pfed a za blokem CHF naprogramujte

pokazdé obé soufadnice roviny, ve které ma byt ukos proveden.

Korekce radiusu pfed a za blokem CHF musi byt stejna.
Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem

Usek zkoseni: Délka zkoseni, pokud je tfeba:
Posuv F (ucinny jen v bloku CHF)
Priklad NC-blok
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 I'Y+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

Obrys nesmi zac¢inat blokem CHF.
Q' Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

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

RND, Radius zaobleni: Radius kruhového oblouku, pokud je
“Co treba:

Posuv F (U€inny 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

obé souradnice roviny, ve které se zaobleni rohu provadi.
Obrabite-li obrys bez korekce radiusu nastroje, pak
musite programovat obé& soufradnice roviny obrabéni.

Q Predchazejici a nasledujici prvek obrysu musi obsahovat

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 lze také vyuzit k plynulému najeti na obrys.
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Stied kruhu CCI
Stfed kruhu definujete pro kruhové drahy, které programujete klavesou
C (kruhové draha C). K tomu

zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu v obrabéci roving; nebo
pfevezméte naposledy naprogramovanou polohu; nebo

prevezméte souradnice klavesou ,PREVZETI AKTUALNI
POLOHY*.

& Zadejte souradnice pro stfed kruhu nebo
pro prevzeti naposledy programované polohy:
soufadnice nezadavejte

Ptiklad 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

Stfed kruhu zUstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete novy
stfed kruhu. Stfed kruhu mazete definovat rovnéz pro pfidavné osy U,
VaWw.

Prirtiistkové zadani stiredu kruhu

Prirstkové zadana souradnice pro stfed kruhu se vztahuje vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.

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

Stred kruhu je sou¢asné polem pro polarni soufadnice.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha C kolem stiedu kruhu CC

Pfed programovanim kruhové drahy definujte stfed kruhu CC.
Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou je
startovnim bodem kruhové drahy.

Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy

& souradnice stfedu kruhu
{o\c Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
oblouku, pokud je tfeba:

Smysl otaceni DR
Posuv F

Pridavna funkce M

obrabéni. Programujete-li kruznice, které nelezi v aktivni
roviné obrabéni, napf. C Z... X ... DR+ u osy nastroje Z, a
soucasné tyto pohyby rotuji, tak TNC projizdi prostorovy
kruh, tedy kruh ve 3 osach.

O TNC normalné projizdi kruhové drahy v aktivni roviné

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.

Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi lezet
@ na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pres strojni

parametr circleDeviation).

Nejmensi mozny kruh, ktery mize TNC jet: 0,0016 pm.
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Kruhova draha CR se stanovenym radiusem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.

% Soutadnice koncového bodu kruhového oblouku Y A

Radius R —
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového ‘
oblouku!

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

Pfidavna funkce M

Posuv F

Uplny kruh

Pro pIny kruh naprogramujte za sebou dva kruhové bloky:

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

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Stredovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spajit Etyfmi

rznymi 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 ota€eni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven
(konvexné) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexni: smysl ota€eni DR~ (s korekci radiusu RL).
Konkavni: smysl otaéeni DR+ (s korekci radiusu RL).
Priklad NC-blokt

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 vétsSi nez priimér kruhu.

Maximalni radius ¢ini 99,9999 m.

Podporuji se uhlové osy A, B a C.
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Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim
Nastroj pfejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné napojuje
na predtim programovany obrysovy prvek.

Prechod je ,tangencialni“, pokud na priseciku 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 pred blokem CT. K tomu jsou nutné nejméné dva
polohovaci bloky

o~ Souiadnice koncového bodu kruhového oblouku,
j pokud je tfeba:

Posuv F

Pfidavna funkce M

Ptiklad 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

obsahovat obé soufadnice roviny, ve které ma byt

Q Blok CT a prfedtim programovany prvek obrysu by mély
proveden kruhovy oblouk!
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6.4 Drahové pohyby - pl.ot]hlé souradnice

10

20

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

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

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 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 ptimka 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

—
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Priklad: Kruhovy pohyb kartézsky

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S4000

4 L Z+250 R0 FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX

6 L Z-5 R0 F1000 M3

7 APPR LCT X+5 Y+5 RS RL F300

8 L X+5 Y+85

9 RND R10 F150

10 L X+30 Y+85

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
12 L X+95

13 L X+95 Y+40

14 CT X+40 Y+5

HEIDENHAIN TNC 320
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Vyvolani nastroje s osou vretena a otaCkami vietena

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Vyjeti nastroje v ose vietena rychloposuvem FMAX
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 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 vypo¢ita radius

" @



6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

15 L X+5

16 DEP LCT X-20 Y-20 RS F1000
17 L Z+250 R0 FMAX M2

18 END PGM CIRCULAR MM

176

Najeti na posledni bod obrysu 1
Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim
Odjeti nastroje, konec programu
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Definice neobrobeného polotovaru

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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8 6.5 Drahové pohyby — polarni
= souradnice
®
=  Prehled
>
8 Polarnimi soufadnicemi definujete pozici pomoci thlu PA a
. vzdalenosti PR od pfedem stanoveného p6lu CC.
E Polarni soufadnice pouZijete s vyhodou:
"‘_5 u poloh na kruhovych obloucich
8- u vykres( obrobku s uhlovymi udaji, napfiklad u dér na kruznici
| Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi
> Klavesa drahové . PP . . -
_g Funkce funkce Draha nastroje Pozadovana zadani Strana
= P¥imka LP + P P¥imka Polarni radius, polarni thel Strana 179
(o) koncového bodu pfimky
Q.
. Kruhovy oblouk CP + P Kruhova draha kolem stfedu  Polarni Uhel koncovéhobodu  Strana 180
q>" kruhu/ pélu ke koncovému kruhu, smysl otaceni
o bodu kruhového oblouku
;% Kruhovy oblouk *[p Kruhova draha s Polarni radius, polarni thel Strana 181
- CTP tangencialnim napojenimna  koncového bodu kruhu
() pfedchozi prvek obrysu
I-D_ Sroubovice (Helix) + P Slouéeni pohybu po kruhové  Polarni radius, polarni ahel Strana 182
© draze a po pfimce koncového bodu kruhu,
soufadnice koncového bodu
v 0se nastroje
178
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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 pélu postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu.

& Souradnice: Zadejte pravouhlé soufadnice pro pol
nebo pro pfevzeti naposledy programované pozice:
nezadavejte zadné soufadnice. Pdl definujte pfedtim,
nez budete programovat polarni soufadnice. Pdl
programujte pouze v pravouhlych soufadnicich. Pdl je
ucinny do té doby, dokud nenadefinujete novy pal.

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

Pfimka LP

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

P Radius polarni souiadnice PR: zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od p6lu CC
Uhel polarni souiadnice PA: Ghlové poloha koncového
bodu pfimky mezi —360 ° a +360 °

Znameénko u PA je uréeno vztaznou osou uhlu:

Uhel mezi vztaznou osou Uhlu k PR proti sméru hodinovych rugiéek:
PA>0

Uhel mezi vztaznou osou Uhlu k PR ve sméru hodinovych rugicek:
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
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6.5 Drahové pohyby — pol

Kruhova draha CP kolem pélu CC

Radius polarni soufadnice PR je sou¢asné i radiusem kruhového

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

Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou je
startovnim bodem kruhové drahy.

oxc @ Uhel polirni soufadnice PA: Uhlova
poloha koncového bodu kruhové drahy
mezi —99 999,9999 ° a +99 999,9999 °
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+

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

& P » Radius polarni soufadnice PR: vzdalenost koncového
7 bodu kruhové drahy od polu CC.

b Uhel polarni soutadnice PA: Ghlova poloha koncového
bodu kruhové drahy

Ptiklad NC-bloku

@ Pol neni sttedem obrysového kruhu!

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Drahové pohyby — pol

Sroubovice (Helix)
Sroubovice vznikne prolozenim kruhové drahy a pfimkového pohybu
kolmo k ni. Kruhovou drahu programujete v hlavni roviné.
Drahové pohyby pro Sroubovici mizete programovat pouze s
polarnimi soufadnicemi.
Pouziti

Vnitfni a vnéjSi zavity s velkymi praméry

Mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete pfiristkovy Udaj celkového Ghlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vysku Sroubovice.

Pro vypocet frézovani zdola nahoru plati:

Pocet chodli n Chody zavitu + pfeb&h chodu na
zacéatku a na konci zavitu

Celkova vyska h Stoupani P x poc¢et chodl n

PFirdstkovy celkovy  Pocet chodd x 360 ° + thel pro

Uhel TPA zacatek zavitu + Uhel pro pfebé&h chodu

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

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaéeni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

<

e . - Smér Smysl Korekce
Vnithizavit  oprabeni otadeni 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
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Programovani Sroubovice

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

Pro celkovy uhel IPA Ize zadat hodnotu od -99 999,9999
° az do +99 999,9999 °.

@ Uhel polarni soufadnice: zadejte celkovy uhel
pfirastkové, protoze nastroj jede po Sroubovici. Po
zadani uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tlacitek pro volbu os.

Souradnice pro vySku Sroubovice zadejte pFirlistkove.

Smysl otaeni DR
Sroubovice ve sméru hodinovych rucicek: DR—
Sroubovice proti sméru hodinovych ruci¢ek: DR+

Zadejte korekei radiusu podle tabulky
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-
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6.5 Drahové pohyby l:lérni souradnice

5 50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
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
QOdjeti nastroje, konec programu

-
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M64 x 1,5

50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani 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
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6.6 Drahové pohyby — voln

6.6 Drahové pohyby — volné programovani
obrysu FK (opéni software Advance
programming features — Pokrogilé

programovaci funkce)

Zaklady

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

znamé soufadnice lezet na prvku obrysu nebo v jeho blizkosti;

soufadnicové udaje se vztahovat k jinému prvku obrysu; nebo

byt znamy smérové udaje a udaje o pribéhu obrysu.
Takové Udaje naprogramujete pfimo ve volném programovani obrysl
FK. TNC vypocte obrys ze znamych udaju soufadnic a podpofi
programovaci dialog interaktivni FK-grafikou. Obrazek vpravo nahofe
znazornuje kotovani, které zadate nejjednoduseji pomoci FK-
programovani.
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—
Pro FK-programovani dbejte na nasledujici 2 Q
@ predpoklady ] g
Obrysové prvky mizete volnym programovanim obrysu E c
programovat pouze v roviné obrabéni. Rovinu obrabéni o =S
nadefinujete v prvnim bloku BLK FORM programu I Y
obrabéni. “6
\—
Pro kazdy prvek obrysu zadejte vSechny znamé udaje. V cw®
kazdém bloku programujte téz udaje, které se neméni: ’8_ 3
nenaprogramované udaje jsou povazovany za neznamé! ) E
Ve vSech FK-prvcich jsou pfipustné rovnéz Q-parametry, ~ ©
kromé prvku s relativnimi vztahy (napf. RX nebo RAN), Y o
tedy prvka, které se vztahuji k jinym NC-blokam. LL 8)
Pokud v programu kombinujete konvenéni programovani a oD =
volné programovani obrysu, pak musi byt kazdy FK-usek 0 Qo
programu jednoznacné urcen. E\q,
o]

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

e
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”

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 jednoznacné uréen smér najeti.

FK-usek programu nesmi zac¢inat pfimo za navéstim LBL.

€ programovani o

”
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O o Grafika FK-programovani
w O
; é . .. . . .. R Programovani

d:' Abyste mohli pouzit grafiku pfi FK-programovani, zvolte HEBEL .H
oy @ rozd&leni obrazovky PROGRAM + GRAFIKA (viz 3 7on, et 2 2 sases reee =
N — .Program zadat / editovat” na strani 61). i B B e L

T 3o e e e

N — s Fo DR RiG OLSD: coxee e

>S g Pfi nedplném zadani soufadnic se Casto neda jednoznacné definovat [z i ™ 0° =% = ‘!)
o0 obrys obrobku. V tomto pfipadé zobrazi TNC v FK-grafice r(izna feseni ~— O IE 7

’ 7 z . . o - . 16 FCT DR+ RS 2200 / Y
o avy zvqllte to spravné. FK-grafika zobrazuje obrys obrobku riznymi R [l XD IO Bl e ~ ) | —
~ E barvami: 30 02O k30 yio zeico RS e
© .

¥ = modra Prvek obrysu je jednoznaéné urcen.

LL 8’ zelena Zadané udaje pfipousti vice feSeni; zvolte to spravné.

o3 & Cervena Zadané udaje prvek obrysu jesté dostate¢né nedefinuiji;
0 Q zadejte dal$i Gdaje. '
E“m , . , v v . . . Ukazat volba P:t:] tk E0iE

o: Pokud udaje vedou k vice feSenim a prvek obrysu je zobrazen zeleng, resens | sosent

> pak zvolte spravny obrys takto:

r

— Stisknéte softklavesu UKAZ RESENI tolikrat, aZ je

ST prvek obrysu spravné zobrazen. Nelze-li mozna
feSeni ve standardnim zobrazeni rozlisit, pouzijte
funkci Zoom (2. lista softtlacitek)

/4

€ programovani o

votba Zobrazeny prvek obrysu odpovida vykresu: definujte
gecny ho softtlacitkem ZVOLIT RESENI

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

/4

Zelené znazornéneé prvky obrysu je nutno pokud mozno
co nejdfive definovat softtlacitkem ZVOLIT RESENI, aby
se omezila viceznac¢nost pro nasledujici prvky obrysu.

@

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

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

Zobrazeni ¢isel bloku v grafickém okné
Aby se Cisla blokl zobrazila v grafickém okné:

zobrazit nastavte softtlacitko VYPNOUT ZOBRAZENI CISEL
e BLOKU na ZOBRAZIT (lista softtlacitek &. 3).

Advance programming features — Pokrogil
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Zahajeni FK-dialogu

Stisknete-li Sedou klavesu drahové funkce FK, zobrazi TNC
softtlacitka, jimiz zahajite FK-dialog: viz nasledujici tabulka. K
potlaceni téchto softtlacitek stisknéte klavesu FK znovu.

Jakmile zahajite FK-dialog nékterym z téchto softtlacitek, pak TNC
zobrazi dalSi listy softtlacitek, jimiz zadate znamé soufadnice,
smeérové udaje a udaje o priibéhu obrysu.

FK-prvek Softtlacitko

PFfimka s tangencialnim napojenim FLr ]
PFfimka bez tangencialniho napojeni [
Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim For [

Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni

Pél pro volné programovani obrysu FroL

&[5

HEIDENHAIN TNC 320
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P4l pro FK-programovani

s

=)

Zobrazeni softtlacitek k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

Otevreni dialogu k definici pdlu: stisknéte softklavesu
FPOL. TNC zobrazi osové softtlacitko aktivni roviny
obrabéni

Pomoci tohoto softtlacitka zadejte soufadnice poélu

Pol pro FK-programovani zlistane aktivni tak dlouho,
dokud pomoci FPOL nedefinujete novy pdl.

Volné programovani primky

Pfimka bez tangencialniho napojeni

&

FL

Zobrazeni softtlacitek k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu pro volné programovanou pfimku:
stisknéte softklavesu FL. TNC zobrazi dalSi
softtlaCitka

Témito softtladitky zadejte do bloku vSechny znamé
udaje. Nejsou-li udaje dostacujici, zobrazuje FK-
grafika programovany obrys Cervené. Vice feSeni
zobrazi grafika zelené (viz ,Grafika FK-
programovani”, strana 188).

Pfimka s tangencialnim napojenim

Pokud se pfimka k jinému prvku obrysu pfipojuje tangencialné, pak
zahajte dialog softtlaitkem FLT:

§ =

Zobrazeni softtlacitek k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu: stisknéte softklavesu FLT

Témito softtlacitky zadejte do bloku vSechny znamé
udaje

Programovani: Programovani obrys( @



Volné programovani kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialniho napojeni

A

Zobrazeni softtlacitek k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

Zahdjeni dialogu pro volné programované kruhové
oblouky: stisknéte softklavesu FC; TNC zobrazi
softtlaCitka pro pfimé zadani kruhové drahy nebo
zadani stfedu kruhu

Témito softtlacitky zadejte do bloku vS§echny znamé
Udaje. Nejsou-li udaje dostacujici, zobrazuje FK-
grafika programovany obrys ¢ervené. Vice feseni
zobrazi grafika zelené (viz ,Grafika FK-
programovani”, strana 188).

Kruhova draha s tangencialnim napojenim

Jestlize se kruhova draha pfipojuje k jinému prvku obrysu
tangencialné, pak zahajte dialog softtlaitkem FCT:

FCT T

Zobrazeni softtlacitek k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

Zahajeni dialogu: stisknéte softklavesu FCT

Témito softtlacitky zadejte do bloku vS§echny znamé
udaje

HEIDENHAIN TNC 320
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e ) Moznosti zadavani
© O _— .
; X Souradnice koncového bodu

c
&S -
o )=t Znamé udaje Softtlacitka
N . v g

Pravouhlé soufadnice Xa 'Y

=9 <b] (=]
0 > . .
00 Polarni soufadnice vztazené k FPOL P ‘ e
N= sl |
'

©
X i Priklad NC-bloka
L3
S o 7 FPOL X+20 Y+30
» Q. 8§ FLIX+10 Y+20 RR F100
E‘m 9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

r

é programovani o
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Smér a délka obrysovych prvki

Znamé udaje

Délka pfimky

Uhel stoupani pFimky

g | &P
f;z ]
:

=3

Q

¢

=

X

Q

Délka tétivy LEN useku kruhového oblouku

,_
m
&2

Uhel stoupani AN vstupni tangenty

Uhel stifedu kruhového oblouku

g =2

Pozor riziko pro obrobek a nastroj!

@ Uhly stoupani, které jste definovali inkrementalné (IAN)
TNC vztahuje ke sméru posledniho pojezdového bloku.
Programy obsahujici inkrementalni Ghly stoupani a
pripravené na iTNC 530 nebo starSich TNC nejsou
kompatibilni.

Priklad NC-bloku

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

HEIDENHAIN TNC 320
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2 ’q'; Stred kruhu CC, radius a smysl otaceni v bloku FC/FCT
g O Provolné programované kruhové drahy vypocte TNC z vasich zadani
; X stfed kruhu. Tak mGzete i s FK-programovanim naprogramovat v Y A
= € jednom bloku Gplny kruh.
(o] l-E Chcete-li definovat stfed kruhu v polarnich soufadnicich, pak musite
® «— nadefinovat pdl nikoli pomoci CC, ale funkci FPOL. FPOL zUstane /‘41
v—= O (&inna a2 do dal§iho bloku s FPOL a definuje se v pravouhlych y
,S g soufadnicich. ' Q\(go(\_
8' g Konvenéné naprogramovany nebo vypodéteny stfed kruhu FPOL 20° +
~— @ neni v novém FK-useku programu jiz jako pdl nebo stfed 5 CC< ,( <
ruhu Géinny: pokud se konvenéné naprogramované
v & kruhu Gginny: pokud se konvenéna ' <
wo polarni soufadnice vztahuji k pdlu, ktery jste predtim R\
(o) definovali v bloku CC, pak tento pél nadefinujte po FK- - -
°a E. useku programu blokem CC znovu. X
Py - 20
o- Znamé udaje Softtlacitka
> N o e
Stfed v pravouhlych soufadnicich
. T
N .
Stred v polarnich soufadnicich e 3
29 vl
Smysl otaceni kruhové drahy oR- oRe
- a

Radius kruhové drahy :®R

Pfiklad NC-blok

€ programovani o
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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

Advance programming features — Pokrogil

6.6 Drahové pohyby — voln

194 Programovani: Programovani obrys( @



Uzaviené obrysy
Softtlacitkem CLSD oznacite zaCatek a konec uzavieného obrysu.

Tim se zredukuje po¢et moznych feSeni pro posledni prvek obrysu.

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

o Pocatek obrysu: CLSD+
Q Konec obrysu: CLSD-
Priklad NC-blok

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-

HEIDENHAIN TNC 320
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Pomocné body

Jak pro volné programované pfimky, tak i pro volné programované
kruhové drahy mlzete 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

Softtlacitka

Soufadnice X pomocného
bodu
P1 nebo P2 pfimky

= E3

Souradnice Y pomocného
bodu
P1 nebo P2 pfimky

P1y ‘ P2y ‘

Soufadnice X pomocného
bodu
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

o & E

Souradnice Y pomocného
bodu
P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

Py ‘

< [

60.071
53

R10

70°

50
42.929

Pomocné body vedle obrysu

Znamé udaje

Softtlacitka

Souradnice X a Y pomocného bodu vedle

pfimky

M ‘ POy

Vzdalenost pomocného bodu od pfimky

Souradnice X a Y pomocného bodu vedle

kruhové drahy

PDY ‘

&Tﬁ ‘

Vzdalenost pomocného bodu od kruhové

drahy

Ptiklad NC-bloku

13 FC DR- R10 P1X+42,929 P1Y+60,071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou udaje, které se vztahuji k jinému prvku obrysu.
Softtlagitka a programova slova pro Relativni vztahy zaginaji
pismenem ,,R“. Obrazek vpravo ukazuje koéty, které by mély byt
programovany jako relativni vztahy.

prirastkové. Dale zadejte Cislo bloku obrysového prvku, k

O Souradnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy
némuz se vztahujete.

Obrysovy prvek, jehoz Cislo bloku zadate, se nesmi
nachazet vice nez 64 polohovacich blokl pred tim
blokem, ve kterém programujete relativni vztah.

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

Relativni vztah k bloku N: souradnice koncového bodu

Yi

20

20

4500 90° “4\

20°

R_L

" FPOL

ftware
funkce)

¢ni so

FK (op

35

V!
é programovaci

<V

Znamé udaje Softtlacitka

Pravouhlé souradnice o ‘ fp— ‘

vztazené k bloku N

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

Pfiklad NC-blokud

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

HEIDENHAIN TNC 320
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Relativni vztah k bloku N: smér a vzdalenost obrysového prvku

Znamé udaje Softtlacitko

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

RaN [N ]

Pfimka rovnobézna s jinym prvkem obrysu &@

Vzdalenost pfimky od rovnobézného prvku obrysu ﬁw

Pfiklad NC-blok

17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12,5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 TAN+95
22 FL TAN+220 RAN 18

Relativni vztah k bloku N: stred kruhu CC

<V

Znamé udaje Softtlacitko
Pravouhlé soufadnice stfedu kruhu

vztaZené k bloku N rocxid WE‘
Polarni soufadnice stfedu kruhu U mm@‘
vztazené k bloku N

Pfiklad NC-bloku

12 FL X+10 Y+10 RL

13 FL ...

14 FL X+18 Y+35

15 FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Priklad: FK-programovani 1

0 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

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

3 TOOL CALL 1 Z S500

4 L Z+250 R0 FMAX

5L X-20 Y+30 R0 FMAX

6 L Z-10 R0 F1000 M3

7 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30

9 FLT

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

11 FLT

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

13 FLT

14 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
15 DEP CT CCA90 R+5 F1000

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX

17 L Z+250 R0 FMAX M2

18 END PGM FK1 MM

HEIDENHAIN TNC 320

Yi
100
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Ri1g
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Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Pfredpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

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

Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znameé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu

”
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Priklad: FK-programovani 2

0 BEGIN PGM FK2 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 Z S4000

4 L Z+250 R0 FMAX

5 L X+30 Y+30 RO FMAX

6 L Z+5 R0 FMAX M3

7L Z-5 RO F100

200

b /7%

R2p

55

A

\

30

30

x ¥

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje
Predpolohovani nastroje
Predpolohovani v ose nastroje

Najeti na hloubku obrabéni
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8 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350 Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim e ’q-;
9 FPOL X+30 Y+30 FK-tsek: cL
10 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje ;E- g
11 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10 o o
12 FSELECT 3 ff ‘O
13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 ,E g
14 FSELECT 2 Q0
15 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10 3 E
16 FSELECT 3 ¢ E
17 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30 LL g’
18 FSELECT 2 °a o
19 DEP LCT X+30 Y+30 R5 Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim E\q,
20 L Z+250 RO FMAX M2 Odjeti nastroje, konec programu o) ;

21 END PGM FK2 MM
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Vyvolani nastroje
Qdjeti nastroje
Predpolohovani nastroje

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

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu

;x
d._-:
o2
m\—
— O
c®©
0 >
o 0
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¢asti programu

dprogramii a ¢a

¢ovani po

w

7.1 Ozna

7.1 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 ozna¢enim LBL, které je zkratkou pro LABEL (angl. navésti,
znacka).

NAVESTI dostane &islo od 1 do 999 nebo nazev, ktery jim urcite.
Kazdé &islo NAVESTI, popt. kazdy nazev NAVESTI smite v programu
zadat jen jednou klavesou LABEL SET. PoCet zadatelnych nazv
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
pouzivat libovolné &asto.
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7.2 Podprogramy

Funkéni princip

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
M2, popfipadé M30)

Pokud se podprogramy nachazeji v programu obrabéni pfed blokem
s M2 nebo M30, pak se provedou nejméné jednou i bez vyvolani

Programovani podprogramu

Oznacdte zacatek: stisknéte klavesu LBL SET
SET

Zadeijte Cislo podprogramu. Chcete-li pouzit nazev
NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-NAZEV pro
pfechod do zadani textu.

Oznacte konec: stisknéte LBL SET a zadejte Cislo
naveésti ,,0“.

Vyvolani podprogramu

Vyvolani podprogramu: stisknéte klavesu LBL CALL
CALL

f{

Cislo navésti: zadejte &islo navésti vyvolavaného
podprogramu. Chcete-li pouzit nazev NAVESTI:
stisknéte softklavesu LBL-NAZEV pro pfechod do
zadani textu.

Opakovani REP: dialog pfeskocte stisknutim klavesy
NO ENT. Opakovani REP nastavit jen pfi opakovani
Céasti programu

CALL LBL 0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani
@ konce podprogramu.

EIDENHAIN TNC 320
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7.3 Opakovani ¢asti programu

V4

7.3 Opakovani éasti programu

Navésti LBL

Opakovani useku programu zacina znackou LBL. Opakovani ¢asti
programu se zakoncéuje s CALL LBL n REPn.

Funkéni princip

1 TNC vykonava obrabéci program az ke konci ¢asti programu
(CALL LBL n REPn)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym navéstim
LABEL a vyvoldnim CALL LBL n REPn tolikrat, kolikrat jste zadali
v parametru REP

3 Potom TNC pokracuje v programu obrabéni

Poznamky pro programovani

Cast programu m(iZzete opakovat aZ 65 534 krat po sob&

Cast programu provede TNC vZdy o jednou navic, neZ kolik
opakovani jste naprogramovali

Programovani opakovani €asti programu

Oznacte zacCatek: stisknéte klavesu LBL SET a
&= zadejte Cislo LABEL pro Cast programu, ktera se ma
opakovat. Chcete-li pouzit nazev NAVESTI: stisknéte

softklavesu LBL-NAZEV pro pfechod do zadani textu.

Zadani ¢asti programu

Vyvolani opakovani €asti programu

Stisknéte klavesu LBL CALL
CALL

Vyvolani Podprogramu / Opakovani: zadejte Cislo
navésti opakované Casti programu, potvrdte ho

klavesou ENT. Chcete-li pouzit nazev NAVESTI:
stisknéte klavesu “ pro pfechod do zadani textu.

Opakovani REP: zadejte poCet opakovani, potvrdte ho
klavesou ENT.
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7.4 Libovolny program jako
podprogram

Funkéni princip

1 TNC provadi program obrabéni az do okamziku, kdy vyvolate jiny
program pomoci CALL PGM
2 Potom TNC provede vyvolany program az do konce

3 Pak TNC pokraduje v provadéni (volajiciho) programu obrabéni
tim blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu

Poznamky pro programovani

Pro pouziti libovolného programu jako podprogramu nepotiebuje
TNC zadné naveésti LABEL

Vyvolany program nesmi obsahovat Zadnou z pfidavnych funkci M2
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
musela preskocit

Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani CALL PGM do
vyvolavajiciho programu (nekone¢na smycka)

HEIDENHAIN TNC 320
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BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

D ]|

CALL PGM B

END PGM A E . END PGM B
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7.4 Libovolny program jako podprogram

Vyvolani libovolného programu jako
podprogramu

st Zvoleni funkce k vyvolani programu: stisknéte klavesu
CALL PGM CALL

Stisknéte softklavesu PROGRAM: TNC spusti dialog k
uréeni volaného programu. Cestu zadejte pomoci
klavesnice na obrazovce (klavesa GOTO), nebo

voLen Stisknéte softklavesu ZVOLIT PROGRAM: TNC
CRESED zobrazi okno, kde muzete volany program zvolit,
klavesou END ho potvrdte

Program

Zadate-li jen jméno programu, pak se musi vyvolavany
program nachéazet ve stejném adresafi jako volajici
program.

@

Jestlize se vyvolavany program nenachazi ve stejném
adresafi jako volajici program, pak zadejte Uplnou cestu,
napf. 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, Zze zmény Q-parametr(i ve
vyvolavaném programu se pfip. mohou projevit i ve
vyvolavajicim programu.
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7.5 Vnorovani

Druhy vnorovani

Podprogramy v podprogramu

Opakovani ¢asti programu v opakované ¢asti programu
Opakovani podprogramu

Opakovani ¢asti programu v podprogramu

Hloubka vnorovani

Hloubka vnoreni (téz vkladani) definuje, kolikrat sméji podprogramy
nebo opakovani ¢asti programu obsahovat dalSi podprogramy nebo
opakovani ¢asti programu.

Maximalni hloubka vnofeni pro podprogramy: 8

Maximalni hloubka vnofeni pro vyvolani hlavniho programu: 6,
pficemz CYCL CALLpusobi jako vyvolani hlavniho programu

Opakovani ¢asti programC mGzete vnofovat bez omezeni

HEIDENHAIN TNC 320
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Podprogram v podprogramu

Priklad NC-bloku

Provadéni programu
Hlavni program UPGMS je proveden az do bloku 17
Je vyvolan podprogram UP1 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

W N =

IS

o

N

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
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Provadéni programu

Hlavni program REPS je proveden az k bloku 27

Cast programu mezi bloky 27 a 20 je 2krat opakovana
Hlavni program REPS se provede od bloku 28 do bloku 35

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 se zopakuje jednou
(obsahuje opakovani ¢asti programu mezi blokem 20 a blokem 27)

Hlavni program REPS se provede od bloku 36 do bloku 50 (konec
programuy)

AODN =

o
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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

Ve

rovani

7.5Vno
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Opakovani podprogramu

Priklad NC-bloku

Provadéni programu
Hlavni program UPGREP se provede az do bloku 11
Vyvola se podprogram 2 a provede se

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

W N =

IS

N

Zacatek opakovani ¢asti programu 1
Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 10) se opakuje dvakrat

Posledni blok hlavniho programu s M2
Zacatek podprogramu

Konec podprogramu
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7.6 Priklady programovani

ani

V4

Pribéh programu

1 Pfedpolohovani nastroje na horni hranu obrobku
= PfirGstkové zadani pfisuvu

" Frézovani obrysu

= Opakovani pfisuvu a frézovani obrysu

20 5 75 100

klady programov

s

7.

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani v roviné obrabéni
Pfredpolohovani na horni hranu obrobku

HEIDENHAIN TNC 320
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CIBLX20YHORORMAX | Vjetindstoje

€ [19CALLEBLIREP | NavatnaLBLT;colkem cyfkat
(0L Z#S0ROEMAXMZ | Odjtinstroje, konec programu

N
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Prubéh programu E

™ Najeti na skupiny dér v hlavnim programu ©
= Vyvolani skupiny dér (podprogram 1). Y s’

= Skupina dér se naprogramuje jen jednou v (o)
podprogramu 1 a
>

©

L

=

N\ —

>
N~
X

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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Najeti na bod startu skupiny dér 1

ani

V4

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

klady programov

ré

Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Konec podprogramu 1

~

N
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Pribéh programu
= Programovani obrabécich cykl( v hlavnim
programu

= Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1)

" Najeti na skupiny dér v podprogramu 1, vyvolani
skupiny dér (podprogram 2)

= Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 2

HEIDENHAIN TNC 320

klady programov

s

7.

Vyvolani nastroje — stfedici vrtak
Odjeti nastroje
Definice cyklu navrtani stredicich dalka

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
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~E Vymeéna nastroje

~§ Vyvolani nastroje — vrtak

(o] Nova hloubka pro vrtani

% Novy pfisuv pro vrtani

‘5') Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
o) Vyména nastroje

j RSP SR
o Vyvolani nastroje — vystruznik
>\ Definice cyklu vystruzovani
©

8

-

r

N~
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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

N
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Q-parametry




rehled funkci

incipap

8.1 Pr

8.1 Princip a prehled funkci

Pomoci parametrd muzete jednim programem obrabéni definovat celé
skupiny 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 obryst (FK) mizete kombinovat s Q-
parametry rovnéz obrysy, které nejsou pro NC dostatecné okotovany.

222
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Kazdy Q-parametr je oznacen pismenem a €islem od 0 do 1999. K
dispozici jsou parametry s riznym G¢inkem, viz nasledujici tabulka:

Vyznam Rozsah
Volné pouZitelné parametry u¢inné globalné pro Q0 az Q99
vSechny programy v paméti TNC, pokud nemuize

dojit k pfepsani SL-cykly

Parametry pro specialni funkce TNC Q100 az Q199

Parametry pouzivané pfedevsim pro cykly,
vSeobecné ucinné pro vSechny programy
nachazejici se v paméti TNC

Q200 az Q1199

Parametry pouzivané predevsim pro cykly Q1200 az
vyrobcu, véeobecné ucinné pro vSechny Q1399
programy nachazejici se v paméti TNC.

Parametry pouzivané predevsim pro cykly Q1400 az
vyrobce Call-aktivni, uc¢inné vSeobecné pro Q1499
vSechny programy v paméti TNC

Parametry pouzivané predevsim pro cykly Q1500 az
vyrobce Def-aktivni, G¢inné vSeobecné pro Q1599
vSechny programy v paméti TNC

Volné pouzitelné parametry, v§eobecné Gcinné Q1600 az
pro vSechny programy nachazejici se v paméti Q1999

TNC

Navic mate k dispozici také parametry QS (S znamena String - textovy

fetézec), s nimiz mazete na TNC také zpracovavat texty. V zasadé
plati pro parametry QS stejné rozsahy, jako pro Q-parametry (viz

tabulka nahore).

Uvédomte si, Ze také u parametrd QS je oblast QS100 az

QS199 rezervovana pro interni texty.

HEIDENHAIN TNC 320
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rehled funkci

incipap

8.1 Pr

Pfipominky pro programovani

Q-parametry a Ciselné hodnoty smite v programu zadavat smiSené.

Q-parametrim muzete pfifazovat ¢iselné hodnoty od -999 999 999 do
+999 999 999, celkove je tedy v€etné znaménka povoleno 10 mist.
Desetinnou ¢arku mazete umistit na libovolném misté. Interné mize
TNC pocitat s iselnymi hodnotami az do Sirky 57 bit pfed a do 7 bitu
za desetinnou ¢arkou (Sitka Cisla 32 bitli odpovida desitkové hodnoté
4 294 967 296).

Parametrdm QS muzete pfifadit maximalné 254 znaku.

stale stejna data, napfiklad Q-parametru Q108 aktualni
radius nastroje, viz ,Pfedobsazené Q-parametry”,
strana 282.

@ TNC pfifazuje nékterym Q- a QS-parametrdm samocinné

224
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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 softtlacitka:

Skupina funkci Softtladitko  Strana
Zakladni matematické funkce Strana 227
Uhlové funkce Strana 229
Funkce pro vypocet kruhu reaest Strana 231
Rozhodovani kdyz/pak, skoky Strana 232
Ostatni funkce Strana 235
Pfimé zadavani vzorcl Strana 269
Funkce pro obrabéni slozitych Viz
obrysu R PFirucka
uzivatele
cykll
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h hodnot

Inyc

cise

asti — Q-parametry misto Ci

iny souc¢

8.2 Skup

8.2 Skupiny soucasti — Q-parametry
misto ¢iselnych hodnot

Pouziti

Pomoci funkce Q-parametrd FN 0: PRIRAZENI mizZete Q-
parametrim pfifadit ¢iselné hodnoty. Pak pouzijete v programu
obrabéni namisto ¢iselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-bloku

15 FN O: Q10=25 Prifazeni
Q10 obdrzi hodnotu 25
25 L X +Q10 Odpovida L X +25

Pro skupiny soucasti naprogramujte napfiklad charakteristické
rozméry obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych sou€asti pak pfifadite kazdému z téchto
parametrt odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad
Valec s Q-parametry
Radius valce R=Q1
Vy3ka valce H=Q2 Q!
Valec Z1 Q1 =+30 /g

Q2 =+10 — A
Valec Z2 Q1=+10

Q2 = +50 al

02 Z2
Q2
L -/
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8.3 Popis obrysi pomoci
matematickych funkci

Pouziti

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 softtlaitek zobrazi funkce Q-parametr(.

Zvolte zakladni matematicke funkce: stisknéte softklavesu
ZAKLADNI FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Prehled

Funkce Softtlacitko

FN 0: PRIRAZENI
napf. FN 0: Q5 = +60
Pfimé pfifazeni hodnoty.

FN 1: SCITANI
napf. FN 1: Q1 =-Q2 +-5
Vytvofeni a pfifazeni souc¢tu dvou hodnot

FN 2: ODCITANiI
napf. FN 2: Q1 =+10 - +5
Vytvofeni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

FN 3: NASOBENI
napf. FN 3: Q2 =+3 * +3
Vytvofeni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

FN 4: DELENI
napf. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 B2U
Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot

Zakazano: déleni 0!

x x
n n

* z + Zz
@ =

< <

FN 5: ODMOCNINA
napf. FN 5: Q20 = SQRT 4
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.
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8.3 Popis obrys

Programovani zakladnich aritmetickych operaci

Priklad:

m Zvolte funkce Q-parametri: stisknéte klavesu Q.

Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
softklavesu ZAKL. FUNKCE.
- Zvolte funkci Q-parametru PRIRAZENI: stisknéte
X2 softklavesu FNO X =Y

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?
5 Zadejte Cislo Q-parametru: 5
1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

10 ﬂ Q5 pfiradit ¢iselnou hodnotu 10

m Zvolte funkce Q-parametr(: stisknéte klavesu Q.
Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
funkes softklavesu ZAKL. FUNKCE.

=E 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

228

Példa: Programové bloky v TNC

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
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8.4 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 (alfa) (odvésna);
b tfeti strana (odvésna).

Z tangens mlze 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+ b?=c?(kdea®=axa)

c = J@+b?)

HEIDENHAIN TNC 320
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8.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti softtladitka UHLOVE FUNKCE.
TNC ukaze softtla¢itka v nasleduijici tabulce.

Programovani: srovnej ,Priklad: Programovani zakladnich pocetnich
operaci"

Funkce Softtlacitko
FN 6: SINUS
napf. FN 6: Q20 = SIN-Q5 o
Ur€eni a pfifazeni sinusu Uhlu ve stupnich (°)

FN 7: KOSINUS D?

napf. FN 7: Q21 = COS-Q5
Ur€eni a pfifazeni kosinusu Uhlu ve stupnich (°)

FN 8: ODMOCNINA ZE SOUCTU DRUHYCH
MOCNIN X LEN ¥

napf. FN 8: Q10 =+5 LEN +4
Urceni a pfifazeni délky ze dvou hodnot

FN 13: UHEL
napf. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Urceni a pfifazeni thlu pomoci arctg ze dvou stran
nebo pomoci sin a cos uhlu (0 < uhel < 360 °).
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8.5 Vypocty kruhu

Pouziti

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 mulzete vyuzit napf. tehdy, chcete-li pomoci
programovatelné snimaci funkce urcit polohu a velikost diry nebo
rozteéné kruznice.

Funkce Softtlacitko
FN 23: zjisténi DAT KRUHU ze tfi bod( kruhu, e
napf. FN 23: Q20 = CDATA Q30 £ & fa

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 Softtlacitko
FN 24: DATA KRUHU - zjisténi dat ze ¢tyf boda oz
krUhU ze 42 bodu

napf. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Dvojice souradnic ¢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.

vysledkovych parametr(i automaticky prepisuji i dva

@ Pamatujte na to, ze funkce FN23 a FN24 kromé
nasledujici parametry.

HEIDENHAIN TNC 320
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kdyz/pak (implikace) s Q-parametry
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8.6 Rozhodov

8.6 Rozhodovani kdyz/pak
(implikace) s Q-parametry

Pouziti

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 (navesti), které je naprogramované za podminkou (LABELviz
,Oznacovani podprogram0 a ¢asti programu”, strana 206). 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 splnéna vzdy
(= nepodminéné), napfiklad

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBLI1
Programovani rozhodovani kdyz/pak

Rozhodovani kdyz/pak se objevi po stisknuti softtlacitka SKOKY. TNC
zobrazi nasledujici softtlacitka:

Funkce Softtladitko
FN 9: JE-LI ROVNO, POTOM SKOK e

napf. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25¢

Jsou-li si ob& hodnoty nebo oba parametry rovny,
pak skok na zadané navésti

FN 10: NENI-LI ROVNO, POTOM SKOK e
napf. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 soTo
Jestlize se ob& hodnoty nebo oba parametry

nerovnaji, pak skok na zadané naveésti

FN 11: JE-LI VETSI, POTOM SKOK i
napf. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 soto
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi nez druha

hodnota nebo parametr, pak skok na zadané

navésti

FN 12: JE-LI MENSI, POTOM SKOK e
napf. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL
“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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8.7 Kontrola a zména Q-parametr

8.7 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

Q
INFO

SEZNAM
Q
PARAMETRU

DOTAZ NA
Q
PARAMETRY

234

Vyvolani funkci Q-parametru: stisknéte softklavesu 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.

Zvolte softtlacitko STAV Q-PARAM.

Zvolte softtlagitko SEZNAM Q-PARAMETRU

TNC otevie pomocné okno, kde muzete zadat
pozadovany rozsah pro zobrazeni Q-parametru, popf.
textovych parametrd.

Softtlagitkem ZJISTENI Q-PARAMETRU mizete
zjiStovat 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.

PGM/prouoz
plynule

Programovani

EX4.H

0 _BEGIN PGM E:
BLK FORM @.
BLK FORM @.
TOOL CALL &
FN @: 055 =.

L X+0 v-5

1
2
3
a
S ;STARTING ANGLE
5
2
8

L
26 TOOL CALL 5
27 L z+100 RO
28 CYCL DEF 20
0200=+2
0201=-20
0206=+150

Xa_MM
12 X-100 Y-50 2-5
2 X+50 Y+100 Z+0
z szeoe

+200

0 Fs00

= F
[ =
"4
|
a5 7
— -
— $e
poos [
Storno

z szsee
FMAX M3

0 URTANI
3BEZPECNOSTNI UZDAL .

3POSUV NA HLOUBKU

£l

DIAGNOSIS

[«

]

oK

7HLOUBKA
Storno ‘

Programovéni: Q-parametry



44

Vydani chybovych hlaseni Gl =

FN 16:F-PRINT (F-TISK) Fs Strana 241
Formatovany vystup textu nebo hodnot PR
Q parametra

8.8 Pridavné funkce 8
=

Prehled =
r w e *

Pridavné funkce se objevi po stisknuti softtlacitka ZVLASTNI N}
FUNKCE. TNC zobrazi nasleduijici softtlacitka: c
Funkce Softtlacitko Strana %
FN 14:ERROR g Strana 236 -g
o

@

0

FN 18:SYS-DATUM READ s Strana 245
Cteni systémovych dat svst. aat

FN 19:PLC — Strana 254
Predani hodnot do PLC P=

FN 20:WAIT FOR (CEKAT NA) s Strana 255
Synchronizace NC a PLC na

FN 29:PLC rza Strana 256

Predat do PLC az osm hodnot s L

FN 37:EXPORT p— Strana 257
Exportovat lokalni Q-parametry nebo D
QS-parametry do volajiciho programu
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8.8 Pridavné funkce

FN 14: ERROR (CHYBA): Vydani chybovych
hlaseni

Pomoci funkce FN 14: ERROR muzete nechat vydavat hlaseni fizena
programem, ktera jsou pfedvolena od vyrobce stroje, pfipadné od
firmy HEIDENHAIN: kdyZz TNC bé&hem zpracovani programu ¢i jeho
testu dojde k bloku s FN 14, tak pferusi ¢innost a vyda hlaseni. Potom
musite program znovu odstartovat. Cisla chyb: viz tabulku dale.

Rozsah Cisel chyb Standardni dialog

0...299 FN 14: ¢islo chyby O ... 299

300 ... 999 Dialog specificky pro dany stroj

1000 ... 1099 Interni chybova hlaseni (viz tabulku
vpravo)

Priklad NC-bloku
TNC ma vypsat hlaseni, které je ulozeno pod Cislem chyby 254

180 FN 14: ERROR = 254

Chybova hlaseni predvolena fou ?HEIDENHAIN

Cislo chyby Text

1000 Vieteno?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Radius nastroje je pfili§ maly
1003 Radius nastroje je pfili§ velky
1004 Pracovni rozsah pfekrocen
1005 Vychozi poloha chybna

1006 NATOCENI neni dovoleno
1007 ZMENA MERITKA neni dovolena
1008 ZRCADLENI neni dovoleno
1009 POSUNUTI neni dovoleno
1010 Chybi posuv

1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko

1013 Uhel neni dovolen

1014 Bod dotyku neni dosazitelny
1015 Pfili§ mnoho bodu
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Cislo chyby Text

1016 Rozporné zadani

1017 CYKLUS je nelplny

1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky

1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
1023 Ré&dius zaobleni pfilis velky
1024 Neni definovan start programu
1025 PFili§ hluboké vnofovani

1026 Chybi vztah Uhlu

1027 Neni definovan obrabéci cyklus
1028 PFili§ mala Sitka drazky

1029 Pfili§ 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 pfilis veliky

1036 Q222 zadat vétsi nez Q223
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

HEIDENHAIN TNC 320
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8.8 Pridavné funkce

Cislo chyby Text
1042 Neni definovan smér pojezdu
1043 Neni aktivni Zzadna tabulka nulovych bodl
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy
1045 Chyba polohy: stfed 2. osy
1046 Dira pfili§ mala
1047 Dira pfilis velka
1048 Cep pFili§ maly
1049 Cep ptili§ velky
1050 PFilis mala kapsa: opravit 1.A.
1051 P¥ilis mala kapsa: opravit 2.A.
1052 Kapsa je pfili§ velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je pfilis 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: prumér je prili§ velky
1063 TCHPROBE 430: prdmeér je pfili§ maly
1064 Neni definovana osa méfeni
1065 PrekroCena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadat rGzny od 0
1067 Hodnotu Q247 zadat vétSi nez 5
1068 Tabulka nulovych boda?
1069 Druh frézovani Q351 zadat rizny od 0
1070 ZmenSit hloubku zavitu

238
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Cislo chyby Text

1071 Provést kalibraci

1072 Tolerance prekroCena

1073 Pfredvypocet a start z bloku N je aktivni
1074 ORIENTACE neni dovolena

1075 3D-ROT neni dovoleno

1076 3D-ROT aktivovat

1077 Zadat hloubku zapornou

1078 Q303 v méficim cyklu neni definovano!
1079 Osa nastroje neni povolena

1080 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 PFidavek je vétSi nez hloubka

1087 Neni definovan vrcholovy uhel

1088 Rozporuplna data

1089 Poloha drazky 0 neni povolena

1090 Zadat pfisuv riizny od 0

1091 Pfrepnuti Q399 neni povoleno

1092 Nastroj neni definovan

1093 Cislo nastroje neni povoleno

1094 Nazev nastroje neni povolen

1095 Volitelny software neni aktivni

1096 Restore (Obnoveni) kinematiky neni mozné
1097 Funkce neni dovolena

1098 Rozméry polotovaru jsou rozporné
1099 Méfici poloha neni dovolena

HEIDENHAIN TNC 320
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8.8 Pridavné funkce

Cislo chyby Text
1100 PFistup do kinematiky neni mozny
1101 Mé&fici pozice neni v rozsahu pojezdu
1102 Kompenzace presetu neni mozna
1103 Radius nastroje je prilis velky
1104 ZpUsob zanofeni neni mozny
1105 Uhel zanofeni je $patné definovan
1106 Uhel otevfeni neni definovan
1107 Sitka drazky je ptili§ velka
1108 Koeficienty zmény méfitka nejsou stejné
1109 Nekonzistentni data nastroje
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FN 16: F-PRINT: Formatovany vypis textl a
hodnot Q-parametrt

obrazovku rtizna hlaseni. Tato hlaseni TNC zobrazi v

@ Pomoci FN 16 mUzZete také z NC-programu vydavat na
pomocném okné.

Pomoci funkce FN 16: F-PRINT mUGzZete formatované vydavat hodnoty
Q-parametrt a texty pfes datové rozhrani, napfiklad na tiskarnu.
Pokud tyto hodnoty ulozite interné nebo odeslete do pocitace, ulozi
TNC data do souboru, ktery nadefinujete v bloku FN 16.

Pro vypis formatovanych text a hodnot Q-parametrii vytvorte v
textovém editoru TNC textovy soubor, ve kterém nadefinujete formaty
a Q-parametry.

Priklad textového souboru, ktery definuje format vystupu:
“MERICIi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO — TEZISTE",
“DATUM: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;
»CAS: %2d:%2d:%2d“, HOUR,MIN,SEC;

“pOCET MERENYCH HODNOT: = 1%;

“X1 = %9.3LF%, Q31;

“Y1 = %9.3LF%, Q32;

“Z1 = %9.3LF“, Q33;

K vytvoreni textového souboru vyuzijte nasledujici formatovaci funkce:

Specialni

znaky Funkce

 reerenes “ Definice vystupniho formatu pro text a
proménné mezi uvozovkami nahore

%9.3LF Definice formatu pro Q-parametr:
9 mist celkem (v€etné desetinné &arky), z toho
3 mista za desetinnou ¢arkou, long, floating
(desetinné ¢islo)

%S Format pro textovou proménnou

, Oddélovaci znak mezi vystupnim formatem a
parametrem

; Znak konce bloku, zakonéuje fadek

HEIDENHAIN TNC 320
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8.8 Pridavné funkce

Pro umoznéni sou¢asného vypisu riiznych informaci do souboru
protokolu jsou k dispozici nasledujici funkce:

Klicové slovo

(heslo) Funkce

CALL_PATH VypiSe nazev cesty NC-programu, na které se
nachazi funkce FN16. Pfiklad: "Mé&fici
program: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Uzavfe soubor, do kterého zapisujete pomoci
FN16. Priklad: M_CLOSE;

ALL_DISPLAY Provést vydani hodnot Q-parametrli nezavisle

(zobrazit vse)

na nastaveni MM/Palce funkce MOD.

MM_DISPLAY
(zobrazeni v
mm)

Vydavat hodnoty Q-parametr(i v MM, pokud je
funkce MOD nastavena na indikaci v mm.

INCH_DISPLAY  Vydavat hodnoty Q-parametr(i v INCH
(zobrazeni v (PALEC), pokud je funkce MOD nastavena na
palcich) indikaci v palcich.
L_ENGLISH Text vydavat jen u dialogu v angli¢tiné
L_GERMAN Text vydavat jen u dialogu v némciné
L_CZECH Text vydavat jen u dialogu v Eestiné
L_FRENCH Text vydavat jen u dialogu v francouzstiné
L_ITALIAN Text vydavat jen u dialogu v ital$tiné
L_SPANISH Text vydavat jen u dialogu v Spanélstiné
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_PORTUGUE Text vydavat jen u dialogu v portugalstiné
L_HUNGARIA Text vydavat jen u dialogu v madarstiné
L_RUSSIAN Text vydavat jen u dialogu v rustiné
L_SLOVENIAN Text vydavat jen u dialogu v slovinstiné
L_ALL Vydavat text nezavisle na jazyku dialogu
HOUR Pocet hodin z realného €asu
MIN Pocet minut z realného Casu
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Kliéové slovo

(heslo) Funkce

SEC Pocet sekund z reélného ¢asu
DAY Den z realného Casu

MONTH Mésic jako C&islo z realného Casu
STR_MONTH Mésic jako zkratka z realného ¢asu
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 FN 16: F-PRINT
TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A

TNC pak vysle soubor PROT1.A pfes sériové rozhrani:
MERICI PROTOKOL LOPATKOVE KOLO — TEZISTE
DATUM: 27:11:2001

CAS: 8:56:34

POCET MERENYCH HODNOT: =1

X1 = 149,360

Y1 =25,509

71 =37,000

=)

Pokud v programu pouzijete FN 16 vicekrat, pak TNC ulozi
vS§echny 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 pfisluSnou 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 FN 16.

V kazdé radce souboru popisu formatu mazete uvést
maximalné 32 Q-parametra.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.8 Pridavné funkce

Vydavani hlaseni na obrazovku

Funkci FN 16 mGzete také vyuzit k zobrazovani libovolnych hlaseni od
NC-programu v pomocném okné na obrazovce TNC. Tak Ize
jednodu$e ukazat i delSi napovédné texty na libovolném misté v
programu takovym zplsobem, Ze obsluha na to musi reagovat.
Muzete vydavat i obsahy Q-parametr(i, pokud soubor popisu protokolu
obsahuje pfislusné pokyny.

Aby se hlaseni objevilo na obrazovce TNC, musite pouze zadat nazev
souboru protokolu jako SCREEN: .

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Pokud by hlaseni mélo obsahovat vice fadek, nez Ize zobrazit v
pomocném okné, muizete v textu listovat klavesami se Sipkami.

K zavieni pomocného okna: stisknéte klavesu CE. Aby program okno
uzavfel naprogramujte nasledujici NC-blok:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Pro soubor popisu protokolu plati vSechny vySe uvedené
@ konvence.

Pokud vydavate v programu texty na obrazovku vicekrat,
tak TNC pfipojuje vSechny texty za jiz vypsané texty. Aby
se kazdy text zobrazil na obrazovce samostatné,
naprogramujte na konci souboru popisu protokolu funkci
M_CLOSE.

Externi vydavani hlaseni
Funkci FN 16 mizete také vyuzit k externimu uloZeni soubor(,

vytvofenych funkci FN 16 z NC-programu. Pfitom mate dvé moznosti:

Zadat do FN 16 kompletni nazev cilové cesty:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A /
PC325:\LOG\PRO1.TXT

Nazev cilové cesty definujte v MOD-funkci pod Print, popf. Print-Test,
pokud si pfejete ukladat vzdy do stejné slozky na serveru:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PRO1.TXT

Pro soubor popisu protokolu plati vSechny vysSe uvedené
@ konvence.

Pokud vydavate v programu tentyZ soubor vicekrat, tak
TNC pfipojuje vSechny texty v cilovém souboru za jiz
vydané texty.
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FN 18: SYS-DATUM READ: Cteni systémovych

dat

Pomoci funkce FN 18: SYS-DATUM READ muzete Cist systémova

data a ukladat je do Q-parametr(l. Volba systémového data se provede

pomoci Cisla skupiny (ID-€.), Cisla a pfipadné& pomoci indexu.

Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
Informace o programu, 10 3 - Cislo aktivniho obrabéciho cyklu
103 Cislo Q-parametru Je relevantni uvnitf NC-cykl{; pro zjisténi zda Q-
parametr uvedeny pod IDX byl explicitné uveden v
pfislusném CYCLE DEF.

Skokové adresy systému, 13 1 - Navesti, na které skoc¢i M2/M30, namisto ukonceni
aktualniho programu hodnota = 0: M2/M30 pUlsobi
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
muze precist pod ID992 NR14.

Hodnota = 0: FN14 plsobi normainé.

3 - Navésti, na které se skoci pfi interni chybé serveru
(SQL, PLC, CFG), namisto pferuseni programu s
chybou.

Hodnota = 0: chyba serveru plGsobi normalné.

Stav stroje, 20 1 - Cislo aktivniho nastroje

2 - Cislo pfipraveného nastroje

3 - Aktivni osa nastroje
0=X, 1=Y, 2=7, 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

7 - Pfevodovy stupen

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 - Bezpe&na vzdalenost aktivniho obrabéciho cyklu

2 - Hloubka vrtani/frézovani aktivniho obrabéciho cyklu

HEIDENHAIN TNC 320
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8.8 Pridavné funkce

Jméno skupiny, ID-C.

Cislo

Index

Vyznam

Hloubka pfisuvu aktivniho obrabéciho cyklu

Posuv pfisuvu na hloubku aktivniho obrabéciho cyklu

Prvni délka strany cyklu pravouhlé kapsy

Druha délka strany cyklu pravouhlé kapsy

Prvni délka strany cyklu drazky

Druha délka strany cyklu drazky

© || N[O | | W

Radius cyklu kruhové kapsy

10

Posuv pfi frézovani aktivniho obrabéciho cyklu

11

Smysl otaéeni aktivniho obrabéciho cyklu

12

Casova prodleva aktivniho obrabéciho cyklu

13

Stoupani zavitu v cyklu 17, 18

14

Pridavek na dokoncovani aktivniho obrabéciho cyklu

15

Uhel vyhrubovani aktivniho obrabé&ciho cyklu

21

Snimaci uhel

22

Snimaci draha

23

Posuv pfi snimani

Modalni stav, 35

Kotovani:
0 = absolutni (G90)
1 = inkrementalni (pfirGstkové) (G91)

Udaje o tabulkach SQL, 40

Kéd vysledku posledniho pfikazu SQL

Data z tabulky nastrojl, 50

(@]

. nastroje

Délka nastroje

(@2

. nastroje

Radius nastroje

(@]

. nastroje

Radius R2 nastroje

(@]

. nastroje

Pfidavek na délku nastroje DL

(@]

. nastroje

Pfidavek na radius nastroje DR

(@]

. nastroje

Pridavek na radius nastroje DR2

(@]

. nastroje

Nastroj blokovan (0 nebo 1)

(@2

. nastroje

Cislo sesterského nastroje

© || N[Ol | b~ OO|DN

(@]

. nastroje

Maximalni zivotnost TIME1

-
o

. nastroje

Maximalni Zivotnost TIME2
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam 8
11 C. nastroje Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME =
12 C. nastroje PLC-stav §
13 C. nastroje Maximalni délka bfitu LCUTS ‘O
14 C. nastroje Maximalni uhel zanofeni ANGLE %
15 C. nastroje TT: Pocet bfitd CUT :9
16 C. nastroje TT: Tolerance opotfebeni délky LTOL E
17 C. nastroje TT: Tolerance opotfebeni radiusu RTOL Q
18 C. nastroje TT: Smér otaceni DIRECT (0=kladny / -1=zaporny) ©
19 C. nastroje TT: Pfesazeni roviny R-OFFS
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 Stfedové presazeni dotykového hrotu v hlavni ose

CAL-OF1
25 C. nastroje Stfedové pfesazeni dotykového hrotu ve vedlejSi ose
CAL-OF2

26 C. nastroje Uhel vietena pfi kalibraci CALL-ANG
27 C. nastroje Typ néstroje 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
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
2 - Aktivni osa nastroje
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Otacky vietena S
4 - Pridavek na délku nastroje DL
5 - Pridavek na radius nastroje DR
6 - Automaticky TOOL CALL
0=Ano, 1 =Ne
7 - Pridavek na radius nastroje DR2
8 - Index nastroje
9 - Aktivni posuv
PFfimo 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 pfidavku Aktivni radius
2 = s pfidavkem
3 = s pfidavkem a
pridavek je z
TOOL CALL
2 1 = bez pfidavku Aktivni délka
2 = s pfidavkem
3 = s pfidavkem a
pridavek je z
TOOL CALL
3 1 = bez pfidavku Radius zaobleni R2
2 = s pfidavkem
3 = s pfidavkem a
pridavek je z
TOOL CALL
Aktivni transformace, 210 1 - Zakladni nato¢eni — ru¢ni provozni rezim
2 - Programované natoceni cyklem 10
3 - Aktivni osa zrcadleni

0: zrcadleni neni aktivni
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam

+1: zrcadleni osy X

+2: zrcadleni osy Y

+4: zrcadleni osy Z

+64: zrcadleni osy U

+128: zrcadleni osy V

44

8.8 Pridavné funkce

+256: zrcadleni osy W

Kombinace = soucet jednotlivych os

4 1 Aktivni koeficient zmény méfitka osy X
4 2 Aktivni koeficient zmény méfitka osy Y
4 3 Aktivni koeficient zmény méfitka osy Z
4 7 Aktivni koeficient zmény méfitka osy U
4 8 Aktivni koeficient zmény méfitka osy V
4 9 Aktivni koeficient zmény méfitka osy W
5 1 3D-ROT osa A
5 2 3D-ROT osa B
5 3 3D-ROT osa C
6 - Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny obrabéni v
nékterém provoznim rezimu Provadéni programu
7 - Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny obrabéni v
nékterém ru¢nim provoznim rezimu
Aktivni posunuti nulového bodu, 2 1 Osa X
220
2 OsaY
3 OsaZ
4 Osa A
5 Osa B
6 OsaC
7 Osa U
8 OsaV
9 Osa W
Rozsah pojezdu, 230 2 1az9 Zaporny softwarovy koncovy vypina¢ osy 1 az 9
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo

Index

Vyznam

1az9

Kladny softwarovy koncovy vypina¢ osy 1 az 9

Zapnuti ¢i vypnuti softwarového koncového vypinace:
0=2zap, 1=vyp

Cilova poloha v REF-systému, 1
240

Osa X

OsaY

OsaZz

Osa A

Osa B

OsaC

Osa U

OsaV

© || N[oo|lo| |l ®O[DN

Osa W

Aktualni poloha v aktivnim 1
soufadném systému, 270

—_

Osa X

OsaY

OsaZz

Osa A

OsaB

OsaC

Osa U

OsaV

O || N[Ol | | ODN

Osa W

Spinaci dotykova sonda TS, 350 50

Typ dotykové sondy

Radka v tabulce dotykové sondy

51

Uginna délka

52

Uginny radius kuligky

Radius zaobleni

53

Pfesazeni stfedu (hlavni osa)

Pfresazeni stfedu (vedlejSi osa)

250

Programovani: Q-parametry @



Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam 8
54 - Uhel orientace vietena ve stupnich (stfedové =
presazeni) c
=)
55 1 Rychloposuv Y=
‘O
2 Mé&fici posuv c
>
56 1 Maximalni drdha méfeni C
=
2 Bezpeéna vzdalenost >
. o
57 1 Radka v tabulce dotykové sondy 0
Stolni dotykova sonda TT 70 1 Typ dotykové sondy (o]
2 Radka v tabulce dotykové sondy
71 1 Stfed hlavni osy (REF-systém)
2 Stred vedlejSi osy (REF-systém)
3 Stfed osy nastroje (REF-systém)
72 - Radius kotoucku
75 1 Rychloposuv
2 MéFici posuv pfi stojicim vietenu
3 Mé&fFici posuv pfi rotujicim vietenu
76 1 Maximalni drdha méfeni
2 Bezpecéna vzdalenost pro méfeni délek
3 Bezpecna vzdalenost pro méfeni radiusu
77 - Otacky vietena
78 - Smér snimani
Vztazny bod z cyklu dotykové 1 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové sondy,
sondy, 360 (X,Y,Z,A, B,C,U, popf.posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez korekce
V, W) délky sondy, ale s korekci radiusu sondy (soufadny

systém obrobku).

2 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové sondy,
(X,Y,Z,A, B,C,U, popf.posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez korekce
V, W) délky a radiusu sondy (soufadny systém stroje).

3 1az9 Vysledek méfeni cykl 0 a 1 dotykové sondy, bez
X,Y,Z,A, B,C, U, korekce radiusu a délky sondy.
V, W)

4 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové sondy,
(X,Y,Z,A, B,C,U, popf. posledni dotykovy bod z cyklu 0 bez korekce
V, W) délky a radiusu sondy (soufadny systém obrobku).
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
10 - Orientace vietena
Hodnota z aktivni tabulky Radek Sloupec Precist hodnoty
nulovych bodu 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 - Pfidavek na radius nastroje DR
6 - Pfidavek na radius nastroje DR2
7 - Nastroj zablokovan TL
0 = neni zablokovan, 1 = zablokovan
8 - Cislo sesterského nastroje RT
9 - Maximalni Zivotnost TIME1
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 biitd CUT
16 - TT: Tolerance opotfebeni délky LTOL
17 - TT: Tolerance opotfebeni radiusu RTOL
18 - TT: smér otaceni DIRECT
0 = kladny, —1 = zaporny
19 - TT: Pfesazeni roviny R-OFFS
20 - TT: Pfesazeni délky L-OFFS
21 - TT: Tolerance zlomeni délky LBREAK
22 - TT: Tolerance zlomeni radiusu RBREAK
23 - Hodnota PLC
24 - TYP nastroje

0 = fréza, 21 = dotykovéa sonda
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Jméno skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
27 - PFislusné fadka v tabulce dotykové sondy
32 - Uhel $picky
34 - Lift off (zdvizeni)
Cykly dotykové sondy, 990 1 - Chovani pfi najizdéni:
0 = standardni chovani
1 = Gcinny radius, bezpecna vzdalenost nula
2 - 0 = vyp kontrola dotykové sondy
1 = kontrola dotykové sondy zap
Stav zpracovani, 992 10 - Predvypocet a start z bloku N 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 FN 18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3
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8.8 Pridavné funkce

FN 19: PLC: Predani hodnot do PLC

Pomoci funkce FN 19: PLC muZzete predat az dvé &isla nebo Q-
parametry do PLC.

Velikosti krokl a jednotky: 0,1 ym resp. 0,0001 °

Priklad: Pfredani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 1uym, pfripadné
0,001 °) do PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3
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FN 20: WAIT FOR: Synchronizace NC a PLC

Tuto funkci miZzete pouzit pouze se souhlasem vyrobce
@ vasSeho 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
muze pritom testovat nasledujici PLC-operandy:

Zkracené

Operand PLC oznaceni Rozsah adres

Merker M 0 az 4999

(pFiznak)

Vstup | 0az 31,128 az 152
64 az 126 (prvni PL 401 B)
192 az 254 (druha PL 401 B)

Vystup (0] 0az30
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 \%% 0 az 2047

Dvojité slovo D 2048 az 4095

TNC 320 ma rozsifené rozhrani pro komunikaci mezi PLC a NC.
PFitom se jedna o nové symbolické Aplication Programmer Interface
(API — rozhrani programatora aplikace). Dosavadni, zab&hnuté
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.

HEIDENHAIN TNC 320
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8.8 Pridavné funkce

V bloku FN 20 jsou dovoleny nasledujici podminky:

Podminka Zkracené oznaceni
rovno ==

MensSi nez <

Vétsi nez >

Mensi nez — rovno <=

Vétsi nez — rovno >=

Navic je k dispozici funkce FN20: WAIT FOR SYNC (Cekat na
synchronizaci). WAIT FOR SYNC pouzivejte vzdy tehdy, kdyZ napf.
Ctete systémova data pomoci FN18, ktera vyzaduji synchronizaci v
realném Case. TNC pak zastavi pfedbézny vypocet a provede
nasledujici NC-blok az tehdy, kdyz také NC-program skute¢né
dosahne tento blok.

Priklad: Zastaveni chodu programu az do okamziku, kdy PLC
nastavi priznak (registr) 4095 na 1.

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Priklad: zastaveni chodu programu az do okamziku, kdy PLC
nastavi symbolicky operand na 1

32 FN20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==

Priklad: Zastaveni interniho predbézného vypoctu, éteni aktualni
pozice v ose X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 =1ID270 NR1 IDX1

FN29: PLC: Pfedani hodnot do PLC

Pomoci funkce FN 29: PLC mUzete pfedat az osm Cisel nebo Q-
parametrt do PLC.

Velikosti kroku a jednotky: 0,1 um resp. 0,0001 °

Priklad: predani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 1uym 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

Priklad: Export lokalnich Q-parametrti Q25 az Q30
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

okamziku pfikazu EXPORT.

Parametr se exportuje pouze do bezprostfedné volajiciho
programu.

@ TNC exportuje tu hodnotu, kterou ma parametr prave v

HEIDENHAIN TNC 320
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trukcemi SQL
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8.9 Pristupy k tabulk

8.9 Pristupy k tabulkam s
instrukcemi SQL

Uvod

Pristupy k tabulkam programujete v TNC pomoci instrukci SQL v ramci

Transakce. Jedna transakce obsahuje nékolik instrukci SQL, které
zajistuji uspofadané zpracovani zaznamu v tabulkach.

nazvy a oznaceni, které jsou potfebné jako parametry pro

@ Tabulky konfiguruje vyrobce stroje. Pfitom se také definuiji
instrukce SQL.

Pojmy, které se dale pouzivaji:

Tabulka:Tabulka obsahuje x sloupeckil 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.

Sloupce: 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 d&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 spravuji
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 vysledkd®).

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), volby fadku a pfenosu do vysledkové
sady.

Cteni fadek z vysledkové sady, zména a /nebo pFidani novych
fadek.

Ukonceni transakce. Pfi zménach/doplhovani 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
potieba 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 fadkul a prenos do vysledkové
sady. Navic definujete, které sloupeCky 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(i 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 / doplnovani tabulkovych zaznam(: Data se prebiraji z
vysledkové sady do tabulky (souboru). Nyni jsou ulozené v
souboru. Pfipadna zablokovani se zru$i, 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.

jste pouZili pFistup pouze se ¢tenim. Pouze tak se zarudi,
ze se neztrati zmény/doplriky, zrusi se zablokovani a
uvolni se vysledkova sada.

@ Zapocatou transakci bezpodmine&né ukoncete — i kdyz
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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

SQLQY)SELECT ..

pristupl se udava Index a tak se cilené pracuje s jedinou fadkou

vysledkové sady. ,.Tﬁgec','.e
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 Dateiver-

pomoci HANDLE(Manipulatoru souboru). VSechny nasledujici waltung
instrukce SQL pouzivaji Handle (Manipulator) jako referenci tohoto

Result-
set

Q5 = Handle
fur
selektierte
Daten

SQL-Server

SQL FETCH Q1 HANDLE(QS)...

%1234

NC-Pro-
gramm

-,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-parametrii se sloupci

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.
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Programovani instrukci SQL

Tuto funkci mizete naprogramovat pouze tehdy, pokud

@ jste zadali Ciselny kod 555343.

Instrukce SQL programujte v rezimu Programovani:

Volba funkci SQL: stisknéte softklavesu SQL

Zvolte instrukci SQL softklavesou (viz Prehled) nebo
stisknéte softklavesu SQL EXECUTE a

saL

naprogramujte instrukci SQL
Prehled softklaves

Funkce

(7
o
=4
=
Q
¢
-
x
o

SQL EXECUTE
Programovani instrukce Select

saL
EXECUTE

SQL BIND
~Spojeni” (pfifazeni) Q-parametru se sloupcem
tabulky

saL
BIND

SQL FETCH
Precteni fadkud tabulky z vysledkové sady a ulozeni
do Q-parametrd

saL
FETCH

SQL UPDATE
Ulozeni dat z Q-parametrd do pfislusné fadky
tabulky ve vysledkové sadé

saL
UPDATE

SQL INSERT
UloZeni dat z Q-parametrd do nové fadky tabulky ve
vysledkové sadé

saL
INSERT

SQL COMMIT
Prenos rfadkd z vysledkové sady do tabulky a
ukonceni transakce.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

INDEX neni programovany: zruSit dosavadni
zmény / 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

o H R e e
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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 pfenosu 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.

¢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).

@ Muzete programovat libovolny pocet ,spojeni“. Béhem

soL Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, ktery se
B spoji (pfifadi) se sloupeckem tabulky.

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.

262

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: ZrusSeni spojeni

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884

Programovani: Q-parametry @



SQL SELECT

SQL SELECT vybira fadky tabulky a pfevadi je do vysledkové sady.

Server SQL uklada data po Fadcich do vysledkové sady. Radky se
Cisluji postupné od 0. Toto &islo fadku - INDEX - se pouziva v
pfikazech SQL Fetch a Update.

V opci SQL SELECT...WHERE... zadejte kritéria pro vybér. Tim se
muze omezit pocet pfenasenych fadek. Kdyz tuto opci nepouzijete,
nahraji se vSechny fadky tabulky.

V opci SQL SELECT...ORDER BY... zadejte kritérium pro tfidéni.
Obsahuje oznaceni sloupecku a klicové slovo pro vzestupné/sestupné
tfidéni. Nepouzijete-li tuto opci, tak se budou fadky ukladat v
nahodném pofadi.

Opci SQL SELECT...FOR UPDATE zablokujete vybrané fadky pro
ostatni aplikace. Ostatni aplikace mohou tyto fadky cist, ale nemohou
je ménit. Tuto opci bezpodminecné pouzivejte, pokud provadite
zmény v tabulkovych zaznamech.

Prazdna vysledkova sada:Nejsou-li k dispozici zadné radky, které by
odpovidaly vybérovym kritériim, tak server SQL vrati platny Handle ale
zadné tabulkové zaznamy.
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saL
EXECUTE

264

Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr pro Handle.
Server SQL vrati Handle pro vybranou skupinu fadkd
a sloupeckd, vybrany touto aktualni instrukci Select.
V pfipadé chyby (vybér nebylo mozné provést) vrati
server SQL "1".

,0“ 0zna€uje neplatny Handle.

Databanka: text pfikazu SQL: s nasledujicimi prvky:

SELECT (klicové slovo):

Identifikator pfikazu SQL, oznaceni pfenasenych
sloupecku tabulky — nékolik sloupeck( oddélenych
, (viz pfiklady). Ke v§em zde uvedenym sloupeckim
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 priklady). Pfikazu SQL, oznaceni
prenasenych sloupecku tabulky — nékolik
sloupecku oddélenych "," (viz pfiklady). Ke v§em
zde uvedenym sloupec¢kim musi byt ,pfipojené” Q-
parametry.

Volitelné:

WHERE kritéria vybéru:

kritérium vybéru obsahuje oznaceni sloupeckd,
podminku (viz tabulka) a porovnavaci hodnotu.
Nékolik vybérovych 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 sloupe¢kd ASC pro
vzestupné tfidéni — nebo

ORDER BY oznaceni sloupeckl DESC pro
sestupné tfidéni

Neni-li naprogramované ani ASC ani DESC, tak je
standardné nastaveno vzestupné tfidéni. TNC
odklada zvolené Fadky za uvedenym sloupcem

Volitelné:

FOR UPDATE (klicové slovo):

Vybrané fadky se zablokuji pro pfistup se zapisem
jinymi procesy.

Példa: Zvolit vSechny fadky 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"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

Példa: Vybér radkua tabulky s opci WHERE (KDE)

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Példa: Vybér fadku tabulky s opci WHERE (KDE) a
Q-parametrti

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

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
*V:A\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"

Programovani: Q-parametry @
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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).

saL
FETCH

266

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 vysledku 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 Q5 INDEX+Q2

Példa: Cislo fadku se naprogramuje pfimo

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Programovani: Q-parametry @



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)

Databanka: ID pristupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

Databanka: index vysledku 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 radky.

SQL INSERT bere do Uvahy vSechny 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
prekroCen nebo chybny format dat)

Databanka: ID piistupu 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 QS5 INDEX+Q2

Példa: Cislo radku se naprogramuje pfimo

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEXS

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"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5

" @
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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.

saL
COMMIT

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 zavisi 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: ukongite transakci s vyluéné ¢tecim pristupem.

INDEX je naprogramovany: indexovana fadka zUstane zachovana
— vS8echny ostatni fadky se z vysledkové sady odstrani. Transakce
se neuzavre. Blokovani nastavené pomoci SELECT...FOR
UPDATE zUlstane pro indexované fadky zachované — pro vSechny
ostatni Fadky se zrusi.

SaL
ROLLBACK
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Cislo parametru pro vysledek: Q-parametr, kterym
server SQL hlasi zpatky vysledek:

0: nedoslo k Zadné chybé

1: doslo k chybé (chybny Handle)

Databanka: ID pristupu SQL : Q-parametr, obsahujici
Handle pro identifikaci vysledkové sady (viz také SQL
SELECT).

Databanka: index vysledku 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 Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE QS

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 QS INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5
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8.10 Primé zadani vzorce

Zadani vzorce

Pomoci softtladitek mlzete do programu obrabéni zadavat pfimo
matematické vzorce, které obsahuji vice poc¢etnich operaci:

Matematické spojovaci funkce se objevi po stisknuti softtlacitka
VZOREC. TNC zobrazi nasleduijici softtlaCitka 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

Tangens uhlu
napf. Q46 = TAN 45

Arkus sinus

Inverzni funkce sinusu; uréeni Uhlu z poméru
protilehla odvésna/prepona

napf. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arkus kosinus

Inverzni funkce kosinusu; ur€eni uhlu z poméru
prilehla odvésna/prepona

napf. Q11 = ACOS Q40

AU ]

HEIDENHAIN TNC 320

”

”

ani vzorce

fimé zad

8.10 P

” @



”

”

ani vzorce

rimeé zad

8.10 P

Spojovaci funkce

Softtlacditko

Arkus tangens

Inverzni funkce tangens; ur€eni Uhlu z poméru
protilehla odvésnal/pfilehla odvésna

napf. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Umocnovani hodnot
napf. Q15=373

Konstanta Pl (3,14159)
napf. Q15="PI

Vytvoreni prirozeného logaritmu (LN) Cisla
Zaklad 2,7183
napf. Q15=LN Q11

i

Vytvoreni logaritmu ¢éisla, zaklad 10
napf. Q33 = LOG Q22

LOG

Exponencialni funkce, 2,7183 na n-tou
napf. Q1 = EXP Q12

Negace hodnoty (vynasobeni ¢islem -1)
napf. Q2 = NEG Q1

iE

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

IIIIII
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Vypocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorcu plati nasledujici pravidla:

Teckové vypocty pred ¢arkovymi
12 Q1=5*3+2*10=35

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 arkus tangens z protilehlé odvésny (Q12) a
pfilehlé odvésny (Q13); vysledek pfifadit parametru Q25:

m m Volba zadavani vzorce: stisknéte klavesu Q a
softtlaCitko VZOREC, nebo pouzijte rychlé zadani:

{Q Stisknéte tladitko S na klavesnici ASCII

CISLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

25 Zadejte Cislo parametru
E Prepinejte listy softtlacitek a zvolte funkci arkus
tangens

a D Prepinejte listy softtlacitek a oteviete zavorku

m 12 Zadejte Cislo Q-parametru 12

Zvolte déleni

m 13 Zadejte Cislo Q-parametru 13

E m Uzavrete zavorku a ukoncéete zadani vzorce

Pfiklad NC-bloku
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.11 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 znakl mlzete vydavat napfiklad funkci FN 16:F-PRINT
pro pfipravu proménnych protokold.

Parametru fetézce muZzete pfifadit posloupnost znakl (pismen, €islic,
specidlnich znakd, fidicich znakd a prazdnych znak(l) o délce az 256

znak. Pfifazené, popf. nactené hodnoty, mizete nize uvedenymi
funkcemi také dale zpracovavat a kontrolovat. Stejné jako pfi
programovani s Q-parametry mate k dispozici celkem 2 000 QS-
parametrd (viz téz ,Princip a pfehled funkci” na strani 222).

Ve funkcich Q-parametrd STRING FORMEL a FORMEL jsou
obsazené rGizné funkce ke zpracovani parametr( textovych fetézcu.

Funkce obsazené ve STRING

STRCOMP

FORMEL Softtlacitko Strana
PFifazeni fetézcového parametru Strana 274
Retézeni parametrd fetézce Strana 274
Pfevod &iselné hodnoty do Strana 276
fetézcového parametru

Kopirovat ¢ast fetézcového Strana 277
parametru

Funkce textovych retézcu ve .

funkci FORMEL Softtlacitko Strana
Prevod fetézcového parametru na Strana 278
Ciselnou hodnotu

Provéreni fetézcového parametru Strana 279
Precteni délky fetézcového Strana 280
parametru

Porovnani abecedniho poradi Strana 281

TEXTOVEHO RETEZCE), tak je vysledkem provedené

@ Pouzivéte-li funkci STRING FORMEL (VZOREC

vypocetni operace vzdy fetézec. Pouzivate-li funkci
FORMEL (VZOREC), tak je vysledkem provedené
vypocetni operace vzdy €iselna hodnota.
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8.11 Ret

Pfirazeni retézcového parametru

PFed pouzitim Fetézcovych proménnych je musite nejdfive pfirfadit. K

tomu pouZijte pfikaz DECLARE STRING (DEKLAROVAT RETEZEC).

SPEC
FCT

FUNKCE
PROGRAMU

STRING

FUNKCE

DECLARE
STRING

Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

Zvolte nabidku funkci k definici riiznych funkci
popisného dialogu

Zvolte funkce textovych fetézcu

Zvolte funkci DECLARE STRING (DEKLAROVAT
RETEZEC)

Ptiklad NC-bloku:
37 DECLARE STRING QS10 = "OBROBEK"
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Retézeni parametr fetézce

Pomoci sdruzovacich operatorl (fetézcovy parametr II fetézcovy
parametr) mizete spojovat nékolik fetézcovych parametr(.

SPEC
FCT

FUNKCE
PROGRAMU

RETEZCOUY

i 11 8

UYRAZ

Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

Zvolte nabidku funkci k definici rtiznych funkci
popisného dialogu

Zvolte funkce textovych fetézcl

Zvolte funkci STRING FORMEL (Vzorec fetézce)

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz ma TNC
ulozit slozeny fetézec a potvrdte je klavesou ENT

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je ulozen
prvni Castecny fetézec a potvrdte ho klavesou ENT:
TNC ukaze symbol fetézeni II

Potvrdte klavesou E NT

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je uloZen
druhy CasteCny fetézec a potvrdte je klavesou ENT

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 parametru:
QS12: Obrobek

QS13: Stav:
QS14: Zmetek

QS10: Status obrobku: Zmetek
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Prevod ciselné hodnoty do retézcového
parametru
Funkci TOCHAR pirevede TNC ¢&iselnou hodnotu do fetézcového

parametru. Timto zplsobem muZzete spojovat Ciselné hodnoty s
proménnymi textovymi fetézci.

m Zvolte funkce Q-parametr(i

Zvolte funkci STRING FORMEL (Vzorec fetézce)

Volba funkce pro prevod €iselné hodnoty do
parametru fetézce

Zadejte Cislo nebo pozadovany parametr Q, ktery ma
TNC prevést, klavesou ENT potvrdte

Pokud to je pozadovano, zadejte pocet desetinnych
mist, ktery ma TNC prevést, klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukonCete
zadavani klavesou END

Priklad: Parametr Q50 prevedte na parametr retézce QS11,
pouzijte 3 desetinna mista

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+QS50 DECIMALS3 )
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Kopirovat ¢ast parametru retézce

Funkci SUBSTR muZete zkopirovat urcitou oblast z fetézcového

parametru.

RETEZCOUY
UYRAZ

SUBSTR

Zvolte funkce Q-parametrii

Zvolte funkci STRING FORMEL (Vzorec fetézce)

Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma TNC ulozit
kopirovany fetézec znaku a potvrdte je klavesou ENT

Volba funkce pro vystfizeni ¢asti fetézce

Zadejte Cislo parametru QS, z néhoz chcete
zkopirovat ¢ast fetézce, klavesou ENT potvrdte

Zadejte Cislo pozice, od niz se ma ¢ast fetézce
kopirovat, klavesou ENT potvrdte

Zadejte pocet znakd, které si pfejete zkopirovat,
klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzavrete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

na misté oznaceném s "0".

@ Uvédomte si, Ze prvni znak textového fetézce stoji interné

Priklad: Z retézcového parametru QS10 se ma precist od tretiho
mista (BEG2) ¢ast retézce dlouha étyri 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 QS-parametr smi obsahovat pouze Ciselné
hodnoty, jinak TNC vyda chybové hlaseni.

Zvolte funkce Q-parametrd

Zvolte funkci FORMEL

Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma TNC ulozit
Ciselnou hodnotu a potvrdte je klavesou ENT

Prepinejte listu softtlacitek

Zvolte funkci pro prevod fetézcového parametru na
Ciselnou hodnotu

Zadejte Cislo parametru QS, ktery ma TNC prevést,
klavesou ENT je potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukonlete
zadavani klavesou END

Priklad: Retézcovy parametr QS11 prevést na éiselny parametr
Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Provéreni retézcového parametru

Funkci INSTR mUzZete provéfit, zda popf. kde je v fetézcovém
parametru obsazen jiny fetézcovy parametr.

INSTR

@

Zvolte funkce Q-parametrii

Zvolte funkci FORMEL

Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
pozici, kde zacina hledany text, klavesou ENT
potvrdte

Prepinejte listu softtlacitek

Zvolte funkci pro kontrolu fetézcového parametru

Zadejte Cislo QS-parametru, v némz je uloZen hledany
text a potvrdte je klavesou ENT

Zadejte Cislo QS-parametru, ktery ma TNC prohledat,
klavesou ?ENT potvrdte

Zadejte Cislo pozice, od niz ma TNC fetézec
prohledavat, klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzavrete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Uveédomte si, ze prvni znak textového fetézce stoji interné
na misté oznaceném s "0".

Pokud TNC hledanou ¢ast fetézce nenajde, tak ulozi celou
délku prohledavaného fetézce (pocitani zde zacina od 1)
do parametru vysledku.

Pokud se hledana &ast fetézce vyskytuje vicekrat, tak TNC
vrati prvni pozici, kde se ¢ast fetézce vyskytuje.

Priklad: Prohledat QS10 zda obsahuje text, ulozeny v parametru
QS13. Hledani ma zacit od treti pozice

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Zjisténi délky retézcového parametru

try

Q Funkce STRLEN (DELKA RETEZCE) zjisti délku textu, ktery je ulozen
E ve volitelném fetézcovém parametru.
E m Zvolte funkce Q-parametrd
(1)
o Zvolte funkci FORMEL
‘0 Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
>
o zjiSténou délku fetézce, a potvrdte je kldvesou ENT
‘N’ a Prepineijte listu softtlagitek
O
it Volba funkce pro zjisténi délky textu fetézcového
Q parametru
114
Zadejte Cislo QS-parametru, jehoZ délku ma TNC
: zjistit a klavesou ENT potvrdte
w' Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukonCete

zadavani klavesou END

Pfiklad: Zjistit délku QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Porovnani abecedniho poradi

Funkci STRCOMP (POROVNANI RETEZCU) miizete porovnat
abecedni poradi fetézcovych parametr(.

STRCOMP

@

Zvolte funkce Q-parametrii

Zvolte funkci FORMEL

Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
vysledek porovnani, a potvrdte je klavesou ENT

Prepinejte listu softtlacitek

Volba funkce pro porovnani fetézcovych parametrd

Zadejte Cislo prvniho QS-parametru, ktery ma TNC
porovnat, klavesou ENT potvrdte

Zadejte Cislo druhého QS-parametru, ktery ma TNC
porovnat, klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzavrete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

TNC vrati nasledujici vysledek:

0: porovnavané parametry QS jsou identické

+1: prvni parametr QS lezi v abecedé pired 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)
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8.12 Predobsazené Q-parametry

8.12 Pfredobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q199 jsou obsazeny hodnotami z TNC. Témto
Q-parametriim jsou pfifazeny:

hodnoty z PLC

Udaje o nastroji a vietenu

Udaje o provoznim stavu

vysledky méfeni z cykld dotykovych sond, atd.

TNC ulozi pfredvolené Q-parametry Q108, Q114 a Q115 - Q117 v
pfislusnych mérnych jednotkach aktualniho programu.

Q199 (QS100 a QS199) nesmite v NC-programech
pouZzivat jako vypoc&etni parametry, jelikoZ jinak se mohou
vyskytnout nezadouci UcCinky.

@ Predobsazené parametry Q (parametry QS) mezi Q100 a

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametry Q100 az Q107 k pfevzeti 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 nastroji nebo blok TOOL DEF)
delta-hodnoty DR z tabulky nastrojli
delta-hodnoty DR z bloku TOOL CALL

TNC uklada aktivni radius nastroje tak, Ze plati i po
@ vypadku proudu.
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Osa nastroje: Q109

Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje ;I:;r:;?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

Stav vietena: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-funkci
pro vieteno:

Hodnota
LML parametru
Stav vietena neni definovan Q110 =-1

M3: START vietena, ve smyslu hodinovych  Q110=0
rucicek

M4: START vretena, proti smyslu Q110 =1
hodinovych ruci¢ek

M5 po M3 Q110=2
M5 po M4 Q110=3

Privod chladici kapaliny: Q111

M-funkce e
parametru

M8: ZAP chladici kapaliny Q111 =1

M9: VYP chladici kapaliny Q111=0

Koeficient pfesahu: Q112

TNC pfifadi parametru Q112 koeficient prekryti pfi frézovani kapes
(pocketOverlap).
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8.12 Predobsazené Q-parametry

Rozmeérové udaje v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofovani s PGM CALL na
rozmérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny
program.

A2 f q Hodnota
Mérné jednotky hlavniho programu parametru
Metricky systém (mm) Q113=0
Palcovy systém (inch) Q113 =1

Délka nastroje: Q114

Aktudlni hodnota délky nastroje je pfifazena parametru Q114.
TNC uklada aktivni délku nastroje tak, ze plati i po vypadku
proudu.

Souradnice po snimani béhem chodu programu

Parametry Q115 az Q119 obsahuji po programovaném méfeni 3D-
dotykovou sondou soufadnice 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:gr:et: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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Odchylka aktualni a cilové hodnoty pri
automatickém promérovani nastroji sondou

TT 130
, Hodnota
Odchylka AKT-CIL parametru
Délka nastroje Q115
Radius nastroje Q116

Naklopeni roviny obrabéni pomoci uhla
obrobku: od TNC vypocétené souradnice pro

8.12 Predobsazené Q-parametry

rotacni osy
5 ; Hodnota
Souradnice parametru
Osa A Q120
Osa B Q121
OsaC Q122
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S Vysledky méfeni cyklu dotykové sondy (viz také

° Priru¢ku pro uzivatele cyklti dotykové sondy)

g Zmérené aktualni hodnoty ;I:gr:et?ru

g_ Uhel pFimky Q150

O Stred v hiavniose Q151

~d:J Stred ve vedlejsi ose Q152

ﬁ Primér Q153

8 Délka kapsy Q154

Q .

(o] Sitka kapsy Q155

©

’q’_,; Délka v ose zvolené v cyklu Q156

s Poloha stfedové osy Q157

ﬁ Uhel osy A Q158

o Uhel osy B Q159
Souradnice osy zvolené v cyklu Q160
Zjisténa odchylka E:g’r‘:;fm
Stfed v hlavni ose Q161
Stred ve vedlejsi ose Q162
Prdmér Q163
Délka kapsy Q164
Sitka kapsy Q165
Namérena délka Q166
Poloha stfedové osy Q167
Zjistény prostorovy uhel ;I:I:\rr‘:;:ru
Natoceni kolem osy A Q170
Nato€eni kolem osy B Q171
Natoceni kolem osy C Q172
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Status obrobku E:gr:;?ru
Dobry Q180
Opravit Q181
Zmetek Q182
Odchylka naméfena cyklem 440 ;':;’r‘:;fm
Osa X Q185
OsaY Q186
OsaZz Q187
PFiznak (merker) pro cykly Q188
Proméreni nastroje laserem BLUM g:r:'r‘:et?ru
Rezervovano Q190
Rezervovano Q191
Rezervovano Q192
Rezervovano Q193
Rezervovano pro interni pouziti E:r‘:lrr‘:;?ru
Pfiznak (merker) pro cykly Q195
PFiznak (merker) pro cykly Q196
PFiznak (merker) pro cykly (schémata Q197
obrabéni)

Cislo naposledy aktivniho méficiho cyklu Q198
Status méreni nastroje sondou TT ;I:;'::;?ru
Nastroj v toleranci Q199=0,0
Nastroj je opotieben (LTOL/RTOL Q199=1,0
prekro¢eno)

Nastroj je zlomen (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

prekro¢eno)
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8.13 Priklady programovani

8.13 Priklady programovani

Priklad: Elipsa

Prabéh programu

Obrys elipsy je aproximovan velkym mnozstvim
malych linearnich Usekl (pocet je definovatelny
v Q7). Cim vice je definovano vypoctovych
krokd, 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

3 FN 0: Q3 = +50

4 FN 0: Q4 = +30

5 FN 0: Q5 =+0

6 FN 0: Q6 = +360

7 FN 0: Q7 = +40

8 FN 0: Q8 = +0

9 FN 0: 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 CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 RO FMAX

17 CALL LBL 10

288
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50

50

30

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

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje

Vyvolani obrabéni
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Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: Obrabéni
Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Zapocteni natoceni v roviné

Vypocet uhlového kroku

Kopirovani uhlu startu

Nastaveni ¢itaCe fezl

Vypocet soufadnice X vychoziho bodu
Vypocet soufadnice Y vychoziho bodu
Najeti do vychoziho bodu v roviné

Predpolohovani na bezpecnou vzdalenost v ose vietena

Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace Gitace fezl

Vypocet aktualni soufadnice X

Vypocet aktualni souradnice 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 bezpecnou vzdalenost
Konec podprogramu

i Priklady programovani
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8.13 Priklady 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 Usek( (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

3FN 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
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL CALL 1 Z $S4000

16 L Z+250 RO FMAX

17 CALL LBL 10

18 FN 0: Q10 = +0

19 CALL LBL 10
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Stfed v ose X

Stfed vose Y

Stfed v ose Z

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radius valce

Délka valce

Natoceni v roviné X/Y

Pridavek na radius valce

Posuv pfisuvu do hloubky

Posuv pfi frézovani

Pocet fezl

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Vyvolani obrabéni
Zruseni pridavku

Vyvolani obrabéni
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20 L Z+100 R0 FMAX M2

21 LBL 10
22 Q16 = Q6 - Q10 - Q108

23 FN 0: Q20 = +1

24 FN 0: Q24 = +Q4

25 Q25 = (Q5 - Q4) / Q13

26 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
27 CYCL DEF 7.1 X+Q1

28 CYCL DEF 7.2 Y+Q2

29 CYCL DEF 7.3 Z+Q3

30 CYCL DEF 10.0 NATOCENI
31 CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

32 L X+0 Y+0 R0 FMAX

33 L Z+5 RO F1000 M3

34 LBL 1

35 CC Z+0 X+0

36 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

37 L Y+Q7 R0 FQ12

38 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

39 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

40 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
41 LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11

42 L Y+0 R0 FQ12

43 FN 1: Q20 = +Q20 + +1

44 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

45 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
46 LBL 99

47 CYCL DEF 10.0 NATOCENI

48 CYCL DEF 10.1 ROT+0

49 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

50 CYCL DEF 7.1 X+0

51 CYCL DEF 7.2 Y+0

52 CYCL DEF 7.3 Z+0

53 LBL 0

54 END PGM VALEC

HEIDENHAIN TNC 320

Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: Obrabéni

Zapocteni pfidavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni Gitace fezl

Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Vypocet thlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)

Zapocteni natoceni v roviné

Predpolohovani v roviné do stfedu valce
Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roviné Z/X

Najeti do polohy startu na valci se Sikmym zapichovanim do
materialu

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace ¢itace fezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je jiz hotovo — pokud ano skok na konec
Pfejet po aproximovaném “oblouku” pro dalSi podélny fez
Podélny fez ve sméru Y—

Aktualizace ¢itace fezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je hotovo — pokud ne tak skok zpét na LBL 1

ZruSeni natoceni

Zruseni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

v

8.13 Priklady programovani

” @



wr

8.13 Priklady programovani

Priklad: Vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

Prabéh programu

Program funguje pouze se stopkovou frézou

Obrys koule se aproximuje velkym mnozstvim
malych pfimkovych Useku (rovina Z/X, pocet se
definuje v Q14). Cim mensi Ghlovy 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

3FNO0: Q4=+90

4FN 0: Q5=+0

SFN 0: Q14 =+5

6 FN 0: Q6 = +45

7FN0: Q8 =+0

8 FN 0: Q9 = +360

9FN 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 CALL 1 Z S4000

16 L Z+250 R0 FMAX
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Stfed v ose X

Stfed vose Y

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Uhlovy krok v prostoru

Radius koule

Uhel startu natoéeni v roving X/Y
Koncovy uhel nato¢eni v roviné X/Y
Uhlovy krok v roving X/Y pro hrubovani

Pfridavek na radius koule pro hrubovani

Bezpecna vzdalenost pro prfedpolohovani v ose vietena

Posuv pfi frézovani

Definice neobrobeného polotovaru

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 natoceni Uhlu startu 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

i Priklady programovani
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N

94

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
Zru$eni natoceni

Zru$eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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9.1 Zad

9.1 Zadani pfidavnych funkci M a
STOP

Zaklady

Pomoci pfidavnych funkci TNC — téz oznacovanych jako M-funkce —
fidite

provadéni programu, napf. pferuSeni chodu programu

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

drdhové chovani nastroje

popsany v této pfirucce. Informujte se ve vasi pfirucce ke

@ Vyrobce stroje muize uvolnit pfidavné funkce, které nejsou
stroji.

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

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

V rezimech Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko zadavate pfidavné funkce
softtlacitkem M.

zacatku polohovaciho bloku, jiné na konci, a to nezavisle

@ Uvédomte si, Ze nékteré pfidavné funkce jsou ucinné na
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.

Zadani pridavné funkce v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP pferusi chod programu, pfipadné test
programu, napfiklad za u€elem kontroly nastroje. V bloku STOP
muzete naprogramovat pfidavnou funkci M:

Naprogramovani pferuseni chodu programu:
stisknéte klavesu STOP

Zadejte pridavnou funkci M
Priklad NC-blokt

87 STOP M6

296
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9.2 Pridavné funkce pro kontrolu

provadéni programu, vieteno a

chladici kapalinu

Piehled
M Uéinek Pulsobi v bloku na zac¢atku konci
MO STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny

M1

Volitelny STOP provadéni programu
STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny

M2

STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena

VYP chladici kapaliny

Skok zpét do bloku 1

Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru clearMode)

M3

START vietena ve smyslu
hodinovych ruci¢ek

M4

START vietena proti smyslu
hodinovych rucdi¢ek

M5

STOP otaceni vietena

M6

Vyména nastroje
STOP otaceni vietena
STOP provadéni programu

M8

ZAP chladici kapaliny

M9

VYP chladici kapaliny

M13

START vietena ve smyslu
hodinovych ruci¢ek
ZAP chladici kapaliny

M14

START vretena proti smyslu
hodinovych ruci¢ek
ZAP chladici kapaliny

M30

jako M2

HEIDENHAIN TNC 320
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9.3 Pridavné funkce pro zad

9.3 Pridavné funkce pro zadavani
souradnic

Programovani souradnic 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”, strana 358.

Chovani s M91 - nulovy bod stroje

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

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.

@ Programujete-li v bloku M91 priristkové souradnice, tak

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu stroje. V
zobrazeni stavu pfepnéte indikaci soufadnic na REF, viz ,Zobrazeni
stavu”, strana 63.

298

X (2)Y)

Programovani: Pfidavné funkce @



Chovani s M92 — vztazny bod stroje

definovat jesté jednu dalSi pevnou polohu na stroji

@ Kromé nulového bodu stroje muize vyrobce stroje
(vztazny bod stroje).

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

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

TNC provadi i s M91 nebo M92 spravné korekci radiusu.
@ Délka nastroje se v3ak nebere v Uvahu.

Uginek
M91 a M92 pusobi 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 rezimu Rucni provoz jiz nezobrazuje softtlacitko NASTAVIT
VZTAZNY BOD.

Obrazek znazorfiuje 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 ,Znazornéni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru (volitelny software
Advanced grafic features)”, strana 401.

HEIDENHAIN TNC 320
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©O Najeti do poloh v nenaklopeném souradném

_g systému pri naklopené roviné obrabéni: M130
,E Standardni chovani pfi naklopené roviné obrabéni

- TNC vztahuje soufadnice v polohovacich blocich k naklopenému

8 soufadnému systému.

~E Chovani s M130

\C TNC vztahuje soufadnice v pfimkovych blocich pfi aktivni naklopené
> roviné obrabéni k nenaklopenému soufadnému systému.

\©

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj na programované soufadnice
nenaklopeného systému.

Pozor nebezpeci kolize!
Dalsi nasledujici polohovaci bloky, resp. obrabéci cykly,

se provadéji opét v naklopeném soufadném systému, coz
mUze u obrabécich cykll s absolutnim pfedpolohovanim
vést k problémuim.

Funkce M130 je povolena pouze pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

Uginek
M130 je blokové u&inna v pfimkovych blocich bez korektury radiusu
nastroje.

9.3 Pridavné funkce pro zad
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9.4 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.

funkci M120 LA (viz ,Dopredny vypocet obrysu s korekci
radiusu (LOOK AHEAD): M120 (volitelny software
Miscellaneous functions 2 — Ostatni funkce)” na

strani 306)!

@ Namisto M97 byste méli pouzivat podstatné vykonné&;si

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

Roh obrysu se s M97 obrobi pouze neuplné. Pfipadné
@ musite roh obrysu doobrobit mensim nastrojem.
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9.4 PFidavr.unkce pro drahové chovani

Priklad NC-bloku

w

02

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
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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:

Ucinek

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:

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

HEIDENHAIN TNC 320
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9.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Koeficient posuvu pro zanorovaci pohyby: M103

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu naposledy
programovanym posuvem.

Chovani s M103

TNC zredukuje drahovy posuv, pokud nastroj pojizdi v zaporném
sméru osy nastroje. Posuv pfi zanofovani FZMAX se vypocitava z
naposledy programovaného posuvu FPROG a z koeficientu F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103

Zadate-li v polohovacim bloku M103, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaze se na koeficient F.

Uginek

M103 je ucinna na zacatku bloku.

Zru$eni M103: znovu naprogramujte M103 bez koeficientu

Redukce posuvu pak plsobi pfi pojezdu v zaporném

@ M103 pusobi i pfi aktivni naklopené roviné obrabéni.
sméru naklopené osy nastroje.

Priklad NC-bloku
Posuv pfi zanofovani €ini 20 % posuvu v roving.

Skute€ny drahovy posuv (mm/min):

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 L Y+50 500
19 L 1Z-2.5 100
20 L IY+5 1Z-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500
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Posuv v milimetrech na otacku vietena: M136

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem posuvem F v mm/min, ktery byl definovan v
programu.

Chovani s M136

V palcovych programech neni povolena M136 v kombinaci
s nové zavedenym alternativnim posuvem FU.
P¥i aktivni M136 nesmi byt vieteno regulovano.

PFi funkci M136 TNC nepojizdi nastrojem v mm/min, nybrz posuvem F

definovanym v programu v milimetrech na otacku vietena. Zménite-li
otacky pomoci override vietena, TNC posuv automaticky pfizpusobi.

Uginek
M136 je ucinna na zacatku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim M137.

Rychlost posuvu u kruhovych oblouk:
M109/M110/M111

Standardni chovani

TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu k draze stfedu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukd s M109

TNC udrzuje u vnitfniho a vnéjSiho obrabéni kruhovych obloukt
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukd s M110

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

Kdyz definujete M109 pfip. M110 pfed vyvolanim

@ obrabéciho cyklu s Cislem vétSim nez 200, plsobi
prizplsobeni posuvu i u obloukd 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
funkci M111.

HEIDENHAIN TNC 320

s

9.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

" @



s

9.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Dopiedny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD): M120 (volitelny software
Miscellaneous functions 2 — Ostatni funkce)

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 stupriti: M97”
na strani 301) zabrani vypisu chybového hlaseni, zplsobi v§ak
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a kromé toho posune roh.

Pfi podfiznuti maze TNC pripadné poskodit obrys.

Chovani s M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na podFiznuti a pfefiznuti a
vypocte doprfedu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na kterych
by nastroj poskodil obrys, zlistanou neobrobena (na obrazku
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 néastroje.

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 vypoditat, tim bude
zpracovani bloki pomalejsi.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje TNC v
dialogu a dotaze se na pocet dopfedu vypocitavanych blok{ LA.
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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 R0

naprogramujete M120 LAO

naprogramujete M120 bez LA

vyvolate pomoci PGM CALL jiny program

cyklem 19 nebo funkci PLANE naklonite obrabéci rovinu

M120 je u€inna na zadatku bloku.

Omezeni

Opétné najeti na obrys po externim/internim Stop smite provést
pouze funkci PREDVYPOCET A START Z BLOKU N. Pfed
spusténim Pfedvypoctu a startu z bloku N musite zrudit M120, jinak
vyda TNC chybové hlaseni.

Pouzivate-li drahové funkce RND a CHF, smi bloky pfed a za RND,
popf. CHF obsahovat pouze 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

Pfed pouzitim dale uvedenych funkci musite zrusit M120 a korekci
radiusu:

cyklus 32 Tolerance
cyklus 19 Obrabéci rovina
funkce PLANE

M114

M128

s

9.4 Pridavné funkce pro drahové chovani
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9.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Prolozené polohovani ruénim koleckem béhem
provadéni programu: M118 (volitelny software
Miscellaneous functions — Ostatni funkce)

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je ur€eno v programu obrabéni.

Chovani s M118

Pfi M118 mUizete béhem provadéni programu provadét manualni
korekce ruénim koleCkem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osove specifickou hodnotu (pfimkové osy nebo rotaéni osy) v mm.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC pokracuje v
dialogu a dotaze se na osoveé specifické hodnoty. K zadani soufadnic
pouzijte oranzoveé osové klavesy nebo klavesnici ASCII.

Uginek
Polohovani ruénim kole¢kem zrusite, kdyz znovu naprogramujete
M118 bez zadani soufadnic.

M118 je ucinna na zacatku bloku.

Priklad NC-bloku

Béhem provadéni programu ma byt umoznéno pojizdéni ru€nim
kole¢kem v roviné obrabéni X/Y o 1 mm a v rota¢ni ose B 0 +5 ° od
programované hodnoty:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1 BS

aktivujete naklopeni roviny obrabéni pro ruéni provoz.
Neni-li naklopeni roviny obrabéni pro ruéni provoz aktivni,
tak pusobi plvodni soufadny systém.

@ M118 plsobi v naklopeném soufadném systému, pokud

M118 je ucinna rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s
ruénim zadavanim!

Je-li M118 aktivni, pak neni pfi prerusSeni programu k
dispozici funkce RUCNI POJIZDENI!
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Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje: M140

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je uréeno v programu obrabéni.

Chovani s M140

Pomoci M140 MB (move back - pohyb zpét) mlzete 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 mé nastroj od obrysu odjet, nebo stisknéte

softklavesu MB 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 u€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
programovana.

M140 je ucinna na zacatku bloku.
Priklad NC-blok
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

obrabéni. U stroja s naklapécimi hlavami pojizdi TNC

@ M140 plsobi i kdyz je aktivni funkce naklopeni roviny
nastrojem v naklonéném systému.

Pomoci M140 MB MAX muZete volné pojizdét pouze v
kladném sméru.

Pred M140 zasadné definujte vyvolani nastroje s osou
nastroje, jinak neni smér pojezdu definovan.

HEIDENHAIN TNC 320
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9.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

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 vilastni méfici cyklus
ve spojeni s méficim cyklem 3, aby dotykova sonda po vychyleni opét
volné odjela polohovacim blokem.

Pozor nebezpeci kolize!
PFi pouzivani funkce M141 dbejte na to, abyste dotykovou
sondou odjizdéli spravnym smérem.
M141 plsobi pouze pfi pojizdéni v pfimkovych blocich.
Uginek
M141 je G€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je ucinna na zacatku bloku.
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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

definuje ve strojnim parametru drahu, o kterou ma TNC pfi

@ Funkci M148 musi povolit vyrobce stroje. Vyrobce stroje
LIFTOFF popojet.

TNC odjede nastrojem az o 30 mm ve sméru osy nastroje od obrysu,
pokud jste v tabulce nastroju ve sloupci LIFTOFF nastavili pro aktivni
nastroj parametr Y (viz ,Tabulka nastroji: standardni nastrojova data”
na strani 136).

LIFTOFF (ZDVIH = Odjezd od obrysu) plsobi béhem nasledujicich
situaci:
PFi NC-Stop, ktery jste aktivovali;

Pfi NC-Stop, ktery aktivoval program; napf. kdyz se vyskytla zavada
v pohonném systému

Pfi pferuseni dodavky proudu.

Pozor nebezpedci kolize!
Méjte na paméti, ze pfi opétném najizdéni na obrys,

zvlasté u kfivych ploch mize dojit k naruseni obrysu. Pred
opétnym najizdénim nastrojem odjedte od obrobku!

Hodnotu, o kterou se ma nastroj zdvihnout definujte ve
strojnim parametru CfgLiftOff. Navic mizete ve strojnim
parametru CfgLiftOff funkci nastavit jako neplatnou.

Uginek
M148 pusobi tak dlouho, dokud neni tato funkce vypnuta pomoci
M149.

M148 je ucinna na zacatku bloku, M149 na konci bloku.

HEIDENHAIN TNC 320
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které funkce jsou k dispozici.

T4

Zvolte Specialni funkce
FCT

Funkce Softtlacitko

10.1 Prehled specialnich funkci

Klavesou SPEC FCT a pfislusnymi softtlacitky mate pfistup k dalSim
specialnim funkcim TNC. V nasledujicich tabulkach ziskate pfehled,

Hlavni nabidka Specialnich funkci SPEC FCT

Popis

RUéNi prouoz

14.h

Programovani

10.1 Prehled specialnich funkci

Definice programovych Strana 315
pfedvoleb FRoSRENy

Funkce pro obrabéni obrysu a ommazen: Strana 315
bOdLo] BODU

Definovani funkce PLANE scuopen: Strana 327
Definovani riznych funkci Funkce Strana 316

popisného dialogu PROGRANU

@ BEGIN PGM 14 MM

20 END PGM 14 MM

Gm | =

=
e |

B

DIAGNOSIS
E
PREDNAST. | OBRABENZ | SKLOPENT s Vlozte
KONTURY ROVINY sekci
PROGRAMU | " gopy | omemBenz | PROGRAMU |

Definovani ¢leniciho bodu Viozte

sekci

Strana 115

314
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Nabidka Programovych predvoleb

PREDNAST .
PROGRAMU

Funkce

Softtlacitko

Zvolte nabidku Programovych predvoleb

Popis

RUENi Prouoz

Programovéani
14.h

Definovani neobrobeného
polotovaru

BLK
FORM

Strana 79

Vybér tabulky nulovych bodu

Tabulka
nul.bodd

Viz Priru¢ka
uzivatele
cykld

Nabidka funkci pro obrabéni obrysu a bodu

OBRABEN £
KONTURY
BODU

Funkce

o
9
gt
o

Zvolte nabidku funkci pro obrabéni obrysu a bodl

Popis

© BEGIN PGM 14 MM

5 L X-50 50 Re FMAX

5 L 2z+2 R@ FMAX

7 L 2z-6 R@ F2000

8 APPR LCT X+12 Y+5 RS RL F250
L v+Ee

1@ RND R7.5

1L X+368_ v+80

12 RND R7.5

13 L X+80

14 RND R7.5

15 L X+84 Y+60

16 L v45

1t
20 END PGM 14 MM

le

DIAGNOSIS

Tabulka
nul.bodd

L

\

Pfifazeni popisu obrysu

DECLARE
CONTOUR

(7
=
-
Ed

Viz PFirucka
uzivatele cyklu

Rucni prouoz

Programovani
14.h

Definovani jednoduchého

Viz Priruc¢ka

@ BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+@ 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+102 Z+0

3 TOOL CALL 9 Z 53500

5 L X-580 Y-50 R@ FMAX

5 L 2Z+2 R® FMAX

? L 2-6 Re F2000

8 APPR LCT X+12 Y+5 RS RL F250

16 L v45
17 DEP LCT X+150 Y-50 RS
18 L z+2 RO FMAX

19 L Z+100 R FMAX M32

20 END PGM 14 MM

e

Com

lo

>
=

DIAGNOSIS

CONTOUR
obrysového vzorce o7 uzivatele cyklu
Vybér definice obrysu — Viz PFirucka

IR uzivatele cyklu
Definovani slozitého obrysového Viz PFirucka
vzorce CEEY uzivatele cyklu
Definovani pravidelného e Viz Pfirucka
obrabéciho vzoru Der uzivatele cykl
Vybér souboru bodt s = Viz Prirucka

PATTERN

obrabécimi pozicemi

uzivatele cyklu

DECLARE
CONTOUR

CONTOUR

DEF CONTOUR obrysu DEF

SEL ‘ vzorec PATTERN

SEL
PATTERN

HLEL

!

oo
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10.1 Prehled specialnich funkci

Definovani nabidek rtiiznych funkci popisného

dialogu

Zvolte nabidku pro definovani riznych funkci

popisného dialogu

Funkce

Softtlacitko

Popis

Ruéni prouoz

Programovani

14.h

Urceni chovani pfi polohovani
paralelnich os U, V, W

FUNCTION
PARAX

Strana 317

Definovani funkci textovych
fetézcl

STRING
FUNKCE

Strana 273

Vkladani komentare

Strana 113

316

BEGIN PGM 14
BLK FORM @.1

L
N
bd
5
S
o
oS
35H
SR
H a5
B
=
A
N
)
N
H
m.:
l\

-

17 DEP LCT X+1S
18 L z+2 RO FMA:
19 L Z+100 RO FI
20 END PGM 14 MM

MM
Z X+0 Y+0

0 v-50 RS
X

MAX M30

-

=
o

Il

DIAGNOSIS
El
FUNCTION STRING mﬁ"m

PARAX ATER | e
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10.2 Prace s paralelnimi osami
Uvaw

Pirehled

Chcete-li vyuzivat funkce pro paralelni osy, tak vas stroj k
@ tomu musi byt konfigurovany od vyrobce.

Vedle hlavnich os X, Y a Z existuji rovhobé&zné probihajici pfidavné
osy U, V a W (paralelni osy). Hlavni a paralelni osy jsou vic&i sobé
pevné pfifazené:

iU VvVaw

Hlavni osa Paralelni osa Rotaéni osa
X u A
Y \Y B
z W C

TNC dava pro obrabéni s paralelnimi osami U, V a W k dispozici
nasledujici funkce:

Funkce Vyznam Softtlacitko Strana
PARAXCOMP Definovani Strana 320
pozadovaného G
chovani TNC pfi

polohovani

paralelnich os

Imil osami

ré

PARAXMODE Urceni os se kterymi Strana 321
ma TNC provést PARAXHODE
obrabéni

Po nabéhu TNC je vzdy platna standardni konfigurace.

TNC automaticky zrusi funkce paralelnich os pfi téchto
funkcich:

Volba programu

Konec programu

M2 popf. M30

Preruseni programu (PARAXCOMP zUstava aktivni)

PARAXCOMP OFF (Paraxcomp VYP) popf.
PARAXMODE OFF (Paraxmode VYP)

Pfed zménou kinematiky stroje musite funkce paralelnich
0S vypnout.

HEIDENHAIN TNC 320
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iu,Vaw

Imi osamili

r

10.2 Prace s paraleln

FUNKCE PARAXCOMP DISPLAY

Funkci PARAXCOMP DISPLAY zapnete funkci zobrazovani pohybl
paralelnich os. TNC zapocita pojezdy paralelni osy do indikace pozice
prislusné hlavni osy (zobrazeni souctu). Indikace pozice hlavni osy tak
vzdy ukazuje relativni vzdalenost nastroje od obrobku — nezavisle na
tom, zda pohybujete s hlavni ¢i vedlejSi osou.

Pfi definovani postupuijte takto:

— Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

e Zvolte nabidku funkci k definici raznych funkci
popisného dialogu

FuncTION Zvolte FUNKCTION PARAX

PARAX

FUNCTION Zvolte FUNCTION PARAXCOMP

PARAXCOMP

raoTzon Zvolte FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Definujte paralelni osu, jejiz pohyby ma TNC zapodcitat
do pfislusné hlavni osy

318

Példa: NC-blok
13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W
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FUNKCE PARAXCOMP MOVE

Funkci PARAXCOMP MOVE mUzZzete pouzit pouze ve
spojeni s primkovymi bloky (L).

@

Funkci PARAXCOMP MOVE kompenzuje TNC pohyby paralelni osy
pomoci vyrovnavacich pohybu v pfislusné hlavni ose.

Napfiklad by se pfi pohybu paralelni osy W v zaporném sméru
souc€asné pohnula hlavni osa Z o stejnou hodnotu v kladném sméru.
Relativni vzdalenost nastroje od obrobku zlstava stejna. Pouziti u
portalového stroje: zajet pinoli, aby bylo mozno pfejet pficnym
nosnikem synchronné dolu.

PFi definovani postupujte takto:

—— Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

s Zvolte nabidku funkci k definici riznych funkci
popisného dialogu

FuncTzoN Zvolte FUNKCTION PARAX

PARAX

B — Zvolte FUNCTION PARAXCOMP

PARAXCOMP

TuoTion Zvolte FUNCTION PARAXCOMP MOVE

Definujte paralelni osu

HEIDENHAIN TNC 320
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13 FUNCTION PARAXCOMP MOVE W
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Imi osamili
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10.2 Prace s paraleln

FUNKCE PARAXCOMP OFF (Paraxcomp VYP)

Funkci PARAXCOMP OFF vypnete funkce paralelni osy
PARAXCOMP DISPLAY a PARAXCOMP MOVE. Pfi definovani
postupujte takto:

Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

Zvolte nabidku funkci k definici raznych funkci
popisného dialogu

Zvolte FUNKCTION PARAX

Zvolte FUNCTION PARAXCOMP

Ll Zvolte FUNCTION PARAXCOMP OFF. Prejete-li si

oFF vypnout funkce paralelnich os pouze pro jednu osu,

tak tuto osu uvedte dodatecné

320

Példa: NC-bloky

13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W
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FUNKCE PARAXMODE

Pro aktivaci funkce PARAXMODE musite definovat vzdy 3
osy.

Funkci PARAXMODE muZete pouzivat také v kombinaci s
funkci PARAXCOMP.

@

Funkci PARAXMODE definujete osy, s nimiz ma TNC provadét
obrabéni. Veskeré pojezdy a popisy obrysl programujte nezavisle na
stroji pomoci hlavnich os X, Y a Z.

Ve funkci PARAXMODE definujte 3 osy (napf. FUNCTION
PARAXMODE X Y W), s nimiz ma TNC provadét programované
pojezdy.

PFi definovani postupujte takto:

e Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

AR Zvolte nabidku funkci k definici rtiznych funkci
FRETELL popisného dialogu

FuNCTION Zvolte FUNKCTION PARAX

PARAX

FOnCTIon Zvolte FUNCTION PARAXMODE

PARAXMODE

FunCTION Zvolte FUNCTION PARAXMODE

PARAXMODE

Definujte osy pro obrabéni

Pojizdéjte sou€asné v hlavni a paralelni ose

Je-li aktivni funkce PARAXMODE, provede TNC naprogramované
pojezdy v osach, které jsou definované ve funkci. Ma-li TNC souc€asné
pojizdét jednou paralelni osou a pfislusnou hlavni osou, tak mizete
pfislusnou osu dodate¢né zadat se znakem &. Osa se znakem & se
pak vZdy vztahuje k ose, ktera neni ve funkci PARAXMODE
definovana.

HEIDENHAIN TNC 320
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Példa: NC-blok

13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
14 L Z+100 &Z+150 R0 FMAX

iU vaw

Imil osami
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10.2 Prace s paraleln

FUNCTION PARAXMODE OFF

Funkci PARAXCOMP OFF vypnete funkci paralelnich os. TNC
pouzije hlavni osy definované vyrobcem stroje. PFi definovani
postupujte takto:

Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

Zvolte nabidku funkci k definici raznych funkci
popisného dialogu

Zvolte FUNKCTION PARAX

Zvolte FUNCTION PARAXMODE

Ll Zvolte FUNCTION PARAXMODE OFF

322

Példa: NC-blok

13 FUNCTION PARAXCOMP OFF

Programovani: Specialni funkce @



Programovani:
Viceosové obrabéni




h

V4

r

Ve
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11.1 Funkce pro obrab

11.1 Funkce pro obrabéni ve vice

osach
V této kapitole jsou shrnuty funkce TNC souvisejici s obrabénim ve
vice osach:
Funkce TNC Popis Strana
PLANE Definovani obrabéni v naklopené roviné obrabéni Strana 325
M116 Posuv os natoceni Strana 346
M126 Pojizdéni osami natoCeni nejkrat$i cestou Strana 347
M94 Redukovani indikované hodnoty os nato&eni Strana 348
324
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11.2 Funkce PLANE: Naklopeni
roviny obrabéni (volitelny
software 1)

Uvod

Funkce k naklopeni roviny obrabéni musi byt povolené
@ vyrobcem vaseho stroje!

Funkci PLANE muzete v plném rozsahu pouzit pouze u
strojli, které maji nejméné dvé osy natoceni (stolu nebo/a
hlavy). Vyjimka: funkciPLANE AXIAL (Axialni rovina)
muZete pouzivat i tehdy, kdyZ je na vasem stroji k
dispozici, ¢i je aktivni, jen jedna osa natoceni.

Funkce PLANE (anglicky plane = rovina) je vykonny nastroj, kterym
muZete riznym zpusobem definovat naklopené roviny obrabéni.

VSechny v TNC vyuzitelné funkce PLANE popisuji poZzadovanou
rovinu obrabéni nezavisle na osach natoceni, které na vasem stroji
skute€né existuji. K dispozici jsou tyto moznosti:

Softtla-

Funkce Pozadované parametry &itko Strana

SPATIAL TFi prostorové uhly SPA, Strana 329
SPB, SPC s

PROJECTED Dva pridmétové uhly Strana 331
PROPR a PROMIN ajeden | k=

Uhel rotace ROT

EULER TFi Eulerovy uhly precese Strana 333
(EULPR), nutace (EULNU) | £~
a rotace (EULROT)

VECTOR Vektor normaly k definovani Strana 335
roviny a vektor baze k =

definovani sméru
naklopené osy X

POINTS Soutadnice tfi libovolnych PoITs Strana 337
bodl naklapéné roviny

RELATIV Jednotlivy, inkrementalné Strana 339
pusobici prostorovy uhel N

AXIAL AzZ tfi absolutni nebo AxTAL Strana 340
(AXIALNE)  prirGistkové osové uhly
A, B, C

RESET ZruSeni funkce PLANE Strana 328

HEIDENHAIN TNC 320
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Definice parametrd funkce PLANE je rozdélena na dvé
casti:
Geometricka definice roviny, ktera je pro jednotlivé
funkce PLANE rozdilna

Postup pfi polohovani u funkce PLANE, ktery Ize
povazovat za nezavisly na definici roviny a je pro
vSechny funkce PLANE identicky (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strani 342)

Funkce Prevzit aktualni polohu neni pfi aktivnim naklopeni
obrabéci roviny mozna.

Pouzijete-li funkci PLANE pfi aktivni M120, tak TNC zrusi
korekci radiusu a tim automaticky také funkci M120.

Funkci PLANE ruste zasadné vzdy s PLANE RESET.
Zadani 0 do v8ech parametrli PLANE tuto funkci nezrusi
uplné.
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Definovani funkce PLANE

Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT
SKLoPENT Zvolte funkci PLANE: stisknéte softklavesu

ROVINY

oBRABENT NAKLOPEN| ROVINY OBRABENI: TNC ukaze v listé
softtlaCitek moznosti definovani, které jsou k dispozici
Volba funkce

Volba pozadované funkce softtlacitkem: TNC pokracuje v dialogu a
vyzada si potfebné parametry

Indikace polohy

Jakmile je kterakoli funkce PLANE aktivni, zobrazi TNC v pfidavné
indikace stavu vypocéteny prostorovy Uhel (viz obrazek). TNC zasadné
prepocitava — nezavisle na pouzité funkci PLANE — interné vzdy na
prostorovy uhel.

HEIDENHAIN TNC 320

PGH/) oy
Pivnale Programovani

rovina z prostoroveho uhlu
o BEGIN PGM 14 MM

1 BLK FORM @.1 Z X+@ V+2 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
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ZrusSeni funkce PLANE

SPEC
FCT

SPECIALNI
TNC
FUNKCE

SKLOPENT
ROVINY
OBRABENT

RESET
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Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi

Zvolte specialni funkce TNC: stisknéte softklavesu
SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte funkci PLANE: stisknéte softklavesu
NAKLOPENI ROVINY OBRABENI: TNC ukaze v listé
softtlacitek moznosti definovani, které jsou k dispozici

Zvolte funkci pro zruSeni: tim je funkce PLANE interné
zru$ena, na aktualnich polohach os se tim nic neméni

Ur€eni, zda ma TNC naklapé&cimi osami automaticky
pfejet do zakladniho postaveni (MOVE nebo TURN)
¢i nikoli (STAY), (viz ,Automatické naklopeni:
MOVE/TURN/STAY (zadani je nezbytné nutné)” na
strani 342)

Ukoné&eni zadavani: stisknéte klavesu END

Funkce PLANE RESET zcela zrusi aktivni funkci PLANE
—nebo aktivni cyklus 19 — ( uhel = 0 a funkce neni aktivni).
Vicenasobna definice neni nutna.

Példa: NC-blok
25 PLANE RESET MOVE ABSTS50 F1000
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Definovani roviny obrabéni pomoci
prostorového uhlu: PLANE SPATIAL

Pouziti

Prostorové uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi natoc¢eni
kolem pevného souradného systému stroje. Poradi téchto
natoceni je pevné nastaveno a prob&hne nejprve kolem osy A, pak
kolem B, pak kolem C (prabéh odpovida priibéhu v cyklu 19, bylo-li
zadani v cyklu 19 nastaveno na prostorovy uhel).

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Musite vzdy definovat vSechny tfi prostorové uhly SPA,
SPB a SPC, i kdyz néktery z nich je 0.

VySe uvedeny postup nataceni plati nezavisle na pravé
aktivni ose nastroje.

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz
,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 342.

HEIDENHAIN TNC 320
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Vstupni parametry

SPATIAL
s

Prostorovy iihel A?: Uhel natodeni SPA kolem pevné
strojni osy X (viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah
zadani od -359,9999 ° do +359,9999 °.

Prostorovy iihel B?: Uhel natogeni SPB kolem pevné
strojni osy Y (viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah
zadani od -359,9999 ° do +359,9999 °.

Prostorovy iihel C?: Uhel natoéeni SPC kolem pevné
strojni osy Z (viz obrazek vpravo uprostfed). Rozsah
zadani od -359,9999 ° do +359,9999 °.

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strani 342)

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
SPATIAL Angl. spatial = prostorovy
SPA spatial A: nato€eni kolem osy X
SPB spatial B: natoCeni kolem osy Y
SPC spatial C: natoCeni kolem osy Z
330

Példa: NC-blok

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....

Programovani: Viceosové obrabéni @



Definovani roviny obrabéni pomoci pramétu
uhlu: PLANE PROJECTED

Pouziti

Praméty ahld definuji rovinu obrabéni zadanim dvou uhld, které Ize
Zjistit primétem 1. roviny soufadnic (Z/X pfi ose nastroje Z) a 2. roviny
soufadnic (Y/Z pfi ose nastroje Z) do roviny obrabéni, ktera se ma
definovat.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Uhel priimétu miZete pouzit pouze tehdy, kdyZ se definice
Uhld vztahuje na pravouhly kvadr. Jinak vzniknou na
obrobku deformace.

Popis parametrd pro postup pfi polohovani: Viz
LDefinovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 342.

HEIDENHAIN TNC 320
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Vstupni parametry

PROJECTED
e

NC-blok

Primét hlu 1. roviny soufadnic?: Pramét Uhlu
naklopené roviny obrabéni do 1. roviny
soufadnic pevného soufadného systému stroje
(Z/X pfi ose nastroje Z, viz obrazek vpravo
nahofe). Rozsah zadani od -89,9999 ° do
+89,9999 °. Osa 0 ° je hlavni osa aktivni roviny
obrabéni (X pfi ose nastroje Z, kladny smér viz
obrazek vpravo nahofre)

Primét uhlu 2. roviny soufadnic?: Primét Ghlu do 2.
roviny soufadnic pevného soufadného systému stroje
(Y/Z pfi ose nastroje Z, viz obrazek vpravo nahore).
Rozsah zadani od -89,9999 ° do +89,9999 °. Osa 0 °
je vedlejSi osa aktivni roviny obrabéni (Y pfi ose
nastroje Z)

Uhel ROT naklopené roviny?: Natogeni naklopeného
soufadného systému kolem naklopeneé osy nastroje
(obdobné rotaci pomoci cyklu 10 NATOCENI). Timto
thlem natoeni mizete jednoduchym zplisobem urcit
smér hlavni osy roviny obrabéni (X pfi ose nastroje Z,
Z pfi ose nastroje Y, viz obrazek vpravo uprostred).
Rozsah zadani od -360 ° do +360 °.

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strani 342)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
PROJECTED  Angl. projected = prdimét
PROPR principle plane: hlavni rovina
PROMIN minor plane: vedlejSi rovina
PROROT angl. rotation: rotace

332
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Definovani roviny obrabéni pomoci Eulerovych
uhli: PLANE EULER

Pouziti

Eulerovy uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi nato€eni kolem
daného naklopeného souradného systému. Tyto tfi Eulerovy uhly
byly definovany Svycarskym matematikem Eulerem. Pfenesenim na
soufadny systém stroje dostdvame tyto vyznamy:

Uhel precese Natoceni soufadného systému kolem osy Z
EULPR

Uhel nutace Natoceni soufadného systému kolem osy X
EULNU nato¢ené precesnim uhlem

Uhel rotace Natoceni naklopené roviny obrabéni kolem
EULROT naklopené osy Z

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

VysSe uvedeny postup nataceni plati nezavisle na pravé
aktivni ose nastroje.

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz
LDefinovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 342.
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Vstupni parametry

PROJECTED
e

NC-blok

Uhel nato&eni hlavni roviny soufadnic?: Uhel natoéeni
EULPR kolem osy Z (viz obrazek vpravo nahote).
Méjte na paméti:

Rozsah zadani od -180,0000 ° do 180,0000 °

Osa 0 ° je osa X

Uhel naklopeni osy nastroje?: Uhel naklopeni EULNUT
soufadného systému kolem osy X, natocené
precesnim uhlem (viz obrazek vpravo uprostred).
Méjte na paméti:
Rozsah zadani od 0 ° do 180,0000 °
Osal0°jeosaZ
Uhel ROT naklopené roviny?: Nato¢eni EULROT
naklopeného soufadného systému kolem naklopené
osy Z (odpovida rotaci cyklem 10 NATOCENI). Uhlem
rotace muzete jednoduchym zpisobem urcit smér
osy X v naklopené roviné obrabéni (viz obrazek
vpravo dole). Méjte na paméti:
Rozsah zadani od 0 ° do 360,0000 °
Osa0°jeosaX

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strani 342)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
EULER Svycarsky matematik, ktery definoval tzv.
Eulerovy uhly
EULPR Precesni uhel: uhel, ktery popisuje nato€eni
soufadného systému kolem osy Z
EULNU Nutaéni uhel: uhel, ktery popisuje natoceni
soufadného systému kolem osy X natocené
precesnim Uhlem
EULROT Rotacni uhel: Uhel, ktery popisuje natoceni
naklopené roviny obrabéni kolem naklopené
osy”Z
334
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Definovani roviny obrabéni pomoci dvou
vektori: PLANE VECTOR

Pouziti

Definovani roviny obrabéni pomoci dvou vektorti mizete pouzit
tehdy, jestlize vas systém CAD umi vypocitat vektor baze a vektor
normaly naklopené roviny obrabéni. Normované zadavani neni nutné.
TNC vypocitava normovani interné, takze mizete zadavat hodnoty
mezi —9,9999999 a +9,999999.

Vektor baze potiebny k definovani roviny obrabéni je definovan
slozkami BX, BY a BZ (viz obrazek vpravo nahore). Vektor normaly je
definovan slozkami NX, NY a NZ.

Vektor baze definuje smér osy X v naklopené roviné obrabéni, vektor
normaly uréuje smér osy nastroje a je vaci ni kolmy.

TNC vypocitava interné z vasich udaja vzdy normované
vektory.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz
LDefinovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 342.
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Vstupni parametry

VECTOR

=

—

NC-blok

Slozka X vektoru baze?: Slozka X BX vektoru baze
B (viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

Slozka Y vektoru baze?: Slozka Y BY vektoru baze
B (viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

Slozka Z vektoru baze?: Slozka Z BZ vektoru baze
B (viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

Slozka X vektoru normaly?: Slozka X NX vektoru
normaly N (viz obrazek vpravo uprostfed). Rozsah
zadavani: -9,9999999 az +9,9999999

Slozka Y vektoru normaly?: Slozka Y NY vektoru
normaly N (viz obrazek vpravo uprostfed). Rozsah
zadavani: -9,9999999 az +9,9999999

Slozka Z vektoru normaly?: SloZzka Z NZ vektoru
normaly N (viz obrazek vpravo dole). Rozsah
zadavani: -9,9999999 az +9,9999999

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani

postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strani 342)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 ...

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

VECTOR anglicky vector = vektor

BX, BY, BZ Béaze = vektor baze: X, Y a Z = slozky

NX, NY, NZ Normala = vektor normaly: X, Y a Z = slozky
336
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Definovani roviny obrabéni pomoci tii bodu: -
PLANE POINTS O
e

Pouziti ©
Rovinu obrabéni Ize jednoznaéné definovat zadanim tfi libovolnych ;
bodi P1 az P3 této roviny. Tato moznost je realizovana ve funkci P3 =
PLANE POINTS. ; 8
Pred programovanim dbejte na tyto body ‘é’i

@ Spojnice mezi bodem 1 a bodem 2 uruje smér naklopené ?,
hlavni osy (X pfi ose nastroje Z). -

Smeér naklopené osy nastroje urcite polohou 3. bodu 3
vztazenou ke spojnici mezi bodem 1 a bodem 2. S >

pouzitim pravidla pravé ruky (palec = osa X, ukazovak = S

osa Y, prostrednik = osa Z, viz obrazek vpravo nahore) ‘E

plati: palec (osa X) ukazuje od bodu 1 k bodu 2, ukazovak )

(osa Y) ukazuje rovnobézné s naklopenou osou Y ve o

sméru k bodu 3. Prostfednik pak ukazuje ve sméru ‘(O
naklopené osy nastroje. E

Tyto tfi body definuji sklon roviny. Polohu aktivniho (o)

nulového bodu TNC neméni. >

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz c
L,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”, ';

strana 342. o
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11.2 Funkce PLANE: Naklopen

Vstupni parametry

POINTS

NC-blok

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20

Soufadnice X 1. bodu roviny?: X-soufadnice P1X
1. bodu roviny (viz obrazek vpravo nahofe)

Souradnice Y 1. bodu roviny?: Y-soufadnice P1Y
1. bodu roviny (viz obrazek vpravo nahore)

Souradnice Z 1. bodu roviny?: Z-soufadnice P1Z
1. bodu roviny (viz obrazek vpravo nahofre)

Soufadnice X 2. bodu roviny?: X-soufadnice P2X
2. bodu roviny (viz obrazek vpravo uprostied)

Souradnice Y 2. bodu roviny?: Y-soufadnice P2Y
2. bodu roviny (viz obrazek vpravo uprostfed)

Souiadnice Z 2. bodu roviny?: Z-soufadnice P2Z
2. bodu roviny (viz obrazek vpravo uprostfed)

Soufadnice X 3. bodu roviny?: X-soufadnice P3X
3. bodu roviny (viz obrazek vpravo dole)

Souradnice Y 3. bodu roviny?: Y-soufadnice P3Y
3. bodu roviny (viz obrazek vpravo dole)

Soufadnice Z 3. bodu roviny?: Z-soufadnice P3Z
3. bodu roviny (viz obrazek vpravo dole)

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani

postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strani 342)

P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

POINTS anglicky points = body
338

Programovani: Viceosové obrabéni @



Definovani roviny obrabéni jedinym -
inkrementalnim prostorovym uhlem: PLANE O
RELATIVE E
Pouziti E
Inkrementalni prostorovy uhel pouzijete tehdy, ma-li se jiz aktivni o)
naklopena rovina obrabéni naklopit dal§im nato¢enim. Priklad: 7))
provedeni zkoseni 45 ° na naklopené roving. >
Pred programovanim dbejte na tyto body T:J
@ Definovany uhel pudsobi vzdy vici aktivni roviné obrabéni =
bez ohledu na to, jakou funkci jste ji aktivovali. 3
Muzete programovat libovolny pocet funkci PLANE 3
RELATIVE po sobé. —
Chcete-li se opét vratit na tu rovinu obrabéni, ktera byla ,g
aktivni pfed funkci PLANE RELATIVE, pak definujte Re)
PLANE RELATIVE stejnym Uhlem, avSak s opac¢nym ‘(O
znaménkem. SPA - SPB - SPC -:5
Pouzijete-li PLANE RELATIVE na nenaklopenou rovinu (o)

obrabéni, pak natoc€ite tuto nenaklopenou rovinu obrabéni
jednodusSe o prostorovy uhel definovany ve funkci PLANE. é‘
Popis parametrl pro postup pfi polohovani: Viz ;
LDefinovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”, o
strana 342. o
N\ —
i c
Vstupni parametry Q
Inkrementalni ihel?: Prostorovy uhel, o néjz se ma Q
SN aktivni rovina obrabéni dale naklopit (viz obrazek O
vpravo nahore). Osu, kolem niz se ma naklapét, X
zvolite softtlacitkem. Rozsah zadavani: -359,9999 ° (10)
az +359,9999 ° 2
Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani |.|J
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strani 342) =
Pouzité zkratky <
Zkratka Vyznam EI
RELATIV anglickyrelative = vztazeno k ()}
Q
SPA - SPB - SPC -é
=
L
Példa: NC-blok N
5 PLANE RELATIV SPB-45 ..... “:
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Rovina obrabéni pomoci osovych uhla: PLANE

AXIAL (funkce FCL 3)

Pouziti

Funkce PLANE AXIAL definuje jak polohu roviny obrabéni, tak i

cilové souradnice os natoceni. Tato funkce se mlize pouzivat zvlasté
jednoduse u stroju s pravouhlou kinematikou a takovym usporadanim,

kde je aktivni pouze jedna osa natoceni.

&)

=)

340

Funkci PLANE AXIAL (Axialni rovina) mGzete pouzivat i
tehdy, kdyZz je na vasem stroji aktivni jen jedna osa
nataceni.

Funkci PLANE RELATIV muzete po PLANE AXIAL
pouzivat tehdy, kdyz vas stroj umozniuje definici
prostorovych Uhla. Informujte se v pfirucce ke stroji.

Pred programovanim dbejte na tyto body

Zadavejte pouze uhly mezi osami, které jsou na vaSem
stroji skute€né k dispozici, jinak TNC vyda chybové
hlaseni.

Souradnice os nato¢eni definované pomoci PLANE
AXIAL jsou modalné ucinné. Vicenasobné definice se
tedy pfidavaji na sebe, pfiristkové zadavani je povolené.

Pro vynulovani funkce PLANE AXIAL pouzijte funkci
PLANE RESET. Vynulovani zadanim "0" funkci PLANE
AXIAL nevypne.

Funkce SEQ, TABLE ROT a COORD ROT nemaji ve
spojeni s PLANE AXIAL zadnou funkci.

Popis parametrl pro postup pfi polohovani: Viz
.Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 342.
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Vstupni parametry

AXIAL

Uhel osy A?: Uhel, na ktery se ma osa A naklopit.

Pokud je zadany priristkové, tak thel o ktery se ma
osa A z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99999,9999 ° az +99999,9999 °
Uhel osy B?: Uhel, na ktery se ma osa B naklopit.
Pokud je zadany pfirlstkové, tak uhel o ktery se ma
osa B z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99999,9999 ° az +99999,9999 °
Uhel osy C?2: Uhel, na ktery se ma osa C naklopit.
Pokud je zadany pfirlstkové, tak uhel o ktery se ma
osa C z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99999,9999 ° az +99999,9999 °
Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strani 342)
Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
AXIALNI Anglicky axial = osovy

HEIDENHAIN TNC 320
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Definovani postupu pfi polohovani funkci
PLANE

Prehled
Nezavisle na tom, kterou funkci PLANE pouzijete k definovani
naklopené roviny obrabéni, mate vzdy k dispozici tyto funkce pro
postup pfi polohovani:

Automatické naklopeni

Vybér alternativnich moznosti naklapéni

Vybér zpusobu transformace

Automatické naklopeni: MOVE/TURN/STAY (zadani je nezbytné
nutné)

Po zadani vSech parametrd k definovani roviny musite urdit, jak se
maji rotani osy naklopit na vypoctené hodnoty os:

Funkce PLANE ma naklopit rotaéni osy automaticky
na vypoctené hodnoty os, pfi¢emz se relativni poloha
mezi obrobkem a nastrojem nezméni. TNC provede
vyrovnavaci pohyb v linearnich osach.

MOVE

Funkce PLANE ma rota¢ni osy automaticky naklopit

9,

S
I

TURN

na vypoctené hodnoty, pfiemz se polohuji pouze osy
nato€eni. TNC neprovede zadny vyrovnavaci pohyb
v linearnich osach.

Naklopite rotaéni osy v dal§im samostatném
polohovacim bloku.

Pokud jste zvolili moznost MOVE (funkce PLANE ma automaticky

TURN gz

s

naklopit s vyrovnavajicim pohybem), musi se definovat jesté dva STAY
nasledné deklarované parametry Vzdalenost sti‘edu otaceni od $pi¢ky
nastroje a Posuv? F=. Jestlize jste zvolili moznost TURN (funkce E
PLANE ma naklopit automaticky bez vyrovnavaciho pohybu), je nutno

definovat jesté nasledné deklarovany parametr Posuv ? F=.

Alternativné k posuvu F, definovanému pfimo zadanim c&iselné

hodnoty, mizZete naklapéni nechat provést také s FMAX

(rychloposuvem) nebo FAUTO (posuv z bloku TOOL CALL).

0| gwh g
y 7

Pouzijete-li funkci PLANE AXIAL ve spojeni se STAY, tak
@ musite naklopit osy natoceni v samostatném polohovacim
bloku po funkci PLANE.
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Vzdalenost stfedu nataceni od hrotu nastroje (inkrementalné): TNC
nataci nastroj (stll) okolo $picky nastroje. Pomoci parametru ABST
presunete stfed nataceni, vztaZzeny k aktualni poloze $picky
nastroje.

Méjte na paméti!
Je-li nastroj pfed naklopenim v udané vzdalenosti od

obrobku, pak je nastroj i po naklopeni — relativné vidéno
— ve stejné poloze (viz obrazek vpravo uprostied), 1 =
ABST)

Neni-li nastroj pfed naklopenim v udané vzdalenosti od
obrobku, pak je nastroj po naklopeni — relativné vidéno
— viéi pavodni poloze pfesazen (viz obrazek vpravo
dole, 1= ABST)

Posuv? F=: drahova rychlost, jizZ se ma nastroj naklopit

Naklapéni rota¢nich os v samostatném bloku

Chcete-li naklapét rotaéni osy v samostatném polohovacim bloku
(zvolena opce STAY), postupujte takto:

Nastroj napolohujte tak, aby pfi naklopeni nemohlo dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).

Zvolte libovolnou funkci PLANE, definujte automatické natoceni
pomoci STAY. Pfi zpracovani vypoc¢te TNC hodnoty poloh rotacnich
os na vasem stroji a uloZi je do systémovych parametrd Q120 (osa
A), Q121 (osa B) a Q122 (osa C)

Polohovaci blok definujte s hodnotami ahlu, které TNC vypocetlo

Priklady NC-bloku: Nastavit stroj s oto¢nym stolem C a naklapécim
stolem A na prostorovy Uhel B+45 °.

12 L Z+250 R0 FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

HEIDENHAIN TNC 320
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Napolohovani do bezpeéné vysky
Definice a aktivovani funkce PLANE

Napolohovani rotacni osy s hodnotami uhlu, které
TNC vypocetl

Definice obrabéni v naklopené roviné

11.2 Funkce PLANE

” @



ftware 1)

y SO

(volitelny

éni

ab

i roviny obr

Naklopen

11.2 Funkce PLANE

Vybér alternativnich moznosti naklapéni: SEQ +/- (volitelné

zadani)

Z vami definované polohy roviny obrabéni musi TNC vypocitat k tomu

vhodné postaveni rotaénich os na vaSem stroji. Zpravidla vznikaji vzdy

dvé mozna fedeni.

Pfepinacem SEQ nastavite, které z moznych feSeni ma TNC pouzit:
SEQ+ napolohuje hlavni osu tak, Ze zaujme kladny uhel. Hlavni osa
je 1. rotacni osa, vychazime-li od nastroje, nebo posledni rotaéni

osa, vychazime-li od stolu (zavisi na konfiguraci stroje, viz téz
obrazek vpravo nahofe)

SEQ- napolohuje hlavni osu tak, ze zaujme zaporny uhel.

NelezZi-li vami zvolené feSeni pomoci SEQ v rozsahu pojezdu stroje,
vyda TNC chybové hlaSeni Nedovoleny thel.

Pfi pouzivani funkce PLANE AXIS nema spina¢ SEQ
zadnou funkci.

Nedefinujete-li SEQ, zjisti TNC feSeni takto:
1 TNC nejdfive prekontroluje, zda obé mozna feSeni lezi v rozsahu
pojezdu rotacnich os

2 Je-li tomu tak, zvoli TNC fesSeni, kterého Ize dosahnout nejkratsi
cestou

3 Je-li v rozsahu pojezdu pouze jedno feseni, pak TNC zvoli toto
feSeni

4 Nelezi-li zadné feSeni v rozsahu pojezdu, vyda TNC chybové
hlaSeni Nedovoleny thel.
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Priklad pro stroj s oto¢nym stolem C a naklapécim stolem A.
Programovana funkce: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Koncovy Vychozi SEQ Vysledné
vypinacé poloha postaveni osy
Zadny A+0, C+0 Neprogram.  A+45, C+90
Zadny A+0, C+0 + A+45, C+90
Zadny A+0, C+0 - A-45, C-90
Za’dny A+0, C-105 Neprogram. A-45, C-90
Zadny A+0, C-105 + A+45, C+90
Zadny A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 Neprogram. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 + Chybové
hlaseni
Zadny A+0, C-135 + A+45, C+90

Vybér zpusobu transformace (volitelné zadani)

U stroju s

kulatym stolem C je k dispozici funkce, kterou mizete urcit

druh transformace:

ROT

COORD ROT urcuje, ze funkce PLANE ma pouze
natocit soufadny systém na definovany uhel
naklopeni. Oto¢ny stll se nepohne, kompenzace
natoCeni se provede vypocetné.

TABLE ROT urcuje, ze funkce PLANE ma
napolohovat oto¢ny stil na definovany uhel natoéeni.
Kompenzace se provede natocenim obrobku.

PFi pouziti funkce PLANE AXIAL (Axialni rovina) nemaiji
funkce COORD ROT a TABLE ROT Zadnou funkci.

Pouzijete-li funkci TABLE ROT ve spojeni se zakladnim
natocenim a uhlem naklopeni 0, tak TNC naklopi stil na
uhel definovany v zakladnim natoceni.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.3 Pridavné funkce pro rota

11.3 Pridavné funkce pro rota¢ni
osy

Posuv v mm/min u rota¢nich os A, B, C: M116
(volitelny software 1)

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v jednotkach
stupefi/min (v metrickych i v palcovych programech). Drahovy posuv
je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim v&tsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.

Posuv v mm/min u rota¢nich os s M116

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje v
@ popisu kinematiky.

M116 plGsobi pouze u oto¢nych stold. U naklapécich hlav
nelze M116 pouzit. Je-li vas stroj vybaven kombinaci stul-
hlava, ignoruje TNC rota¢ni osy naklapéci hlavy.

M116 pusobi i pfi aktivni naklopené roviné obrabéni.
TNC interpretuje programovany posuv u rotaéni osy v jednotkach
mm/min (pop¥. 1/10 palce/min). Pfitom TNC vzdy vypocita posuv pro

tento blok na za¢atku bloku. BEhem zpracovani bloku se posuv u
rotacni osy neméni, i kdyz se nastroj pohybuje ke stfedu rotaéni osy.

Uginek
M116 plsobi v roviné obrabéni M116 zrusite pomoci M117; na konci
programu prestane M116 rovnéz pusobit.

M116 je ucinna na zacatku bloku.
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Drahové optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

Standardni chovani TNC pfi polohovani rotacnich os, jejichz indikace

je redukovana na hodnoty pod 360 °, zavisi na strojnim parametru
shortestDistance (NejkratSi vzdalenost) (300401). Tam je definovano,
zda ma TNC najizdét na rozdil cilova poloha — aktualni poloha, nebo
zda ma TNC zasadné vzdy (i bez M126) najizdét do programované
polohy po nejkratsi draze. PfFiklady:

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 nejkratSi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha pojezdu
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Uginek

M126 je ucinna na zacatku bloku.

M126 zruSite s M127; na konci programu je M126 rovnéz neucinna.

HEIDENHAIN TNC 320
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11.3 Pridavné funkce pro rota

Redukovani indikace rota¢ni osy na hodnoty
pod 360 °: M94

Standardni chovani

TNC pfejizdi nastrojem z aktualni uhlové hodnoty na
naprogramovanou Uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota uhlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skutec¢na draha pojezdu: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na za¢atku bloku aktualni uhlovou hodnotu na hodnotu
pod 360 ° a pak najede na naprogramovanou hodnotu. Je-li aktivnich
vice rotacnich os, zredukuje M94 indikaci v8ech rotacnich os.
Alternativné mizete za M94 zadat nékterou rotacni osu. TNC pak
redukuje pouze indikaci této osy.

Priklad NC-bloku
Redukce indikovanych hodnot v§ech aktivnich rotaénich os:

L M9%4

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

L M94 C

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

L C+180 FMAX M94
Ucinek

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

M94 je u€inna na zacatku bloku.
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12.1 Zapnuti, vypnuti

12.1 Zapnuti, vypnuti

Zapnuti

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

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

SYSTEM STARTUP (START SYSTEMU)

Spusti se TNC
VYPADEK NAPETI
Hlaseni TNC, Ze doslo k vypadku napéti — hlaseni
vymazte

PRELOZENI PROGRAMU PLC

Program PLC fidiciho systému TNC se pfeklada automaticky
CHYBI RIDICI NAPETI 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 referencni bod prejede

odpada prejizdéni referen¢nich znacek. TNC je pak

Q Pokud je vas stroj vybaven absolutnim odméfovanim, tak
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.

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.

Q Referenéni body musite prejizdét pouze tehdy, chcete-li

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

12.1 Zapnuti, vypnuti
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12.1 Zapnuti, vypnuti

Prejeti referencniho bodu pfi naklopené roviné obrabéni

TNC aktivuje automaticky naklopenou rovinu obrabéni, pokud tato
funkce byla aktivni pfi vypnuti fizeni. Poté TNC pojizdi osami pfi
stisknutém smérovém tlacitku osy, v naklopeném systému soufadnic.
Nastroj napolohujte tak, aby pfi pozdéj$im prejezdu referenéniho bodu
nemohlo dojit ke kolizi. K prejeti referenénich bodd musite vypnout
funkci "Naklopeni roviny obrabéni", viz ,Aktivovani manualniho
naklopeni”, strana 385.

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

Pred prejetim referenénich bodd vypnéte funkci
,Naklopeni roviny obrdbéni“. Dbejte, aby nedoslo ke
kolizi. Pfipadné nastrojem nejdfive odjedte.

prirlstkovych méficich zafizeni polohu naklopené osy,
kterou TNC zobrazi v pomocném okné. Zobrazena pozice
odpovida posledni aktivni pozici naklopené osy pfed
vypnutim.

O Pouzivate-li tuto funkci, tak musite potvrdit u

Pokud je zapnuta néktera z obou predtim aktivnich funkci, tak klavesa
NC-START nema zadnou funkci. TNC vyda pfislusné chybové
hlaseni.

Vypnuti

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

Zvolte provozni rezim Ruéné (Manualné)

Zvolte funkci vypinani, znovu potvrdte softklavesou
ANO

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

Uvédomte si, ze stisk klavesy END po ukonéeni ¢innosti
fidiciho systému vede k novému startu systému. Také
vypnuti béhem nového startu muze vést ke ztraté dat!

O Nespravné vypnuti TNC miize zpUsobit ztratu dat!
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12.2 Pojizdéni strojnimi osami

Upozornéni

Pojizdéni externimi smérovymi tlacitky je zavislé na stroji.
Q Informujte se v pfirucce 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 tlagitko STOP

Obéma zplsoby mulzete pojizdét i nékolika osami sou¢asné. Posuyv,
jimz osami pojizdite, zménite softtlacitkem F, viz ,Otacky vietena S,
posuv F a pfidavna funkce M”, strana 356.
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12.2 Pojizdéni str

Krokové polohovani

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

Zvolte provozni rezim Ruéni provoz nebo El. ruéni
kolecko

Prepinejte listu softtlacitek

ore- Zvolte krokové polohovani: softtladitko PRIRUSTEK
o nastavte na ZAP
PRISUV =

. Zadejte pfisuv v mm a potvrdte kldvesou ENT

Stisknéte externi smérové tlacitko: polohovani
muzete libovolné opakovat

Maximalni zadatelna hodnota pfisuvu €ini 10 mm.

©» | ®{8
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Pojizdéni elektronickym ruénim koleckem
HR 410

Prenosné ru¢ni kolec¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvolriovacimi
tlacitky. Tato uvolfiovaci tlaCitka se nachazeji pod hvézdicovym
knoflikem.

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

Ruéni kole¢ko HR 410 ma tyto ovladaci prvky:

Tlagitko Nouzového vypnuti
Ruéni kolecko

Uvolfiovaci tlacitka

Tlacitka pro volbu os

Tlacitko k pfevzeti aktualni polohy

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

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

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

Pojizdéni ruénim kole¢kem je mozné i za chodu programu, je-li aktivni
M118.

Pojizdéni

Zvolte provozni rezim El. ru¢ni kolecko
Podrzte uvolfovaci tlagitko stisknuté
Zvolte osu

Zvolte posuv

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru + nebo

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru —

IIH%EJI@
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12.3 Otacky vietena S, posuv F a
pridavna funkce M

Pouziti

V provoznich rezimech Ruéni provoz a El. ruéni kolecko zadavate
otacky vietena S, posuv F a pfidavnou funkci M softtlagitky. Pfidavné
funkce jsou popsany v ,7. Programovani: Pfidavné funkce®.

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

Zadavani hodnot

Otacky vietena S, pridavna funkce M

E Zvolte zadani pro otacky vietena: softtlacitko S
OTACKY VRETENA S=

1000 Zadejte otacky vietena a pfevezméte je externim
@ tlacitkem START

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

Posuv F

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

Pro posuv F plati:
Je-li zadano F=0, pak je u¢inny nejmensi posuv ze strojniho
parametru manualFeed

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

Velikost F zUstane zachovana i po pferuseni napajeni
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Zména otacek vietena a posuvu

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

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

44
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12.4 Nastaveni vzta

12.4 Nastaveni vztazného bodu
bez 3D-dotykové sondy

Upozornéni

.Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou
(volitelny software Touch probe function — Funkce
dotykové sondy)” na strani 375).

O Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou: (viz

Pfi nastavovani vztazného bodu nastavte indikaci TNC na soufadnice
nékteré znamé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a vyrovnejte obrobek
Zalozte nulovy nastroj se znamym radiusem
Zaijistéte aby TNC indikoval aktualni polohy
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Nastaveni vztazného bodu osovymi tlacitky

Ochranné opatreni
@ Nesmi-li se povrch obrobku naskrabnout, polozi se na

obrobek plech znamé tloustky ,d“. Pro vztazny bod pak
zadate hodnotu vétsi o ,,d“.

@ Zvolte reZim Ruéni provoz

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

@ Zvolte osu

NASTAVENI VZTAZNEHO BODU Z=

Nulovy nastroj, osa vietena: indikaci nastavte na

a znamou polohu obrobku (napf. 0) nebo zadejte
tloustku 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 soucet Z=L+d.

Je to z toho dlvodu, Ze TNC ulozi vztazny bod nastaveny
@ pomoci smérovych tlagitek os do fadku O tabulky Preset
automaticky.
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Sprava vztazného bodu pomoci tabulky Preset

Tabulku Preset byste méli bezpodmine¢né pouzivat,
@ jestlize
Je vas stroj vybaven oto¢nymi osami (naklapéci stul
nebo naklapéci hlava) a pracujete s funkci naklapéni
obrabéci roviny;
Je vas stroj vybaven systémem vymeény hlav;
Jste az dosud pracovali na starSich fizenich TNC s
tabulkami nulovych bodl vztazenymi k REF;

Chcete obrabét vice stejnych obrobkd upnutych v
riiznych Sikmych polohach.

Tabulka Preset mdze obsahovat libovolny pocet fadku
(vztaznych bodu). K optimalizaci velikosti soubort a
rychlosti zpracovani je vhodné pouzivat pouze tolik fadki,
kolik pro spravu svych vztaznych bodd skute¢né
potfebujete.

Nové fadky muzete z bezpecnostnich divodu pfipojovat
pouze na konec tabulky Preset.

UlozZeni vztaznych boda do tabulky Preset

Tabulka Preset ma nazev PRESET.PR a je ulozena ve slozce
(adresafi) TNC:\table\. PRESET.PR Ize editovat pouze v provoznim
rezimu Ruéné a EL rué¢ni kole€¢ko, pokud byla stisknuta softklavesa
ZMENIT PRESET.

Kopirovani tabulky Preset do jiného adresare (kvdli zalohovani dat) je

povolené. Radky, které jsou od vaseho vyrobce stroje nastavené s
ochranou proti zapisu, zlistanou i ve zkopirovanych tabulkach
zasadné chranéné proti zapisu, takze je nemizete zménit.

Zasadné nemeénite ve zkopirovanych tabulkach pocet fadkt ! Pokud

byste chtéli tabulku pozdéji opét aktivovat, mohlo by to zplsobit
problémy.

Chcete-li aktivovat tabulku Preset zkopirovanou do jiného adresare,

tak musite tuto tabulku nejdfive zkopirovat zpatky do adresare
TNC:\table\.
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Mate nékolik moznosti, jak ukladat do tabulky Preset vztazné
body/zakladni natoceni:

Pomoci snimacich cykld v provoznim rezimu Ruéné, pfipadné El.
ruéni kole¢ko (viz kapitola 14).

Pomoci snimacich cykld 400 az 402 a 410 az 419 v automatickém
provoznim rezimu (viz Pfiru¢ka pro uzivatele cykld, kapitola 14 a

15).

Ruénim zadanim (viz nasledujici popis)

=)

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

PFi nastaveni vztazného bodu dbejte na to, aby poloha
naklapécich os souhlasila s pfisluSnymi hodnotami
nabidky 3D ROT. Z toho plyne:

Neni-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
byt indikace polohy naklopenych os = 0 ° (pfip.
naklopené osy vynulovat)

Je-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
indikace polohy naklopenych os souhlasit s uhly
zapsanymi v nabidce 3D ROT

Radka 0 v tabulce Preset je vzdy chranéna proti zapisu.
TNC uklada do fadku 0 vzdy ten vztazny bod, ktery jste
naposledy ru¢né nastavili pomoci osovych tlacitek nebo
softtlaitkem. Je-li ruéné nastaveny vztazny bod aktivni,
ukazuje TNC v indikaci stavu text PR MAN(0)
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Ruéni uloZeni vztaznych bodt do tabulky Preset
Aby se mohly vztaZzné body do tabulky Preset ukladat, postupujte

takto:

®O®

PRESET
TABULKA
*

2ZMENIT
PRESET

u

0.8

OPRAVTE
PRESET

362

Zvolte rezim Ruéni provoz

Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne), nebo pfislusné napolohujte méfici
hodinky

Nechte zobrazit tabulku Preset: TNC otevre tabulku
Preset a umisti kurzor do aktivni Fadky tabulky.

Zvolte funkce pro zadavani do Preset: TNC ukaze
listu softtlaCitek s moznymi zpusoby zadavani. Popis
moznosti zadavani: viz nasledujici tabulku.

Zvolte fadku v tabulce Preset, kterou si pfejete zménit
(Cislo Fadku odpovida &islu Preset)

Popf. zvolte sloupec (osu) v tabulce Preset, ktery si
prejete zménit.

Pomoci softtlacitka zvolte dostupnou moznost
zadavani (viz nasledujici tabulku)

Ruéni provoz a sefizovani @



Funkce Softtlacitko

PFimo pfevzit aktualni polohu néastroje (méficich

hodinek) jako novy vztazny bod: funkce ulozi
vztazny bod pouze v té ose, v niz pravé stoji

prosvétlené policko.

Pfiradit aktualni poloze néastroje (méficich zroAT
hodinek) libovolnou hodnotu: funkce ulozi pRecer
vztazny bod pouze v té ose, v niz pravé stoji

prosvétlené poli¢ko. Zadejte pozadovanou

hodnotu do pomocného okna.

Néktery vztazny bod, jiz uloZeny v tabulce, oPRAVTE
posunout o pfirGstek: funkce ulozi vztazny bod
pouze v té ose, v niz prave stoji prosvétlené

poli¢ko. Zadejte pozadovanou korek&ni hodnotu

se spravnym znaménkem do pomocného okna.

Je-li aktivni zobrazeni v palcich: zadejte hodnotu

v palcich, TNC interné pfepocita zadanou

hodnotu na mm

PFimo zadejte novy vztazny bod bez definice EDTTOvAT
kinematiky (pro kazdou osu zvlast). Tuto funkci "o
pouzivejte pouze tehdy, kdyz je vas stroj vybaven

kulatym stolem a pfejete si nastavit vztazny bod

do stfedu kulatého stolu pfimym zadanim O.

Funkce ulozi hodnotu pouze v té ose, v niz pravé

stoji prosvétlené poli¢ko. Zadejte poZzadovanou

hodnotu do pomocného okna. Je-li aktivni

zobrazeni v palcich: zadejte hodnotu v palcich,

TNC interné prepocita zadanou hodnotu na mm

Zvolte nahled ZAKLADNI TRANSFORMACE / =
OSOVY OFFSET. Ve standardnim nahledu
ZAKLADNI TRANSFORMACE se zobrazuji

sloupce X, Y a Z. Podle druhu stroje se navic

zobrazi sloupce SPA, SPB a SPC. Zde TNC

uklada zakladni nato€eni (pro osu nastroje Z

TNC pouziva sloupec SPC). V nahledu OFFSET

se zobrazuji hodnoty offsetu k presetu.

Praveé aktivni vztazny bod zapiste do nékterého
radku tabulky: funkce ulozi vztazny bod do vSech P
os a pak aktivuje pfislusné fadky tabulky

automaticky. Je-li aktivni zobrazeni v palcich:

zadejte hodnotu v palcich, TNC interné pfepocita

zadanou hodnotu na mm
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Editace tabulky Preset

o
-
x
o

Editacni funkce v tabulkovém rezimu

Volba zacéatku tabulky Zzacatek

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dalSi stranky tabulky

Volba funkci pro zadavani do Preset ZmenzT

PRESET

o
Q

Zobrazeni vyb&ru ZAKLADNI TRANSFORMACE [z

RANSFORM.

/ OFFSETU OS
Aktivovat vztazny bod aktualné zvoleného fadku
tabulky Preset PRESET
Vlozit zadatelny pocet fadkl na konec tabulky N saa
(2. lista softtlacitek) na kones

Zkopirovat svétle podlozené pole (2. lista
softtlacitek)

Vlozit zkopirované policko (2. lista softtladitek) iozts

Zruseni aktualné navoleného radku: TNC zanese reser
do vSech sloupct znak ,— (2. lista softtlacitek)

PFipojeni jednotlivého fadku na konci tabulky vroit
(2. lista softtlaCitek) sk

Smazani jednotlivého fadku na konci tabulky —
(2. lista softtlacitek) sadek
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Aktivovani vztazného bodu z tabulky Preset v provoznim rezimu
Manualné

aktivni posunuti nulového bodu, zrcadleni, natoCeni a

Q P¥i aktivaci vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
zménu méfitka.

Naproti tomu, pfepoCet souradnic, ktery jste
naprogramovali pomoci cyklu 19 (Naklopeni roviny
obrabéni) nebo pomoci funkce PLANE, zlstane aktivni.

@ Zvolte reZim Ruéni provoz
Nechte zobrazit tabulku Preset

Zvolte Cislo vztazného bodu, které chcete aktivovat,
nebo

n pomoci klavesy GOTO zvolte &islo vztazného bodu,

O ktery chcete aktivovat, a klavesou ENT ho potvrdte

Aktivujte vztazny bod

Aktivovani vztazného bodu potvrdte. TNC nastavi
indikaci a zakladni nato¢eni — je-li definovano

E Opusténi tabulky Preset

Aktivovani vztazného bodu z tabulky Preset v NC-programu

Abyste mohli aktivovat vztazné body z tabulky Preset za chodu
programu, pouzijte cyklus 247. V cyklu 247 definujete pouze cislo
vztazného bodu, ktery chcete aktivovat (viz Pfirucka pro uzivatele
cykld, cyklus 247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU).
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Funkce dotykové sondy)

Al

12.5 Pouziti 3D-dotykové sondy (volitelny software Touch probe function —

12.5 Pouziti 3D-dotykové sondy

(volitelny software Touch probe

function — Funkce dotykové

sondy)

Prehled

V provoznim reZimu RUCNI PROVOZ mate k dispozici tyto cykly

dotykové sondy:

Funkce Softtlacitko Strana
Kalibrace efektivni délky KA Strana 370
o

Kalibrace efektivniho radiusu kAL ® Strana 371

Zjisténi zakladniho natoceni snimans Strana 373

pomoci pfimky -

Nastaveni vztazného bodu ve snimans_ Strana 375

volitelné ose o

Nastaveni rohu jako vztazného Strana 376

bodu

Nastaveni stfedu kruhu jako Strana 377

vztazného bodu

Sprava dat systému dotykové TABULKA Viz

sondy Pfirucka
uzivatele
cyklt

zadné cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic (cyklus

O Béhem provadéni cyklt dotykové sondy nesmi byt aktivni

7 NULOVY BOD, cyklus 8 ZRCADLENI, cyklus 10
NATOCENI, cyklus 11 a 26 ZMENA MERITKA a cyklus 19

ROVINA OBRABENI).

Dalsi informace mizete nalézt v Pfirucce uzivatele

% popisnych dialogt.
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Volba cyklli dotykové sondy

Zvolte ru€ni provozni rezim nebo el. ru¢ni kolecko

ooticous Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu
sy SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dalsi softtlagitka:
viz tabulku nahofe
snimans Zvolte cyklus dotykove sondy: stisknéte napf.
-l softklavesu SNIMANI ROT, TNC ukaze na obrazovce

pfislusnou nabidku

HEIDENHAIN TNC 320
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Funkce dotykové sondy)
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12.5 Pouziti 3D-dotykové sondy (volitelny software Touch probe function —

Zapisovani naméienych hodnot z cyklt
dotykové sondy do tabulky nulovych bodut

hodnoty v soufadném systému obrobku. Prejete-li si ulozit
naméfené hodnoty v pevném soufadném systému stroje
(souradnice REF), pak pouZijte softtlagitko ZAPIS DO
TABULKY PRESET (viz ,Zapisovani namérenych hodnot
z cyklt dotykové sondy do tabulky Preset” na strani 369).

@ Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené

Po provedeni libovolného cyklu dotykove sondy mize TNC pomoci
softklavesy ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODU zapsat
namérenou hodnotu do tabulky nulovych bodu:

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované souradnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich policek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)

Zadejte &islo nulového bodu do zadavaciho poligka Cislo v tabulce =

Stisknéte softklavesu ZAPIS DO TABULKY NUL. BODU, TNC ulozi
nulovy bod pod zadanym ¢islem do uvedené tabulky nulovych bodu

368
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Zapisovani namérenych hodnot z cyklt
dotykové sondy do tabulky Preset

hodnoty v pevném soufadném systému stroje (souradnice
REF). Prejete-li si ulozit naméfené hodnoty v souradném
systému obrobku, pak pouZijte softtlacitko ZAPIS DO
TABULKY NULOVYCH BODU (viz ,Zapisovani
naméfenych hodnot z cyklt dotykové sondy do tabulky
nulovych bod{” na strani 368)

@ Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy miize TNC pomoci
softtlagitka ZAPIS DO TABULKY PRESET zapsat naméfenou
hodnotu do tabulky Preset. Pak se ulozi naméfrené hodnoty vztazené
k pevnému soufadnému systému stroje (soufadnice REF). Tabulka
Preset ma nazev PRESET.PR a je ulozena ve slozce (adresari)
TNC:\table\.

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované souradnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich poli¢ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)

Zadejte &islo presetu do zadavaciho policka Cislo v tabulce: .

Stisknéte softklavesu ZAZNAM DO PRESET-TABULKY: TNC ulozi

nulovy bod pod zadanym &islem do Preset-tabulky.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.6 Kalibrovani 3D-dotykové sondy
(volitelny software Touch probe
function — Funkce dotykové sondy)

on

Uvod

Aby bylo mozné pfesné urcit skutecny spinaci bod 3D-dotykové
sondy, musite dotykovy systém kalibrovat. Jinak nem(ze TNC zjistit
zadné presné meéfici vysledky.
Dotykovy systém vzdy kalibrujte pfi:
@ Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu

Vyméné dotykového hrotu

Zmeéné posuvu pfi snimani

Nepravidelnostech zplsobenych napfiklad zahfivanim
stroje

Zmeéneé aktivni osy nastroje

ftware Touch probe funct
— Funkce dotykové sondy)

y SO

”

PFi kalibrovani zjistuje TNC ,efektivni“ délku dotykového hrotu a
Lefektivni® radius snimaci kuli¢ky. K provedeni kalibrace 3D-dotykové
sondy upnéte na pracovni stul stroje kalibraéni prstenec se znamou
vy8kou a se zndmym vnitinim radiusem.

Kalibrace efektivni délky

dy (voliteln

vztaznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje

@ Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke
umistuje vztazny bod nastroje na pfedni konec vietena.

/4

e son

z\
Nastavte vztazny bod v ose vietena tak, aby pro pracovni stul stroje
platilo: Z=0.

PR Zvolte funkci kalibrace délky dotykové sondy: Y
oL stisknéte softklavesy SNIMACI FUNKCE a KAL. D.. @
TNC zobrazi okno nabidky se ¢tyfmi zadavacimi

policky 5 X
Zadejte osu nastroje (osové tlacitko)

3D-dotykov

r

Vztazny bod: zadejte vySku kalibraéniho prstence

V4

ani

Efektivni radius kuli¢ky a Efektivni délka nepotrebuji
Z2&dné zadavani

Pfejedte dotykovou sondou tésné nad povrch
kalibraéniho prstence

Je-litfeba, zménte smér pojezdu: zvolte ho softtlacitky
nebo smérovymi klavesami

Dotknéte se povrchu: stisknéte externi tlacitko START

370 Ruéni provoz a sefizovani @

12.6 Kalibrov



Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace
presazeni stfedu dotykové sondy

Osa dotykové sondy se obvykle neshoduje pfesné s osou vietena.
Kalibra¢ni funkce zjituje pfesazeni mezi osou dotykové sondy a osou
vietena a poc¢etné jej vyrovnava.

V zavislosti na zadani do sloupce TRACK tabulky dotykové sondy
(vedeni vietena je aktivni / neni aktivni), probiha kalibra¢ni rutina
razné. Zatimco pfi aktivnim vedeni vietena se spousti kalibraéni
proces jedinym NC-start, mGzete pfi vypnutém vedeni vietena
rozhodnout, zda si pfejete pfesazeni stfedu kalibrovat ¢&i nikoliv.

P¥i kalibraci pfesazeni stfedu ota¢i TNC 3D-dotykovou sondu o 180 °.
Nataceni vyvolava pfidavna funkce, kterou definoval vyrobce stroje ve
strojnim parametru mStrobeUTurn.

PFi ru¢ni kalibraci postupujte takto:

Umistéte snimaci kuli¢ku v ruénim provozu do otvoru kalibraéniho
prstence

oL R Zvolte funkci kalibrace radiusu snimaci kulicky a
presazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KAL.R

Zvolte osu nastroje, zadejte radius kalibra¢niho
prstence

Snimani: stisknéte 4x externi tlaitko START. 3D-
dotykova sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu
otvoru a vypocita efektivni radius snimaci kuliCky

Prejete-li si nyni ukondit kalibraci, stisknéte
softklavesu KONEC

Aby bylo mozno stanovit pfesazeni stfedu snimaci kulicky,
@ musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje pfipraveno.
Informujte se v pfirucce ke stroji!

150 Urceni pfesazeni stfedu snimaci kuli€ky: 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
kulicky

HEIDENHAIN TNC 320
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Zobrazeni kalibraénich hodnot

TNC uklada efektivni délku a efektivni radius dotykové sondy do
tabulky nastrojl. Pfesazeni stfedu dotykové sondy uklada TNC do
tabulky dotykové sondy, do sloupcli CAL_OF1 (hlavni osa) a
CAL_OF2 (vedlejsi osa). K zobrazeni ulozenych hodnot stisknéte
softklavesu Tabulka dotykové sondy.

Dbejte abyste méli spravné aktivni Cislo nastroje pfi
pouzivani dotykové sondy, nezavisle na tom, zda chcete
cyklus dotykové sondy zpracovat v automatickém nebo v
ruénim rezimu.

@

Zjisténé kalibra¢ni hodnoty se zapoctou az po (popf.
novém) vyvolani nastroje.

Dalsi informace mUizete nalézt v Priru¢ce uzivatele
popisnych dialogu.

®
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Editovani tabulky

Vybér dotykové sondy

Soubor:

tnc:\table\tchprobe. tp

No

TYPE

CAL_OF1

CAL_OF2

CAL_ANG  F

FMAX  DIST

CLE

° 500
° s00
° 500

+2000 10
+2000 10
+2000 10

DIAGNOSIS

Strana

Strana

Edit

[oFF]

oN

HLEDEJ

ol

END
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12.7 Vyrovnani Sikmé polohy obrobku s
3D-dotykovou sondou (volitelny
software Touch probe function —
Funkce dotykové sondy)

Uvod

Sikmou polohu obrobku TNC kompenzuje vypodetn& pomoci
,zakladniho natoc¢eni®.

TNC nastavi uhel nato€eni na uhel, ktery ma svirat povrch obrobku s
pfislusnou osou obrabéci roviny. Viz obrazek vpravo.

V zavislosti na ose nastroje TNC ulozi zakladni nato€eni do sloupct
SPA, SPB nebo SPC v tabulce Preset.

Smér snimani k proméreni 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 soufadnice roviny obrabéni.

Zakladni nato¢eni mlzete pouzivat také v kombinaci s
funkci PLANE — v tomto pfipadé musite nejdfive aktivovat

zakladni natoéeni a poté funkci PLANE.

Zjisténi zakladniho nato¢eni

snsmans 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 softtlacitek

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=

Aktivace zakladniho natoCeni: Stisknéte softklavesu
NASTAVENI ZAKLADNIHO NATOCENI

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KONEC

HEIDENHAIN TNC 320
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software Touch probe function — Funkce dotykové sondy)
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Ulozeni zakladniho natoc¢eni do tabulky Preset

Po provedeném snimani zadejte Cislo z tabulky Preset do
zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: , kam ma TNC ulozit aktivni
zakladni natoceni

Stisknéte softklavesu ZADANI DO TABULKY PRESET, aby se
provedlo ulozeni zakladniho natoc€eni do tabulky Preset

Zobrazeni zakladniho natoceni

Uhel zakladniho 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 nato&eni.

Zruseni zakladniho natoc¢eni

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT

Zadejte Uhel natoCeni ,0“ a potvrdte ho softklavesou NASTAVIT
ZAKLADNI NATOCENI.

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu softtlacitka

374
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12.8 Nastaveni vztazného bodu s 3D-
dotykovou sondou (volitelny software
Touch probe function — Funkce

dotykové sondy)

Prehled

Funkce nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se voli
nasledujicimi softtlacitky:

Softtlacitko Funkce Strana
Nastaveni vztazného bodu v Strana 375
s libovolné ose
Nastaveni rohu jako vztazného Strana 376
o[ 3] bodu
Nastaveni stfedu kruhu jako Strana 377

Snimani
[ )=

vztazného bodu

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose

Snimani
u POS
Sz

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti snimaného
bodu

Zvolte smér snimani a souc¢asné osu, ke které bude
vztazny bod nastaven, napfiklad snimani ve sméru
Z—: zvolte ho pomoci softtlacitka

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte pozadované soufadnice a
potvrdte je softklavesou UMISTIT VZT. BOD, viz
LZapisovani naméfenych hodnot z cykll dotykové
sondy do tabulky nulovych bod(”, strana 368.

Ukonéeni funkce snimani: stisknéte softklavesu END
(Konec)
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Touch probe function — Funkce dotykové sondy)

Roh jako vztazny bod

376

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS.

Umistéte snimaci sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku na prvni hrané obrobku

Zvolte smér snimani: zvolte ho pomoci softtlacitka
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku na druhé hrané obrobku

Zvolte smér snimani: zvolte ho pomoci softtlacitka
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Vztazny bod: zadejte obé& soufadnice vztazného bodu
v okné nabidky a pfevezméte je softklavesou
UMISTIT VZT. BOD, nebo viz ,Zapisovani
namérfenych hodnot z cykld dotykové sondy do
tabulky Preset”, strana 369.

Ukoncéeni funkce snimani: stisknéte softklavesu
KONEC

Ruéni provoz a sefizovani @



Stied kruhu jako vztazny bod

Jako vztazné body miZzete také nastavit stfedy dér, kruhovych kapes,
plnych valcu, ¢epu, kruhovitych ostriivk( atd.

Vnitini kruh:

TNC snima kruhovou vnitfni sté€nu ve vSech ¢tyfech smérech soustavy
souradnic.

U pferusenych kruhl (kruhovych obloukt) mizete smér snimani
libovolné zvolit.

Umistéte snimaci kuli¢ku pfiblizné do stfedu kruhu.
Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMAT CC

Snimani: stisknéte externi tlacitko START cCtyfikrat.
Dotykovéa sonda sejme postupné 4 body z vnitfni
strany kruhu

Vztazny bod: zadejte obé& soufadnice stfedu kruhu a
prevezméte je softtlacitkem NASTAVIT VZT. BOD
nebo zapiste hodnoty do tabulky (viz ,Zapisovani
nameéfenych hodnot z cykli dotykové sondy do
tabulky nulovych bod(”, strana 368, nebo viz
LZapisovani naméfenych hodnot z cykl dotykové
sondy do tabulky Preset”, strana 369)

Ukonceni funkce dotykové sondy: stisknéte
softklavesu END (Konec)

Vnéjsi strana kruhu:

Umistéte snimaci kuli¢ku do blizkosti prvniho dotykového bodu vné
kruhu

Zvolte smér snimani: stisknéte pfislusnou softklavesu
Snimani: stisknéte externi tladitko START
Opakujte snimani pro zbylé 3 body. Viz obrazek vpravo dole

Vztainy bod: zadejte souradnice vztazného bodu, prevezméte je
softklavesou NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do tabulky
(viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykld dotykové sondy do
tabulky nulovych bod{”, strana 368, nebo viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cykli dotykové sondy do tabulky Preset”,
strana 369)

Ukonéeni funkce snimani: stisknéte softklavesu END (Konec)

Po snimani zobrazi TNC aktualni soufadnice stfedu kruhu a radius
kruhu PR.

HEIDENHAIN TNC 320
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Promérovani obrobkl 3D--dotykovou sondou

Dotykovou sondu muzete také pouzivat v ruénim provoznim rezimu a
v rezimu el. ruéniho kolec¢ka k provadéni jednoduchych méfeni na

programovatelné snimaci cykly (viz Pfiru¢ka uzivatele cykld, kapitola
16, Automaticka kontrola obrobk(). 3D-dotykovou sondou muzete
zjistit:

souradnice polohy a z nich

rozméry a uhly na obrobku

Urceni soufadnic polohy na vyrovnaném obrobku

snimans Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
o 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.

Spustte snimani: stisknéte externi tlaCitko START
TNC zobrazi soufadnice bodu dotyku jako vztazny bod.

Ur€eni souradnic rohového bodu v roviné obrabéni
Urceni soufadnic rohového bodu: Viz ,Roh jako vztazny bod”,

strana 376. TNC zobrazi soufadnice sejmutého rohu jako vztazny bod.

378
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Stanoveni rozmérii obrobku

Snimani
ﬂ POS
\ wrsssal

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku A

Zvolte smér snimani pomoci softtlacitka
Snimani: stisknéte externi tlacitko START

Poznamenejte si zobrazenou hodnotu jako vztazny
bod (pouze zlstane-li predtim nastaveny bod dale v
platnosti)

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
snimaného bodu B

Zvolte smér snimani pomoci softtlaitka: stejna osa,
avSak opacny smér nez pfi prvnim snimani.

Snimani: stisknéte externi tlacitko START

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdalenost mezi ob&éma body
na soufadnicové ose.

Indikaci polohy nastavte opét na hodnoty pfed méfenim 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)

Mérfeni uhlu

Pomoci 3D-dotykové sondy miizete urcit v obrabéci roviné také uhel.

Méri se:

Uhel mezi vztaznou osou Uhlu a hranou obrobku, nebo
Uhel mezi dvéma hranami.

Zméreny Uhel se zobrazi jako hodnota do maximalné 90 °.
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Zjisténi uhlu mezi vztaznou osou uthlu a hranou obrobku

snimans Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
- SNIMANI ROT

Uhel natogeni: poznameneite si zobrazeny thel
nato€eni, pokud si pfejete pozdé&ji opét obnovit
pfedtim provedené zakladni natoCeni

Provedte zakladni natoceni se stranou, ktera se ma
porovnavat (viz ,Vyrovnani Sikmé polohy obrobku s
3D-dotykovou sondou (volitelny software Touch
probe function — Funkce dotykové sondy)” na

strani 373)

Uhel mezi vztaznou osou uhlu a hranou obrobku si
zobrazite jako Uhel natoeni pomoci softtlacitka
SNIMANI ROT

Zruste zakladni nato¢eni nebo obnovte plvodni
zakladni nato€eni

Uhel natogeni nastavte na poznamenanou hodnotu
Zjisténi uhlu mezi dvéma hranami obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu SNIMANI ROT

Uhel otageni: poznamenejte si zobrazeny thel natoéeni, budete-li
chtit opét obnovit dfive provedené zakladni natoceni.

Provedte zakladni nato€eni pro prvni stranu (viz ,Vyrovnani Sikmé
polohy obrobku s 3D-dotykovou sondou (volitelny software Touch
probe function — Funkce dotykové sondy)” na strani 373)

Druhou stranu také sejméte stejné jako u zakladniho natoceni, ale
Uhel nato¢eni zde nenastavujte na 0!

Uhel PA mezi hranami obrobku si zobrazite jako Uhel natoCeni
pomoci softtlacitka SNIMANI ROT

Zruste zakladni nato¢eni nebo obnovte plvodni zakladni natoceni:
Uhel nato€eni nastavte na poznamenanou hodnotu
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Pouzivani snimacich funkci s mechanickymi
dotykovymi sondami nebo méricimi hodinkami

Nemate-li na vaSem stroji zadné elektronické 3D-dotykové sondy, tak
muZete vyuzivat vS§echny vySe popsané ruéni snimaci funkce
(vyjimka: kalibra¢ni funkce) i s mechanickymi dotykovymi sondami
nebo jednoduchym naskrabnutim.

Namisto elektronického signalu, ktery 3D-snimaci sonda automaticky
vytvari béhem funkce snimani, vytvofite spinaci signal k prevzeti
Pozice dotyku ru¢né klavesou. Postupuijte pfitom takto:

snimani
u POS
\ wrsrira)

4

]

Zvolte softklavesou libovolnou snimaci funkci.

Mechanickou sondou najedte na prvni pozici, kterou
ma TNC prevzit

Prevzeti polohy: stisknéte softklavesu Prevzeti
aktualni polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Mechanickou sondou prejedte na dalSi pozici, kterou
ma TNC prevzit

Prevzeti polohy: stisknéte softklavesu Prevzeti
aktualni polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Popfipadé najedte dalSi pozice a pfevezméte je podle
pfedchoziho popisu.

Vztazny bod: zadejte v okné nabidky soufadnice
nového vztazného bodu a pfevezméte je softtlaCitkem
NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykld
dotykové sondy do tabulky nulovych bodd”,

strana 368, nebo viz ,Zapisovani naméfenych hodnot
z cykl( dotykové sondy do tabulky Preset”,

strana 369)

Ukonc€eni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu
END (KONEC)
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12.9 Naklopen

12.9 Naklopeni roviny obrabéni
(volitelny software 1)

Pouziti, zplisob provadéni

stroje fizeni TNC a stroji. U nékterych naklapécich hlav
(naklapécich stolt) definuje vyrobce stroje, zda TNC
interpretuje v cyklu naprogramované uhly jako soufadnice
naklopenych os nebo jako uhlové komponenty Sikmé
roviny. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

@ Funkce k naklopeni roviny obrabéni prizplisobuje vyrobce

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroji s
naklapécimi hlavami i s naklapécimi stoly. Typické aplikace jsou napf.
Sikmé diry nebo obrysy lezZici Sikmo v prostoru. Rovina obrabéni se
pfitom vzdy naklapi kolem aktivniho nulového bodu. Jako obvykle se
obrabéni programuje v hlavni roviné (napf. v roviné X/Y), provede se
vSak v té roviné, ktera byla viéi hlavni roviné naklopena.

Pro naklapéni roviny obrabéni jsou k dispozici tfi funkce:

Ruéni naklapéni softtlacitkem 3D ROT v provoznich rezimech Ruéni
provoz a El. ru¢ni kolec€ko, viz ,,Aktivovani manualniho naklopeni”,
strana 385

Rizené naklapéni, cyklus 19 ROVINA OBRABENI v programu
obrabéni (viz Pfiruc¢ka uzivatele cykld, cyklus 19 OBRABECI
ROVINA).

Rizené naklapéni, funkce PLANE v programu obrabéni (viz ,Funkce

PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (volitelny software 1)” na
strani 325)

Funkce TNC k ,naklapéni roviny obrabéni“ jsou transformace
soufadnic. Pfitom stoji rovina obrabéni vZdy kolmo ke sméru osy
nastroje.

382
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PFi naklapéni roviny obrabéni rozliSuje TNC zasadné dva typy stroji: :
Stroj s naklapécim stolem )
Obrobek musite umistit do pozadované polohy pro obrabéni a
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéciho stolu, napfiklad ;
pomoci L-bloku ]
Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému o
soufadnému systému stroje neméni. Natocite-li stlil — tedy T
obrobek — napf. 0 90 °, soufadny systém se zaroveri nenato€i.
Stisknete-li v rezimu Ruéni provoz smérové tlacitko osy Z+, pojizdi >
nastroj ve sméru Z+. E
TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v ‘9
Uvahu pouze mechanicky podminéna pfesazeni daného —
naklapéciho stolu — takzvané ,translatorské” podily. (o)
Stroj s naklapéci hlavou 3
Nastroj musite uvést do poZadované polohy pro obrabéni ‘E
odpovidajicim napolohovanim naklapéci hlavy, napfiklad pomoci @
L-bloku Q
Poloha naklopené (transformované) osy nastroje se ve vztahu k (T
pevnému soufadnému systému stroje zméni. Otocite-li naklapéci B
hlavu vaseho stroje — tedy nastroj — napfiklad v ose B o +90 °, tak o
se soufadny systém otaci s ni. Stisknete-li v ruénim provoznim

rezimu smeérové tlagitko osy Z+, pojizdi nastroj ve sméru X+ >
pevného soufadného systému stroje. E
TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v >
uvahu mechanicky podminéna presazeni naklapéci hlavy e
(,translatorské” podily) a pfesazeni, ktera vznikaji naklopenim —
nastroje (3D-korekce délky nastroje). cC
Q

Q.

o

=

1)

Z

%

N

-
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12.9 Naklopen

Najizdéni na referenéni body pfi naklopenych
osach

TNC aktivuje automaticky naklopenou rovinu obrabéni, pokud tato
funkce byla aktivni pfi vypnuti fizeni. Poté TNC pojizdi osami pfi
stisknutém smérovém tlacitku osy, v naklopeném systému soufadnic.
Nastroj napolohujte tak, aby pfi pozdéjsim prejezdu referenéniho bodu
nemohlo dojit ke kolizi. K prejeti referenénich bodd musite vypnout
funkci "Naklopeni roviny obrabéni", viz ,Aktivovani manualniho
naklopeni”, strana 385.

Pozor nebezpeci kolize!
@ Méjte na paméti, ze funkce ,Naklopeni roviny obrabéni“ je

aktivni v ruénim provoznim rezimu a ze hodnoty thlu
zadané v nabidce souhlasi se skute€nymi uhly osy
naklopeni.

Pred prejetim referencnich bodd vypnéte funkci
,Naklopeni roviny obrabéni“. Dbejte, aby nedoslo ke
kolizi. Pfipadné nastrojem nejdfive odjedte.

Indikace polohy v naklopeném systému

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

Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni

Funkce dotykové sondy Zakladni natoceni neni k dispozici, pokud
jste aktivovali funkci Naklopeni obrabéci roviny v ruénim provoznim
rezimu

Funkce ,Prevzit aktualni pozici“ neni povolena pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

PLC-polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovoleno

384
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Aktivovani manualniho naklopeni -
()

Ruéni provoz Programouani [ .

Navoleni manualniho naklapéni: stisknéte g
L softklavesu 3D-ROT. L
+10.557 [ O

. ) Naklapni rouviny obrabeéni D g 4 4 3 ‘\!)v m
Svétly prouzek polohujte smérovymi tlacitky na bod Ben prosrenu: kI3 >48 (IS S
nabidky Ruéni provoz o fravs, AL . 474 c

 — .000 =

. S . 360 J -

o L oL . __stomo_| me—

Aktivujte ruéni naklapéni: stisknéte softklavesu AKTIV | | o)
@ G- @ [ F_3 2B 9 F @nn/nin  0ur1e0.1% M S e >
1806% F-OVR B87:58 e '

188% F-0OVR & \ -

Svétly prouzek polohujte smérovymi tlacitky na Kopizus | vioste c
pozadovanou osu natogeni = L ‘ i T || e >g

\(C

—

Zadejte Uhel naklopeni -8
>

@ Ukoné&eni zadavani: klavesou END S
>

o

el

Pro vypnuti nastavte v nabidce Naklapéni roviny obrabéni ‘E
pozadované provozni rezimy na neaktivni. Q
Je-li funkce Naklapéni roviny obrabéni aktivni a TNC pojizdi strojnimi Q
osami podle naklopenych os, objevi se v zobrazeni stavu symbol [¢]. 2
Nastavite-li funkci Naklapéni roviny obrabéni na aktivni pro provozni ‘x“
rezim Provadéni programu, pak plati v nabidce zadany uhel naklopeni Z

od prvniho bloku provadéného programu obrabéni. PouZijete-li v

obrabécim programu cyklus 19 ROVINA OBRABENI nebo funkci 05
PLANE, tak Uhlové hodnoty, které tam jsou definované, jsou platné. V o
nabidce zadané uhlové hodnoty se témito vyvolanymi hodnotami -«

prepiSou.
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13.1 Programov

13.1 Programovani jednoduchého
obrabéni a zpracovani

Pro jednoduché obrabéni nebo k pfedb&znému polohovani nastroje je
vhodny provozni rezim Polohovani s ruénim zadanim. Zde mizete
zadat kratky program ve formatu popisného dialogu HEIDENHAIN
nebo podle DIN/ISO a pfimo ho nechat provést. Také Ize vyvolavat
cykly TNC. Program se uloZi do souboru $MDI. Pfi polohovani s
ruénim zadanim Ize aktivovat dodate€né zobrazeni stavu.

Pouziti polohovani s ruénim zadanim

Omezeni
@ Nasledujici funkce nejsou v rezimu MDI k dispozici:
VolIné programovani obrysu FK
Opakovani ¢asti programu
Technika podprogramt
Drahové korekce
Programovaci grafika
Vyvolani programu pomoci PGM CALL
Grafika chodu programu

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

@ Spustte chod programu: externim tladitkem START

Priklad 1

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

Nejprve je nastroj pomoci pfimkovych blokl pfedpolohovan nad
obrobkem a napolohovan do bezpecné vzdalenosti 5 mm nad vrtanou
dirou. Potom se provede vrtani cyklem 200 VRTANI.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 1 Z S2000

2 L Z+200 R0 FMAX
3 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

4 CYCL DEF 200 VRTANI

388

z A

50

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

Polohovani s ruénim zadavanim @



Primkova funkce: Viz ,Pfimka L”, strana 1,66’, cyklus VRTANI: Viz
PFirucka uzivatele cykll, cyklus 200 VRTANI.

HEIDENHAIN TNC 320

Bezpecna vzdalenost nastroje nad dirou
Hloubka vrtané diry (znaménko = smér obrabéni)
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

r

V4

”
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13.1 Programov

Priklad 2: Odstranéni Sikmé polohy obrobku u stroji s otoénym
stolem

Provedte zakladni nato¢eni pomoci 3D-dotykové sondy. Viz PFiru¢ku
pro uzivatele cyklt dotykové sondy ,Cykly dotykové sondy v
provoznich rezimech Ruéni Provoz a Elektronické Ruéni Kole¢ko®,
oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®.

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

0 Zvolte provozni rezim: Polohovani s ru¢nim
zadavanim

Le Zvolte osu oto&ného stolu, zadejte poznamenany uhel
nato&eni a posuv, napfiklad L C+2.561 F50

m Ukoncete zadani

@ Stisknéte externi tlacitko START: nato€enim
otoéného stolu se Sikma poloha odstrani

390

Polohovani s ruénim zadavanim @



UloZeni nebo vymazani programti z $MDI ‘g
N

Soubor $MDI se zpravidla pouziva pro kratké a pfechodné potiebné >

programy. Ma-li se program pfesto ulozit do paméti, pak postupujte (o)

takto: (&)

©

—

Zvolte provozni rezim: Program zadat / editovat ﬁ-

©

Vyvolejte spravu souboru: kldvesou PGM MGT ~E

MGT (Program Management) <]

o]

\(©

—

Vyberte (oznaéte) soubor $MDI .g

©)

L

Zvolte ,Kopirovani souboru®: softtlacitkem N ob)

KOPIROVAT <

(S)

=

CiLOVY SOUBOR = -8

c

OTVOR Zadejte nazev, pod kterym se ma aktualni obsah g e

souboru $MDI ulozit Q

"—

N\ —

c

Provedte zkopirovani “g

£

Opusténi spravy souborl (program(): softtlacitkem E

KONEC o))

o

o

o

DalSi informace: viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”, strana 99. -

™

F
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14.1 Grafické zobrazeni (volitelny
software Advanced grafic features
— Pokrocilé grafické funkce)

Pouziti
V provoznich rezimech ,Provadéni programu“ a , Testovani programu®
simuluje TNC graficky obrabéni. Pomoci softtladitek zvolite, zda jako
Pohled shora (pudorys)
Zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni

e

Pokrocilé grafické funkce)

Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. PFi aktivni tabulce nastroju mizete
nechat znazornit obrabéni kulovou frézou. K tomu ucelu zadejte v
tabulce nastroju R2 = R.

TNC grafiku nezobrazi, jestlize

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen Zadny program

TNC nezobrazuje v grafice pfidavek radiusu DR
@ naprogramovany v bloku TOOL CALL.

Grafickou simulaci mGzete pouzit u ¢asti programa, popf.
program0 s nata¢enim, pouze ¢aste¢né. Prip. TNC
nezobrazi grafiku spravné.

14.1 Grafické zobrazeni (volitelny software Advanced grafic features —
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Prehled: Nahledy

Béhem rezim( "Chod Programu" a "Test programu" ukazuje TNC
nasledujici softklavesy:

Nahled Softtlacditko

Padorys

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

UoD

Omezeni béhem Provadéni programu

pocita¢ TNC vytizen komplikovanymi obrabécimi ukony
nebo velkoploSnym obrabénim. Pfiklad: fadkovani pfes
cely neobrobeny polotovar velkym nastrojem. TNC pak jiz
nepokracuje v grafickém zobrazeni a v grafickém okné
vypise text CHYBA. Obrabéni se vSak dale provadi.

@ Obrabéni se neda soucasné graficky znazornit, je-li jiz

Pohled shora (pudorys)

Graficka simulace v tomto nahledu probiha nejrychleiji.

@ Zvolte softtlagitko ptidorysu

Pro zobrazeni hloubky v této grafice plati: Cim hlubsi,
tim tmavsi

HEIDENHAIN TNC 320

e

Pokrocilé grafické funkce)

Test programu

3803_-1.1
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Zobrazeni ve 3 rovinach

Toto zobrazeni ukazuje jeden pohled (pGdorys) shora se 2 fezy,
obdobné jako technicky vykres. Symbol vlevo pod grafikou udava, zda
zobrazeni odpovida projekéni metodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1
(voli se pomoci MP7310 ).

Pfi zobrazeni ve 3 rovinach jsou k dispozici funkce ke zvétSeni vyfezu,
viz ,ZvétSeni vyfezu”, strana 398.

Kromé toho muizete pomoci softtlacitek posouvat rovinu fezu:

Zvolte softtlagitko pro zobrazeni obrobku ve 3
rovinach

Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtladitko
vybéru funkci posouvani roviny fezu

e

Pokrocilé grafické funkce)

Zvolte funkce pro posun roviny fezu: TNC zobrazi
nasledujici softtlaCitka

qarm

Ruéni provoz Test programu
3803_1.1I
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P |
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DIAGNOSIS

FIE

00:065:19

Start
Po_bloku

RESET

=l [E=

+
START

Funkce Softtlacitka

ZglseL\J/r;utl’ svislé roviny fezu doprava nebo ‘ @:'ﬁ'ﬂ ‘ ‘ ﬁ'ﬂ ‘
rl?g;gr:jlg[;;/glrjtikélni roviny fezu dopfedu ‘r%lﬂ ‘ ‘L%ID ‘
Egggrggliﬂvodorovné roviny fezu nahoru ’r%.hﬂ ‘ L%m

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce.

Zakladni nastaveni roviny fezu je zvolené tak, aby leZela v roviné
obrabéni ve stfedu obrobku a v ose nastroje na horni hrané obrobku.

14.1 Grafické zobrazeni (volitelny software Advanced grafic features —
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3D-zobrazeni

TNC zobrazi obrobek prostorové.

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”, strana 398.

Zvolte 3D-zobrazeni softtlacitkem.

Otaceni a zvétSovani/zmensovani 3D-zobrazeni

E Prepinejte listu softtlaCitek, az se objevi softtlacitko
vybéru funkci nataceni a zvétSovani/zmensovani

e

<2 Zvolte funkce nataceni a zvétSovani/lzmensovani:
ﬂ{ 2
Funkce Softtlacitka
Zobrazeni natacet vertikalné po 15 ° ‘ o ‘ ‘ s> ‘
=7 =7
Zobrazeni preklapét horizontalné po 15 °
=r=7

HEIDENHAIN TNC 320

Pokrocilé grafické funkce)
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Pokrocilé grafické funkce)

14.1 Grafické zobrazeni (volitelny software Advanced grafic features —

ZvétsSeni vyrezu

Vyfez mlzete zménit v provoznich rezimech Testovani programu a
Provadéni programu ve vSech pohledech.

K tomu se musi graficka simulace pfip. provadéni programu zastavit.
ZvétSeni vyfezu je vzdy ucinné ve vSech typech zobrazeni.

Zména zvétseni vyrezu
Softtlacitka viz tabulku

Je-li tfeba, zastavte grafickou simulaci

Prepinejte listu softtlacitek béhem provozniho rezimu ,Testovani
programu* pfip. ,Provadéni programu®, az se objevi softtlaCitko
vybéru pro Zvétdeni vyfezu

Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko
vybéru funkci zvétSovani vyfezu

Zvolte funkce pro ZvétSeni vyfezu

N - |

Pomoci softtlagitek zvolte stranu obrobku (viz tabulka
nize)

ZmenSeni nebo zvétSeni polotovaru: drzte stisknuté
softtlagitko ,—*, pfipadné ,+“.

Znovu nastartujte testovani nebo provadéni programu
softtlaCitkem START (RESET + START opét obnovi
puvodni neobrobeny polotovar).

e |Test programu

Funkce Softtlacitka
Volba levé/pravé strany obrobku 0 T~
B &
Volba pfedni/zadni strany obrobku ‘ @ ‘\@ ‘
i

Volba horni/spodni strany obrobku

Posunuti plochy fezu k zmenseni nebo ‘ ‘
zvétSeni neobrobeného polotovaru

Prevzeti vyfezu
Prevzit

vyfezu obrobku neberou do uvahy. TNC zobrazuje pravé

@ Dosud simulovana obrabéni se po nastaveni nového
obrabénou oblast jako polotovar.

TNC ukazuje béhem zvétSeni vyfezu zvolenou stranu
obrobku a soufadnice pro kazdou osu zbyvajici formy
polotovaru.

398
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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 Softtlacitko
Zobrazeni neobrobeného polotovaru v naposledy Reset
zvoleném zvétSeném vyiezu FoRt
ZruSeni zvétSeni vyfezu, takze TNC zobrazi oo
obrobeny nebo neobrobeny obrobek podle FoRn

programované formy polotovaru

TNC — i po vyfezu bez softtlagitka PREVZIT VYREZ —

@ Softtlacitkem POLOTOVAR JAKO BLK FORM zobrazi
neobrobeny polotovar opét v programované velikosti.

HEIDENHAIN TNC 320

e

Pokrocilé grafické funkce)

14.1 Grafické zobrazeni (volitelny software Advanced grafic features —

" @



e

Pokrocilé grafické funkce)

14.1 Grafické zobrazeni (volitelny software Advanced grafic features —

Zjisténi ¢asu obrabéni
Provozni rezimy provadéni programu

Zobrazeni ¢asu od startu programu az do konce programu. P¥i
preruSeni se €as zastavi.

Testovani programu

Zobrazeni ¢asu, ktery TNC vypocte pro dobu pohybl nastroje
realizovanych posuvem. TNC zapocita i prodlevy. Tento v TNC
zjistény €as neni pfiliS vhodny ke kalkulaci vyrobniho €asu, protozZe
TNC nebere do Uvahu €asy zavislé na strojnich ukonech (napfiklad
pro vymeénu nastroje).

Navoleni funkce stopek

E Prepinejte listu softtlaCitek, az se objevi softtlacitko
vybéru funkci stopek

Zvolte funkce stopek
P

Utozit Pozadovanou funkci zvolte softtlacitkem, napf. ulozit
zobrazeny ¢as

Funkce stopek Softtlacitko

By
=
&
=

DIAGNOSIS

E

xxxxx

00:20:00
@

Zapnuti (ZAP)/vypnuti (VYP) funkce ZjiSténi doby

obrabéni

Ulozeni zobrazeného Casu

Zobrazeni souctu ulozeného a
zobrazeného Casu

Smazani zobrazeného ¢asu

TNC vynuluje dobu obrabéni béhem testu programu,
@ jakmile se zpracovava novy POLOTOVAR (BLK-FORM).

400
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14.2 Znazornéni neobrobeného
polotovaru v pracovnim
prostoru (volitelny software
Advanced grafic features)

Pouziti

V provoznim rezimu "Testovani programu" miZzete 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. Softtlagitkem
Monitorovani softwarového koncového vypinace (druha lista
softtlacitek) mGzete 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 soufadny systém zadavani, jehoz
nulovy bod lezi uvnitf kvadru rozsahu pojezdu.

Kde se neobrobeny polotovar v pracovnim prostoru nachazi, to je v
normalnim pfipadé pro test programu bezvyznamné. Pokud ale
aktivujete monitorovani pracovniho prostoru, musite polotovar
Lgraficky“ posunout tak, aby se nachazel v pracovnim prostoru. K tomu
pouzijte softtlacitka uvedena v tabulce.

Navic mizete aktivovat aktualni vztazny bod pro rezim , Testovani
programu® (viz nasledujici tabulka, posledni fadka).

Funkce Softtlacitka
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 S Kone. sp

hlidani

HEIDENHAIN TNC 320

RUENi prouoz

ROZSAH POJEZDU

-27.811
122.189

-34.655
109.345
@ -52.500
32.500

BLK

FORM
0.000
100.000

106.000

-20.000
.

s6.
-112.000
-28.000

Test programu
3803_1.1I
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14.3 Funkce k zobrazeni programu

Prehled

Bé&hem rezimu Chod Programu a Testovani Programu zobrazuje TNC
softtla¢itka, jimiz muzete nechat program obrabéni ukazat po
strankach:

Funkce

Listovani v programu o jednu stranku obrazovky
zpét

Listovani v programu o jednu stranku obrazovky
dopredu

H HU,
o
=
=
Q

¢
=
x
o

N

&y
%O‘
&
@

x

Volba za¢atku programu

3
o
3
o
a

Volba konce programu

.

14.3 Funkce k zobrazeni programu
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14.4 Testovani programu

Pouziti

V provoznim rezimu Testovani programu simulujete priibéh programa
a ¢asti program, aby se redukovaly programovaci 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
Preruseni testu u libovolného bloku
Preskoceni bloku

Funkce pro grafické znazornéni
Zjisténi Casu obrabéni

Doplrikové zobrazeni stavu

Pozor nebezpedi kolize!

TNC nem0ze 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

HEIDENHAIN proto doporucuje 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 obrabéci roviné z pozice X=0, Y=0

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 mbze TNC bezpecné najizdét do obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 320

ani programu
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14.4 Testov

Provadéni testu programu

PFi aktivni centralni paméti nastroji musite mit pro testovani programu
aktivovanou tabulku nastrojl (status S). K tomu navolte v provoznim
reZzimu ,Testovani programu* tabulku nastrojd pfes spravu soubor(
(PGM MGT).

Pomoci funkce POLOTOVAR V PRAC. PROSTORU aktivujte pro
testovani programu monitorovani pracovniho prostoru, viz
»Znazornéni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru (volitelny
software Advanced grafic features)”, strana 401.

Volba provozniho rezimu ,Testovani programu®

Klavesou PGM MGT zobrazte spravu soubort a zvolte
soubor, ktery chcete testovat, nebo

Zvolte zaatek programu: klavesou GOTO zvolte
fadek ,0“ a zadani potvrdte klavesou ENT

TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Funkce Softtladitko
Zrusit neobrobeny polotovar a otestovat cely reset
program

Testovat cely program

Testovat kazdy blok programu jednotlivé

Zastavit test programu (softtlacitko se objevi pouze
tehdy, kdyz jste spustili test programu)

Test programu muzete kdykoli — i béhem obrabécich cykll — prerusit a
znovu spustit. Abyste mohli v testu opét pokracovat, nesmite provést
nasledujici:

zvolit smérovou klavesou nebo klavesou GOTO jiny blok;

provést v programu zmény;

zménit provozni rezim;

zvolit novy program.
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14.5 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“ muZete 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

HEIDENHAIN TNC 320

Program/provoz Plynule
(113

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+@ 2-20
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Zz+0
TOOL CALL 3 Z S2000

L Zz+1@ R@ FMAX M3

L X+5@ Y+50 RO FMAX

CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOVANI
CYCL DEF 4.1 UZDAL.Z

CYCL DEF 4.2 HLOUBK-10

9 cvcL DEF 4.3 PRISUV1e F333

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 Z+2 R@ FMAX Mag

14 CYCL DEF 5.@ KRUHOUA KAPSA

R

99% F-OUR @8:01

99% F-OUR

Test programu

X +33.3310Y +72.542] 2 +7.248
C +0.000 S +216.360 e
AKT. 1@ oK T 3 @ B e F @nm/min| [Our 89.8% M S é
Zacatek Konec Strana Strana UYPOGET Tabulka
BLOKU nastroid
= )
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Provadéni obrabéciho programu

Priprava

Upnout obrobek na stul stroje

Nastavit vztazny bod

Zvolit potfebné tabulky a soubory palet (status M)
Zvolit program obrabéni (status M)

-

WD

Posuv a otacky vietena miizete ménit pomoci otocnych
@ regulatorti override.

Softtlacitkem FMAX muzete snizit rychlost posuvu,
chcete-li NC-program zajizdét. Redukce plati pro vSechny
rychloposuvy a pojezdy. Vami zadana hodnota nezustava
po vypnuti a zapnuti stroje aktivni. K obnoveni definované
maximalni rychlosti posuvu po zapnuti musite pfislusnou
Ciselnou hodnotu vzdy znovu zadat.

Provadéni programu plynule
Program obrabéni odstartujte externi klavesou START

Provadéni programu po bloku

Kazdy blok programu obrabéni odstartujte jednotlivé externi
klavesou START
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Preruseni obrabéni

Mate rizné moznosti, jak prerusit provadéni programu:
Programovana pferuseni
Externi tladitko STOP
PFfepnutim do rezimu Provadéni programu po blocich

Zaregistruje-li TNC béhem provadéni programu né&jakou chybu, pak
prerusi obrabéni automaticky.

Programovana preruseni

Preruseni mizete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC prerusi
provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden az do
bloku, ktery obsahuje nékteré z téchto zadani:

STOP (s pfidavnou funkci a bez ni)

Pridavné funkce M0, M2 nebo M30
Pfidavna funkce 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 softtlaCitkem
INTERNI STOP: symbol NC-Stop v zobrazeni stavu zmizi. Program
v tomto pfipadé znovu odstartujte od jeho zacatku.

Symbol Vyznam
L Program je zastaven
=
=

Preruseni obrabéni prepnutim do provozniho rezimu Provadéni
programu po bloku

PFi provadéni programu obrabéni v provoznim rezimu Provadéni
programu plynule zvolte rezim Provadéni programu po bloku. TNC
prerusi obrabéni, jakmile se dokon¢i aktualni obrabéci operace.

HEIDENHAIN TNC 320
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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

POJEZD stisknout externi tlacitko START k uvolnéni
externich smérovych tlacitek. Informujte se ve vasi
pfirucce ke stroji.

@ U né&kterych strojti musite po stisknuti softtlagitka RUCNI

408
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Pokracovani v provadéni programu po preruseni

musite pfi opétném vstupu do programu pokracovat od
zacatku cyklu. TNC pak musi opakované odjezdit jiz
provedené obrabéci kroky.

@ Prerusite-li provadéni programu béhem obrabéciho cyklu,

Prerusite-li provadéni programu uvnitf opakovani €asti programu nebo
uvnitf podprogramu, musite opét najet do mista pferuseni pomoci
funkce START Z BLOKU N.

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.

doby, nez je zruSite (napfiklad navolenim nového

@ Pocitejte s tim, Zze ulozena data zustanou aktivni do té
programu).

Tato zapamatovana data se pouziji pro opétné najeti na obrys po
ruénim pojizdéni strojnimi osami b&éhem preruseni (softtladitko NAJET
POLOHU).
Pokracovani provadéni programu tlacitkem START
Po pferuseni mizete pokracovat v provadéni programu externim
tlacitkem START, pokud jste provadéni programu zastavili timto
zplsobem:

Stiskem 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

Pri blikajicim chybovém hlaseni:
Klavesu END podrzte stisknutou dvé sekundy, TNC provede teply
start
Odstrante pfi€inu chyby
Novy start

PFi opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaseni a obratte se na servisni firmu.

HEIDENHAIN TNC 320
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Libovolny vstup do programu (start z bloku)

Funkce START Z BLOKU N musi byt povolena a
@ pfizplsobena vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi
pFirucce ke stroji.

Pomoci funkce START Z BLOKU N mUzete zacit zpracovavani
obrabéciho programu z libovolného bloku N. TNC bere vypocetné v
Uvahu obrabéni obrobku az do tohoto bloku. TNC je muze graficky
zobrazit.

Jestlize jste program prerusili pomoci INTERNI STOP, nabidne vam
TNC automaticky k novému startu ten blok N, v némz jste program
prerusili.

@ Start z bloku nesmi zacinat v podprogramu.

VSechny potfebné programy, tabulky a soubory palet musi
byt navoleny v nékterém provoznim rezimu provadéni
programu (status M).

Pokud program obsahuje jesté prfed koncem Startu z bloku
N programované preruseni, pak se na tomto misté Start z
bloku N pferusi. K jeho pokraCovani stisknéte externi
tlacitko START.

Po Startu z bloku N musite nastrojem najet 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.

preskoci. Vysledkové parametry, do nichz tyto cykly

@ VSechny cykly dotykovych sond TNC pfi Startu z bloku N
zapisuji, pak pfipadné neobsahuji zadné hodnoty.

Start z bloku N (pfedbéh bloku) nesmite pouzivat, pokud
jste po vymeéné nastroji v obrabécim programu:

spustili program v sekvenci FK

je aktivni Stretch-filtr (Natazeni)

pouzivate obrabéni na paletach

spustili program v zavitovém cyklu (cykly 17, 18, 19, 206,
207 a 209) nebo v nasledujicim bloku programu

pouzivate cykly dotykové sondy 0, 1 a 3 pred startem
programu
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Program/provoz plynule

Programouani

RN

BLK FORM @.1 Z X+@ Y+@ Z-20
BLK FORM 2.2 X+100 VY+100 2Z+@
TOOL CALL 3 Z S2e00

L Z+10 R@ FMAX M3

L x+50 v+50 R FMAX

CYCL DEF 4. KAPSOUE FREZOVANI
CYCL DEF 4.1 VZDAL.2

ARG, 2205t nisto startu prosramu
CYCL DEF 4
10 CYCL DEF 4 Hlauni program = 113.h

11 CYCL DEF 4 Beh po blok: N= Cl 4 L»
12 CYCL DEF 4 program = [TNC:\nc_prog\Cast\113.h -
13 L 242 R@ opakouani = B
14 CvCL DEF £

+33.3310 1Y +72.542 2 +7.248

AKT. 1@ oGy T 3 g B o F enm/min| Our 89.7% M 5

+0.000 S +216.360

DIAGNOSIS

ol

VDI(

ROZ&RENE

[oFE]  on

ZRUSTT
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Jako zacatek pro pfedvypocet a start z bloku N zvolte prvni blok
aktualniho programu: zadejte GOTO rovno ,0%

UYPOGET
BLOKU

[i= |

Zvolte start z bloku N: stisknéte softklavesu START Z
BLOKU N

Pi'edvypocet k bloku N: zadejte €islo N bloku, u néhoz
ma predvypocet skongit

Program: zadejte ndzev programu, v némz se blok N
nachazi

Opakovani: zadejte poCet opakovani, na néz se ma
brat pfi pfedvypoctu a startu z bloku N zfetel, pokud
se blok N nachazi uvnitf opakovani ¢asti programu
nebo v podprogramu, ktery je vyvolavan nékolikrat

Odstartovani startu z bloku N: stisknéte externi
tlagitko START

Najeti na obrys (viz nasledujici odstavec)

Vstup s klavesou GOTO

Pri vstupu klavesou GOTO ¢islo bloku, neprovadi ani TNC
ani PLC zadné funkce, které by zarucovaly bezpecny
vstup.

Vstoupite-li do podprogramu klavesou GOTO ¢&islo bloku,
tak TNC precte konec podprogramu (LBL 0)! V takovych
pripadech zasadné vstupuijte s funkci Start z bloku N!

HEIDENHAIN TNC 320
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Opétné najeti na obrys

Pomoci funkce NAJET POZICI najede TNC nastrojem na obrys
obrobku v nasledujicich situacich:

Opétné najeti po pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni, které
bylo provedeno bez INTERNIHO STOPU

Opétné najeti po pfedvypoctu a startu z libovoIného bloku pomoci
PREDVYPOCET K BLOKU N, napfiklad po pferuseni pomoci
INTERNIHO STOPU

Jestlize se zménila poloha nékteré osy po pferuseni regulaéniho
obvodu béhem pferuseni programu (zavisi na provedeni stroje)
Volba opétného najeti na obrys: zvolte softtlacitko NAJET POZICI.
PFipadné obnovte stav stroje

Osami najizdéjte v tom poradi, které navrhuje TNC na obrazovce:
stisknéte externi tlacitko START, nebo

Pojizdéni osami v libovolném poradi: stisknéte softtlaCitka NAJET X,
NAJET Z atd. a pokazdé je aktivujte externim tlaitkem START

Pokracovani v obrabéni: stisknéte externi tlacitko START

412

Pfedzpracovani plynule
3L 91&5 o [

Programouani |

0O|N| < E3

-1389.
+158.
-10@.
+0.

900 -80.000
000
[5]5]%] -7.500
000

899% F-0OVR ©8:05
99% F-0VR
1] +33.331] ¥ +72.542 2 +7.498

c +0.000

akT. @@ el [T 8 g E_ate F

omn/min| Our 99.7% M 3

Najezd Ruéni

na posici poiezd
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14.6 Automaticky start programu

Pouziti

Aby se mohl realizovat automaticky start programu, musi
@ byt k tomu TNC vyrobcem vaseho stroje pfipraveno;

informujte se v pfirucce ke stroji.

Pozor riziko pro obsluhu!

uzavieny pracovni prostor.

Softtlacitkem AUTOSTART (viz obrazek vpravo nahofe), muzete v
nékterém provoznim reZimu odstartovat program aktivni v daném

provoznim rezimu v okamziku, ktery zadate:

AuTOSTART Zobrazeni okna pro stanoveni okamziku startu (viz
& obrazek vpravo uprostied)

Cas (hod:min:sek): ¢as, v némz se ma program spustit

Datum (DD.MM.RRRR): datum, kdy se ma program

spustit

K aktivaci startu: stisknéte softklavesu OK

HEIDENHAIN TNC 320

Funkce Autostart se nesmi pouzivat u stroju, které nemaiji

Progranouan

Program/provoz Plynule < ant

STAT.h

17 LBL 15 Prenled ‘ pen | LeL | cve | | pos | TooL | >

9 [ 220l (D) [l REFOAD X -139.800 c +0.000 " D

18 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA o ~i50 000 IS +189.200

20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 z _10.000 ==

T 3 ukz-3

22 CALL LBL 15 REPS s

e Ao L +50.0000 R +3.0000

24 LEL @ [Rutonaticky start prosramu _____________ EEENITT] L)
M +0.1000 E

5 END PGH ST
g ND PGH STAT aktualni datum

[EH [ 5
aktusini éas B [ [

Spust'te program [TNC:\nc_prog\Cast\STAT.h
Datum (DD.MM.RR) s [ | [s
6as (HOD:MIN:SEK> [7  [54  [52

Start umoznen e
, Autostart aktiuni [N

oK. CONEC. | Storno

REP
@ 00:00:07

L K ]
-33.447 Y -72.578 Z +7.252

C +6.008 S  +169.200 e
AKT. 11 ® ok T s 2 B o [ @nm/min| Our 99.8% M S é
Kopiruj Vlozte
ok KONEC Storno aktusini | kopirou.
hodnotu hodnotu
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¢eni

14.7 Presko

14.7 Pfreskoceni blokU

Pouziti

Bloky, které jste pfi programovani oznacili znakem ,/“, mGzete nechat

pfi testovani nebo provadéni programu preskocit:

Bloky programu se znakem ,/“ neprovadét ani
(07 netestovat: softtlacitko nastavte na ZAP

Bloky programu se znakem ,/“ provadét nebo testovat:

nastavte softtlacitko na VYP.

Naposledy zvolené nastaveni zlistava zachovano i po
pferuseni napajeni.

@ Tato funkce neucinkuje pro bloky TOOL DEF.

Vlozeni znaku ,,/“

V provoznim rezimu Programovani zvolte blok, do néhoz se ma
vypinaci znaménko vloZit

Volba softklavesy VLOZIT

ODSTRANIT

Vymazte znak ,,/*

V provoznim rezimu Programovani zvolte blok, u néhoz se ma
vypinaci znaménko vymazat

Zvolte softklavesu ODSTRANIT

VLOZIT

ODSTRANIT

414
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14.8 Volitelné zastaveni provadéni
programu

Pouziti

TNC prerusi volitelné provadéni programu u blok, ve kterych je
naprogramovana pridavna funkce M1. Pouzijete-li funkci M1 v
provoznim rezimu Provadéni programu, pak TNC nezastavi vieteno a
nevypne chladici kapalinu.

NeprerusSovat chod programu ani testovani u blokd s

M1: nastavte softtlacitko na VYP.
= PreruSovat chod programu &i testovani u blokd s M1:

@)
o
g
4

softtlacitko nastavte na ZAP

HEIDENHAIN TNC 320
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15.1 Volba MOD-funkci

15.1 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.

Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD. Obrazky

m vpravo zobrazuji typické obrazovkové nabidky pro
rezim Program zadat/editovat (obrazek vpravo
nahofe), Testovani programu (obrazek vpravo dole) a
ve strojnim provoznim rezimu (obrazek na dalsi
strané).

Zména nastaveni

Zvolte MOD-funkci v zobrazené nabidce smérovymi klavesami

Pro zménu nastaveni jsou k dispozici — v zavislosti na zvolené funkci
— tfi moznosti:

Pfimé zadani Ciselné hodnoty, napfiklad pfi definici omezeni
rozsahu pojezdu

Zména nastaveni stisknutim klavesy ENT, napfiklad pfi definici
zadani programu

Zména nastaveni pfes okno volby. Je-li k dispozici vice moznosti
nastaveni, pak mazete stisknutim klavesy GOTO zobrazit okno, ve
kterém jsou souc€asné viditeIné vSechny moznosti nastaveni. Zvolte
pozadované nastaveni pfimo stisknutim Cislicové klavesy (vlevo od
dvojte¢ky) nebo smérové klavesy a naslednym potvrzenim klavesou
ENT. Nechcete-li nastaveni ménit, uzaviete okno klavesou END.

Opusténi MOD-funkci

Ukoncéeni MOD-funkce: stisknéte softklavesu KONEC nebo klavesu
END

418

PGM/provoz
plynule

Programovani

CISLO KLICE-HES |

Typ izeni: TNCEZO
NC Sof tuare: Developer Version
NC Jadro: C_NCK_MLST4_484
PLC Sof tuare: Basis-NCK-U82-91
Feature Contain Level:@

DIAGNOSIS

i

(]

Parametry
DIAGNOSA conEle

uzivatele EER

LICENGNZ
UJEDNANZ

END
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Prehled MOD-funkci

V zavislosti na zvoleném provoznim rezimu mate k dispozici tyto Ruéni provoz Prosrasouant
funkce:
Programovani: =k
z h | fit I — ‘Prehled\PEn]LaL|cvc‘n|P05‘ToaL‘> =
i raznych &i 0.
obr’azlenll rznych Cisel softwaru ¢ e — e (s \'J ,
Zadani kodu (hesla) AR = r— ST
Pfipadné uzivatelské parametry specifické podle stroje e Bloe e +o.0000 $b
, . v . Typ fizeni : TNC3Z@ . Mite %
Pravni upozornéni T g L
PLC Software : Basis-NCK-vV@2-01
Test programu: @ ) G e
s o . v -l orno @ 00:00:04
Zobrazeni riznych &isel softwaru e vl e ] : 2t | J
, . , . 1o v 5 7 DIAGNOSIS
Zobrazeni aktivni tabulky nastroju béhem testu programu HE% F-0UR BO7eEE ‘
o, ; Vo 99% F-0OVR -
Zobrazeni aktivni tabulky nulovych bodd béhem testu programu ‘ ‘ ‘ *‘ﬂ‘
Posices Stroini
VSechny ostatni provozni reZimy: inind ¥

Zobrazeni riznych &isel softwaru

Volba indikace polohy

Definice mérnych jednotek (mm/palce)
Definice programovaciho jazyka pro MDI
Definice os pro prevzeti aktualni polohy
Zobrazeni provoznich ¢asl
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15.2 Cisla softwaru

15.2 Cisla softwaru

Pouziti

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)
NC-software: Cislo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)
Jadro NC: ¢islo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)

Software PLC: ¢islo nebo jméno PLC-softwaru (spravuje vyrobce
vaseho stroje)

Stav vyvoje (FCL = Feature Content Level): vyvojova verze
instalovana v fidicim systému (viz ,Stav vyvoje (funkce
aktualizace)” na strané 7)

MOD-funkce @



15.3 Zadavani kodu

Pouziti

Pro nasledujici funkce TNC vyzaduje Ciselny kod:

Funkce Cislo kédu
Volba uzivatelskych parametr( 123
Konfigurace karty Ethernet NET123
Uvolnéni specialnich funkci pfi 555343

programovani Q-parametr(i

HEIDENHAIN TNC 320

15.3 Zadavani kédu

" @



15.4 Nastaveni datovych rozhrani

15.4 Nastaveni datovych rozhrani

Sériova rozhrani na TNC 320

TNC 320 pouziva pro sériovy pfenos dat automaticky pfenosovy
protokol LSV2. Protokol LSV2 je pevné pfedvoleny a mimo nastaveni
rychlosti spojeni (strojni parametr baudRateLsv2) nelze nic zménit.
Muzete definovat také jiné zplsoby pfenosu (rozhrani). Dale
popisované moznosti nastaveni plati pouze pro dané nové definované

rozhrani.
Pouziti
Pro vytvofeni datového rozhrani zvolte spravu soubortt (PGM MGT) a EEETE Editovani strojnich parametra
stisknéte klavesu MOD. Znovu stisknéte klavesu MOD a zadejte kli¢ Zakladni data
123. TNC zobrazi uzivatelsky parametr GfgSeriallnterface, kde o apiuvsertinas. "
o W r r_ s , Paths for the end user
muzete zadat nasledujici nastaveni: ©B Universal Tine (Graenaich Mean Tine) =
% zgé:‘s:azller the NC editor =
e e 3
Nastaveni rozhrani RS-232 o ——— Se— :
= oota Bita' in cach tranaterred character : 7 Biv ‘,"L
= Type of parity checking : EVEN
Oteviete slozku RS232. TNC zobrazi nasledujici moznosti nastaveni: = Tne"or aata rion sheckins e

= File system for file operation uia se... : EXT
@ Block Check Character (BCC) is not a ... :
e Status of the RTS line :
@i Define behavior after receipt of ETX 3
B8 Settings for status values, G-parameters and tool data

Nastaveni prenosové rychlosti v baudech

El

(baudRate) —
Pfenosova rychlost (v baudech) je volitelna v rozmezi od 110 do e — w £
115 200 baudd. runce | END

Nastaveni protokolu (protocol)

Protokol pfenosu dat fidi datovy tok sériového pfenosu (srovnatelné s
MP5030 u iTNC530).

formu pfenosu dat, pfi niz se data prenasi hromadné po
blocich. Nezaménovat s pfijmem dat po blocich a
souc€asnym zpracovanim po blocich u starSich souvislych
fidicich systéml TNC. Pfijem po blocich a sou¢asné
zpracovani stejného NC-programu fidici systém

@ Nastaveni PO BLOCICH (BLOCKWISE) zde oznaduije

nepodporuje!
Protokol prenosu dat Vybér
Standardni pfenos dat STANDARD
Prenos dat po paketech PO BLOCICH
PFfenos bez protokolu RAW_DATA
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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 zjistuji chyby pfenosu. Bit parity se mize
tvorit tfemi rtznymi 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 bitl
Licha parita (ODD): zde dojde k chybé&, pokud pfijima¢ pfi svém
vyhodnoceni zjisti sudy pocet u nastavenych bit(i

Nastaveni stop bitu (stopBits)

Pomoci startovniho a jednoho nebo dvou stop bitl se pfi sériovém
prenosu dat umoznuje pfijemci synchronizace u kazdého
pfenaseného znaku.

15.4 Nastaveni datovych rozhrani

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 pfes
RTS

Softwarovy handshake (XON_XOFF): stop pfenosu se aktivuje pfes
DC3 (XOFF)

HEIDENHAIN TNC 320 423 @



Nastaveni prenosu dat se softwarem PC
TNCserver

V parametrech uzivatele (seriallnterfaceRS232 / Definice datovych
sad pro sériové porty / RS§232) provedte tato nastaveni:

Parametry Vybér

Pfenosova rychlost dat v Musi odpovidat nastaveni v
baudech TNCserveru

Protokol pfenosu dat PO BLOCICH

Datové bity v kazdém 7 bitd

prenaseném znaku

Zpusob kontroly parity SUDA

Pocet zavérnych bith 1 stop bit

Definovat zplsob Handshake RTS _CTS
(navazani spojeni)

Systém souborll pro operace se  FE1
soubory

15.4 Nastaveni datovych rozhrani

Volba provozniho rezimu externiho zarizeni
(fileSystem)

funkce ,Nacist vSechny programy®, ,Nacist nabidnuty

@ V provoznich rezimech FE2 a FEX nem(zete pouzivat
program* a ,Nacist adresar.

Externi zarizeni Provozni rezim Symbol
PC s pfenosovym softwarem LSV2

HEIDENHAIN TNCremoNT %
Disketové jednotky HEIDENHAIN FE1 E|
Externi zafizeni, jako tiskarna, FEX

Gtecka, dérovacka, PC bez ED.:J
TNCremoNT
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Software pro prenos dat

Pro pfenos soubort z TNC a do TNC budete potfebovat software firmy
HEIDENHAIN pro datovy pfenos TNCremo. Pomoci TNCremo mUzete
fidit pfes sériové rozhrani nebo pres rozhrani Ethernet vSechny Fidici
systémy HEIDENHAIN.

internetu — HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de,
<Servis a dokumentace>, <Software>, <PC-software>,
<TNCremoNT>).

@ Aktualni verzi TNCremo si mUzete zdarma stahnout z

Systémoveé predpoklady pro TNCremo:

PC s procesorem 486 nebo lepSim

Operacni systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MByt0 operacni paméti
5 MByt0 volného prostoru na vaSem pevném disku
Jedno volné sériové rozhrani nebo pfipojeni k siti TCP/IP

Instalace pod Windows

Spustte instalacni program SETUP.EXE ze spravce souborll
(prdzkumnik)

Ridte se instrukcemi programu SETUP

Spust'te TNCremo pod Windows

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>,
<TNCremo>

Spoustite-li TNCremo poprvé, pokusi se TNCremo navazat spojeni s
TNC automaticky.

HEIDENHAIN TNC 320

15.4 Nastaveni datovych rozhrani

h @



Prenos dat mezi TNC a TNCremoNT

ulozte program, ktery mate pravé v TNC zvoleny. TNC
uklada zmény automaticky pfi zméné provozniho rezimu
TNC nebo kdyz zvolite Spravu souboru klavesou PGM
MGT.

@ Pred prenosem programu z TNC do PC bezpodminecné

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 ulozeny v aktivnim adresafi. Pomoci

<Soubor>, <Zména slozky> mulzete 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 souborud 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 pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysSi do
okna TNC

15.4 Nastaveni datovych rozhrani

Chcete-li fidit pfenos dat z TNC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Nastroje>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spusti serverovy
rezim a mGze 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 strani 106) a pfeneste poZzadované
soubory

Ukonceni programu TNCremoNT
Zvolte polozku nabidky <Soubor>, <Ukongit>

niz jsou vysvétleny vSechny funkce tohoto programu.

@ Veénujte téz pozornost napovédé programu TNCremoNT, v
Vyvolani napovédy se provadi klavesou F1.
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= TNCremoNT
Dalei Ansicht Extras Hife

M= B3

EN=EE

e

s \SCREENSATNCATNC430\BAAKLARTEXT \dumppgms{* =]

Mame

Grijbe

Attibute | D atum

Steuerung
’VTNE 400

) %TCHPRNT &
)1 H

[11EH 1
[11FH

[F116BH

[ 114

73

813
379
360
412
384

04.03.97 11:34:08
04.0357 11:34:08
02.09.57 14:51:30
02.09.97 14:51:30
02.08.97 14:51:30
02.09.57 14:51:30

J

[l

TNC:\NKASCRDUMPL=."] ~Verbindung

Name:

[Gizge

[ émibute | Datum

»

[ 200 H
[ 201.H
[ 202 H
12024
[ 2104 2
[ 211.H

1596
1004
1892
2340
974
3604
3362

06.04.53 15:33:.42
06.04.9315:3%:44
0F.04.99 15:39.44
0F.04.99 15:39.46
06.04.9315:3%:.46
06.04.9915:3%:.40
0F.04.99 15:359:40

- Dateistatus

Frei 839 MByte

Insgesamt:  [3
Maskiet  [5 |

Protokolk
vz
Schrittstelle

[FoM2

Baudrate (Auta Detect]:
[f5200

| BN Verbindung okt
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15.5 Rozhrani Ethernet

Uvod

TNC je standardné vybaveno sitovou kartou Ethernet, aby se mohl
fidici systém pfipojit do vasi sité jako Klient. TNC pfenasi data pfes
kartu Ethernet
protokolem smb (server message block) pro operacni systémy
Windows, nebo

skupinou protokolt TCP/IP(Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a pomoci NFS (Network File System)

Moznosti pripojeni

Kartu Ethernet TNC muzete pfipojit do vasi sité pfipojkou RJ45 (X26,
100BaseTX pfipadné 10BaseT) nebo pfimo k 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 vodici.
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 vydaji propojit také pfimo s PC,
které je vybaveno kartou Ethernet. TNC (pfipojka X26) a
toto PC propojte kfizovym kabelem Ethernet (obchodni
oznaceni: kfizovy propojovaci kabel "Patch” nebo kFizovy
kabel STP)

Pripojeni fidiciho systému k siti

Prehled funkci sitové konfigurace
Ve spravé soubord (PGM MGT) zvolte softtlacitko Sit’

Funkce Softtlacitko

= > E

10BaseT / 100BaseTx

Navazat spojeni se zvolenou sitovou jednotkou. Po
pfipojeni se objevi pod Mount ha&ek pro potvrzeni.

Pfipojit
log. disk

Oddéluje spojeni se sitovou jednotkou.

Odpoiit
log.disk

Aktivuje, popf. vypina funkci Automount (=
automatické pfipojeni k siti po startu Fidiciho
systému). Stav funkce se zobrazuje hackem pod
Auto v tabulce sitovych jednotek.

Automat .

I |

piipojeni

Rucni prouoz

Programovani
Pat.h

PLC:\ Mount Auto Mount-Point Mount-Device

1 [H

B0 tncguide

\\de@1pcs3z3transfer

)

Funkci Ping ovéfite, zde je k dispozici spojeni s
urc€itym uc€astnikem sité. Zadani adresy se provadi
formou &tyf desetinnych Cisel oddélenych te¢kou
(te€kovana-desetinna-notace).

AUTOM.
SPOJIT
/0DPOJIT

P DEFINOUAT
PING StTOVE
© EER SPOJENE

P#ipojit Odpojit

log. disk | log.disk

EDIT
SETOVEHD
SPOJEN%

DIAGNOSIS

E
oo

-

crrrrern

HEIDENHAIN TNC 320
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15.5 Rozhrani Ethernet

Funkce

Softtlacditko

TNC zobrazi pfehledové okno s informacemi o
aktivnich spojich se siti.

INFO
0 SiTI

Konfiguruje pfistup k sitovym jednotkam. (Volitelné
az po zadani klice MOD NET123)

DEFINOVAT
SETOVE
SPOJEN

Otevre dialogové okno k editaci dat stavajicich
sitovych spojeni. (Volitelné az po zadani kli¢e
MOD NET123)

EDIT
SETOVEHO
SPOJEN

Konfiguruje sitovou adresu fidiciho systému. KoNFT-
(Volitelné az po zadani klice MOD NET123) M
Maze existujici sitové pfipojeni. (Volitelné az po ZRusTT
zadani klic¢e MOD NET123) srosens

Konfigurace sitové adresy fidiciho systému
PFipojte TNC (pfipojka X26) k siti nebo k PC
Ve spravé soubort (PGM MGT) zvolte softtlacitko Sit’.
Stisknéte klavesu MOD. Zadejte kli¢ NET123.

Stisknéte softklavesu KONFIGUROVAT SiT pro zadani
vSeobecnych nastaveni sité (viz obrazek vpravo uprostied).

Otevre se dialogové okno pro konfiguraci sité

Nastaveni

Vyznam

Ruéni prouoz

Programovani
Pat.h

HOSTNAME

Pod timto jménem se fidici systém pfihlasuje k
siti. KdyZ pouzivate server jmen host(, tak zde
musite zanést ,Fully Qualified Hostname®.
Nezadate-li zde zadné jméno, tak fidici systém
pouzije takzvané Nulové ovéfeni pravosti.

801 25X-TE!

ST

Mount Auto Mount-Point Mount-Deuice

=30 Auto_Tast
&3 CAD
Cast
CYCLES
example Hostname =
= simulator
FREE_CONTOUR DHCP INE H
Man_Tast
PLANE IP adresa 1601 247|208
;a;sens Subnet maska 255[255[0  [o
SLTEST Broadcast
test ’ir

table EOUESTS

tncguide

1 PC: \\de@1pc5323\transfer

-
6![‘!3

o

=

B

e
g

DIAGNOSIS

le

5

(]

DHCP

DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
Nastavite-li v rozbalovaci nabidce ANO, tak
fidici systém ziskava vasi sitovou 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). Vase firemni sit musi byt pro
tuto funkci pfipravena. Obratte se prosim na
vaseho spravce sité.

oK

Storno

Kopiruj
aktualni
hodnotu

Vlozte
kopirou.
hodnotu

Adresa IP

Adresa Fidiciho systému v siti: do kazdého ze
CtyF sousedicich zadavacich policek Ize zadat
vzdy tfi znaky adresy IP. Klavesou ENT
pfeskocite do dalSiho poli¢ka. Sitovou adresu
fidiciho systému urci vas sitovy odbornik.

MASKA
SUBNET

Slouzi k rozliSeni identifikace (ID) vlastni sité a
hostitele v siti: masku Subnet fidiciho systému
urci vas sitovy odbornik.
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Nastaveni Vyznam

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 Sitova adresa standardniho routeru: zadava se

(SMEROVAC) pouze tehdy, kdyz se vaSe sit sklada z vice

Césti, které jsou spolu spojené pres router.

=)

Zadana konfigurace sité se aktivuje az po novém startu
fidiciho systému. Po ukoné€eni konfigurace sité tlacitkem,
nebo softklavesou OK, provede Fidici systém po potvrzeni

novy start.

Konfigurace sitového pristupu k jinym zafizenim (mount)

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 soubort (PGM MGT) zvolte softtladitko Sit.
Stisknéte klavesu MOD. Zadejte kli¢ NET123.

Stisknéte softklavesu DEFINICE SiITOVEHO SPOJENI.
Otevre se dialogové okno pro konfiguraci sité

Nastaveni

Vyznam

15.5 Rozhrani Ethernet

Ruéni prouoz

20 config
50 nc_prog
B0 25X

501 25X-TES
=0 Auto_Ta: Mount-Device

=01 cAD
B8 Ccast
B0 CYCLES

Programovéani
Pat.h

Mount Auto Mount-Point Mount-Deuice

1 PC:

I\\de@1pc5323\transfer
PC:
SMB |

Mount-Point
Systém soubord

20 example

20 Fk-mn
B0 FREE_COT
20 Man_Tas' | ip

[SMB-option
[160[1 [2a5[57
o | uzivateiske ineno  [mimees
pracouni skupina

heslo

[Sockop t=S0_RCUTIMEO=10,50Ckop t =50_SNDTIMEO=10

e 3

Automatické pripoieni

Storno

\\de@1pc5323\transter

)

Mount-Device

PFipojeni pfes NFS: jméno adresare, ktery se
ma mountovat (pfipojit). Tento se sklada ze
sitové adresy zafizeni, dvojtecky, Slash
(lomitka) a nazvu adresare. Zadani sitové
adresy formou ¢tyf 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 pocitacli s Windows
pres SMB: zadejte nazev sité a pfistupovy
nazev pocitace, napf. \PC1791NT\PC

Storno

Kopirui

aktuslni

hodnotu

Vlozte
KoPirou.
hodnotu

Mount-Point

Nazev zafizeni: zde zadany nazev zafizeni se
bude zobrazovat v fidicim systému ve spravé

programu pfipojené sité, napi. WORLD: (Nazev

musi kongit dvojteckou!)

Systém soubort

Typ systému soubor(:

NFS: Network File Systém (sitovy souborovy

systém)
SMB: sit Windows

HEIDENHAIN TNC 320
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15.5 Rozhrani Ethernet

Nastaveni

Vyznam

NFS-Opce

rsize: velikost paketu pro pfijem dat v bytech.
wsize: velikost paketu pro vysilani dat v bytech.

time0: ¢as 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.

SMB-opce

Opce tykajici se typu systémovych soubort
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 pfihlasit

password: heslo, jimz se ma Fidici systém
pfihlasit (maximalné 80 znaku)

Dal$i opce SMB: moznosti zadavani dalSich
opci pro sit Windows

Automatické
pfipojeni

Automount (ANO nebo NE): zde definujete, zda
pfi spousténi Fidiciho systému se ma sit
automaticky pfipojit. Zafizeni, ktera nejsou
automaticky pfipojena, se mohou pfipojit kdykoli
ve spravé programd.

prenosovy protokol podle RFC 894.

@ Udaj o protokolu u TNC 320 odpada, pouziva se
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Nastaveni na PC s Windows 2000

whed
Q
Internet Protocol {TCP/IP) Propetties ﬂﬂ :
= . (-
@ Predpoklad: s o
Sitova karta musi JIzna PC byt nainstalovana a funkeni. Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports £
. L. . el e . .. this capability. Othensize, pou need to ask pour network, administrataor for m
Je-li PC, s nimz chcete iTNC spqjit, jiz zapojen ve vasi the appropriate IP settings.
firemni siti, pak musite sitovou adresu tohoto PC zachovat \=—
a plepf]SOblt sitovou adresu TNC. ¢~ Dhtain an IP address automatically :
—{% Usze the following IP addresz: E
Nastaveni sité zvolte pfes <Start>, <Nastaveni>, <Pfipojeni sité a IP address: 160 1 .180. 1 L
dalkového pfenosu dat> Subnet mask: 25 26 0 0 g
Pravym tlaCitkem mysi klepnéte na symbol <Spojeni LAN> a pak v O . oY
nabidce, ktera se zobrazi na <Vlastnosti>
Pro zménu nastaveni IP poklepejte na <Protokol internetu (TCP/IP)> {"! Ohtain DNS server addiess automatically ll)_
(viz obrazek vpravo nahofre) % Use the following DNS server addresses: n
Neni-li jeSté aktivni, zvolte opci <Pouzit nasledujici adresu IP> Prefered DNS server: [ Al
Do vstupniho pole <Adresa IP> zadejte tutéZ adresu IP, kterou jste Ahemate DNS server: [

definovali v iTNC pod specifickymi nastavenimi sité pro PC, napf.

160.1.180.1
Advanced... |

Do vstupniho pole <Subnet Mask> zadejte 255.255.0.0
Nastaveni potvrdte klavesou <OK> 0K | cancel |

Konfiguraci sité ulozte klavesou <OK>, pfip. musite nyni Windows
znovu nastartovat
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15.6 Volba indikace polohy

Pouziti

Pro ruéni provoz a provozni rezimy provadéni programu muzete
ovlivnit indikaci soufadnic:

Obrazek vpravo ukazuje rizné polohy nastroje

15.6 Volba indikace polohy

Vychozi poloha
Cilova poloha nastroje
Nulovy bod obrobku
Nulovy bod stroje

Pro indikace polohy TNC muzete volit nasledujici soufadnice: @}
Funkce Indikace
Cilova poloha; z fizeni TNC aktualné predvolena  CIL (SOLL)
hodnota
Aktualni poloha; okamzita poloha nastroje AKT (IST)
Referenéni poloha; aktualni poloha vztazena k REFAKT
nulovému bodu stroje (REFIST)
Referencni poloha; cilova poloha vztazena k REFCIL
nulovému bodu stroje (REFSOLL)
Vle€na odchylka; rozdil mezi pozadovanou VL.OD.
cilovou a aktualni polohou (SCHPF)
Zbyvajici dréha do programované polohy; rozdil ZBYTEK
mezi aktualni a cilovou polohou (RESTW)

Pomoci MOD-funkce Indikace polohy 1 zvolite typ indikace polohy v
zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce Indikace polohy 2 zvolite typ indikace polohy v
pfidavném zobrazeni stavu.
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15.7 Volba mérné soustavy

Pouziti
Touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat soufadnice v
mm nebo v palcich (palcova soustava).
Metricka mérna 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.

HEIDENHAIN TNC 320
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15.8 Zobrazen

15.8 Zobrazeni provoznich ¢asu

Pouziti

Pomoci softtlacitka STROJNI CAS si mlizete nechat zobrazit rtizné
provozni ¢asy:

Doba provozu Vyznam

Programouani

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

Vyrobce stroje mize nechat zobrazovat i jiné ¢asy.
@ Informujte se v pfirucce ke stroji!
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16.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

16.1 Uzivatelské parametry zavislé
na stroji

Pouziti

Aby se uzivateli umoznilo nastaveni funkci, které jsou zavislé na stroji,
muZze vas vyrobce stroje definovat, které strojni parametry budou k
dispozici jako Uzivatelské parametry. Navic mGze vyrobce vaseho
stroje zaclenit do TNC i dalSi parametry stroje, které zde dale nejsou
popsané.

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

parametrd, mizete tam ménit znazornéni stavajicich
parametrl. Se standardnim nastavenim se parametry
zobrazuji s kratkymi, vysvétlujicimi texty. Prejete-li si
zobrazovat skute¢né systémové nazvy parametr(,
stisknéte klavesu pro rozdéleni obrazovky a poté
softklavesu ZOBRAZIT SYSTEMOVE NAZVY. Prejete-li si
vratit se zase do standardniho nahledu, tak postupuijte
stejnym zplsobem.

@ Nachazite-li se v editoru konfigurace uzivatelskych

Zadavani hodnot parametr( 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¢).
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Vyvolani editoru konfigurace
Zvolte rezim Programovani
Stisknéte klavesu MOD
Zadejte Cislo kédu 123
Softklavesou KONEC opustite Editor konfiguraci

Na zac¢atku kazdé fadky stromu parametrd zobrazi TNC ikonu, ktera
poskytuje dodatecné informace k této fadce. lkony maji nasledujici
vyznam:

Existuje dalSi vétev, ale je skryta

B3 vétev je odkryta

Prazdny objekt, nelze ho rozbalit

—— Inicializované strojni parametry
Neinicializované (op¢ni) strojni parametry
= Citelné ale nelze upravit

E <] Neni ¢itelné a nelze upravit

HEIDENHAIN TNC 320
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Zobrazeni textu napovédy

Klavesou HELP (Napovéda) se mlize zobrazit ke kazdému objektu
parametru, pfip. atributu, text napovédy.

Pokud nestadi 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 napoveédy opét vypne.

Navic k textu napovédy se zobrazuji dal$i informace, jako napf. mérné
jednotky, plvodni hodnota, vybér, atd. Pokud zvoleny strojni parametr
odpovida parametru v TNC, tak se zobrazi také pfislusné Cislo MP
(Cislo strojniho parametru).

Seznam parametru

Nastavovani parametru

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
Nastaveni pro zobrazovani na obrazovce
Porfadi zobrazovanych os

[0] az [5]

Zavisi na dostupnych osach
Druh indikace polohy v Pozi¢nim okné

CIL (SOLL)

AKT (IST)

REFAKT (REFIST)
REFCIL (REFSOLL)
VL.OD. (SCHPF)
ZBYTEK (RESTW)
ZpUsob zobrazeni pozice v indikaci stavu:
CIL (SOLL)
AKT (IST)
REFAKT (REFIST)
REFCIL (REFSOLL)
VL.OD. (SCHPF)
ZBYTEK (RESTW)
Definice oddélovaciho znaku desetinnych mist pro indikaci polohy:

16.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Zobrazeni posuvu v rezimu Ruéni provoz

u klavesy osy (at axis key): Posuv F zobrazovat pouze tehdy, je-li stisknuto smérové tlacitko osy

vzdy minimum (always minimum): Posuv indikovat vzdy

Zobrazeni pozice vietena v indikaci polohy

béhem uzaviené smycky (during closed loop): Zobrazovat pozici vietena pouze tehdy, kdyz ma

vieteno regulovanou polohu

béhem uzaviené smycky a M5 (during closed loop and M5): Zobrazovat pozici vietena pouze
tehdy, kdyz ma vieteno regulovanou polohu a pfi M5

skryt tabulku Preset (hidePresetTable)

Pravda (True): Softtlaitko tabulky Preset se nezobrazi
Nepravda (False): Softtlaitko tabulky Preset se zobrazi
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Nastavovani parametra

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
Krok zobrazeni jednotlivych os
Seznam vSech dostupnych os
Krok zobrazeni indikace pozice v mm, popf. ve stupnich
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0,00005 (volitelny software RozliSeni displeje)
0.00001 (volitelny software RozliSeni displeje)
Krok zobrazeni indikace pozice v palcich
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0,00005 (volitelny software RozliSeni displeje)
0.00001 (volitelny software RozliSeni displeje)

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)

Definice mérnych jednotek platnych pro zobrazeni
metrické: Pouziti metrického systému
palce: Pouziti palcového systému

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)

Format NC-program(l a zobrazeni cyklt

Zadavani programu v popisném dialogu HEIDENHAIN nebo v DIN/ISO
HEIDENHAIN: Zadavani programu v rezimu MDI s dialogem
ISO: Zadavani programu v rezimu MDI v DIN/ISO

16.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Znéazornéni cyklu
TNC_STD: Zobrazeni cykll s texty komentait
TNC_PARAM: Zobrazeni cykli bez textu komentaru
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16.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Nastavovani parametrt

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)

Nastaveni jazyka dialogli NC a PLC

Jazyk dialogu NC
ANGLICKY
NEMECKY
CESKY
FRANCOUZSKY
ITALSKY
SPANELSKY
PORTUGALSKY
SVEDSKY
DANSKY
FINSKY
HOLANDSKY
POLSKY
MADARSKY
RUSKY
CiNSKY
CINSKY_TRAD
SLOVINSKY
ESTONSKY
KOREJSKY
LOTYSSKY
NORSKY
RUMUNSKY
SLOVENSKY
TURECKY
LITEVSKY

Jazyk dialogu PLC
Viz jazyk dialogu NC

Jazyk chybovych hlaseni PLC
Viz jazyk dialogu NC

Jazyk napovédy
Viz jazyk dialogu NC

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)
Chovani pfi nabéhu fidiciho systému
Potvrzeni hlaseni 'Vypadek proudu’
PRAVDA (TRUE): Nabéh fidiciho systému pokracuje az po potvrzeni hlaseni
NEPRAVDA (FALSE): Hlaseni 'Vypadek proudu’ se neobjevi
Znazornéni cyklt
TNC_STD: Zobrazeni cykll s texty komentari
TNC_PARAM: Zobrazeni cyklil bez textu komentara
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Nastavovani parametra

Nastaveni sondy (ProbeSettings)
Konfigurace polohovaciho chovani
Ruéni provoz: Zohlednéni zakladniho natoceni
PRAVDA (TRUE): Vzit ohled na zakladni natoceni pfi snimani
NEPRAVDA (FALSE): Pfi snimani pojizdét vzdy soubézné s osami
Automaticky provoz: Vicenasobné méfeni u funkci snimani
1 bis 3: Pocet dotykl v kazdém snimani
Automaticky provoz: Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné méreni
0,002 az 0,999 [mm]: Rozsah, v némz musi lezet namérena hodnota pfi vicenasobném méreni
Konfigurace méfeni nastroje (CfgToolMeasurement)
M-funkce pro orientaci vietena
-1: orientace vietena pfimo pres NC
0: funkce neni aktivni
1 bis 999: ¢islo M-funkce pro orientaci vietena
Smér snimani pfi méfeni radiusu nastroje
X_Kladné, Y_Kladné, X_Zaporné, Y_Zaporné (zavisi na ose nastroje)
Vzdalenost doIni hrany nastroje od horni hrany snimaciho hrotu
0,001 az 99,9999 [mm]: Pfesazeni snimaciho hrotu vi¢i nastroji
Rychloposuv ve snimacim cyklu
10 az 300 000 [mm/min]: Rychloposuv ve snimacim cyklu
Posuv snimani pfi méfeni nastroje
1 az 3 000 [mm/min]: Posuv snimani pfi méreni nastroje
Vypocet posuvu snimani
Konstantni tolerance (ConstantTolerance): vypo€et posuvu snimani s konstantni toleranci
Proménna tolerance (VariableTolerance): vypocet posuvu snimani s proménnou toleranci
Konstantni posuv (ConstantFeed): konstantni posuv snimani
Maximalni povolena obé&zna rychlost na bfitu nastroje
1 az 129 [m/min]: pfipustna obézna rychlost na obvodu frézy
Maximalni povolené otacky pfi méreni nastroje
0 az 1 000 [1/min]: maximalni pfipustné otacky
Maximalni povolena chyba pfi méfeni nastroje
0,001 az 0,999 [mm]: prvni maximalné pripustna chyba méreni
Maximalni povolena chyba pfi méfeni nastroje
0,001 az 0,999 [mm]: druha maximalné pfipustna chyba méreni
Konfigurace kulatého hrotu TT (CfgTTRoundStylus):
Souradnice stfedu snimaciho hrotu
[0]: X-soufFadnice stfedu snimaciho hrotu vztazena k nulovému bodu stroje
[1]: Y-souradnice stifedu snimaciho hrotu vztazena k nulovému bodu stroje
[2]: Z-souradnice stiedu snimaciho hrotu vztazena k nulovému bodu stroje
Bezpec€na vzdalenost nad hrotem pfi pfedpolohovani
0,001 az 99 999,9999 [mm]: Bezpecna vzdalenost ve sméru osy nastroje
Bezpec€na vzdalenost kolem hrotu pfi pfedpolohovani
0,001 az 99 999,9999 [mm]: Bezpecna vzdalenost v roviné kolmé k ose nastroje
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16.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Nastavovani parametrt

Nastaveni kanalu (ChannelSettings)
CH_NC
Aktivni kinematika
Aktivovana kinematika
Seznam strojnich kinematik
Tolerance geometrie
PFipustna odchylka radiusu kruhu
0,0001 az 0,016 [mm)]: pfipustna odchylka radiusu kruhu v koncovém bodé kruhu v porovnani s
pocatecnim bodem kruhu
Konfigurace obrabécich cykll
Koeficient prekryti pfi frézovani kapsy
0,001 az 1,414: koeficient prekryti pro cyklus 4 FREZOVANI KAPES a cyklus 5 KRUHOVA KAPSA
Zobrazit chybové hlaseni ,Vieteno ?%, neni-li M3/M4 aktivni
on (zap): vydani chybového hlaseni
vyp (off): Chybové hlaseni nevydavat
Zobrazeni chybového hlaseni ,Zadat hloubku zapornou*
on (zap): vydani chybového hlaseni
vyp (off): chybové hlaseni nevydavat
Chovani pfi najezdu na sténu drazky v plasti valce
Normalni pfimka (LineNormal): najezd po pfimce
Tangencialné po kruhu (CircleTangential): najezd po kruhové draze
M-funkce pro orientaci vietena
-1: orientace vietena primo pres NC
0: funkce neni aktivni
1 az 999: cislo M-funkce pro orientaci vietena
Geometricky filtr pro odfiltrovani pfimkovych prvkd
Typ filtru Stretch (Natazeni) .
- Vyp (Off): Zadny filtr neni aktivni
- Zkratka (ShortCut): Vypusténi jednotlivych bodti na polygonu
- Pramér (Average): Geometricky filtr vyhladi rohy
Maximalni vzdalenost mezi filtrovanym a nefiltrovanym obrysem
0 az 10 [mm)]: odfiltrované body lezi v ramci této tolerance od vysledné drahy
Maximalni délka drahy, ktera vznikla filtrovanim
0 az 1000 [mm]: délka, na niz pusobi filtrovani geometrie
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Nastavovani parametra

Nastaveni editoru NC
Vytvoreni zaloZnich soubort
PRAVDA (TRUE): po editaci NC-program vytvofrit zalozni soubor
NEPRAVDA (FALSE): po editaci NC-programt zalozni soubor nevytvaret
Chovani kurzoru po vymazani fadek
PRAVDA (TRUE): kurzor stoji po vymazani na predchozi fadce (chovani iTNC)
NEPRAVDA (FALSE): kurzor stoji po vymazani na nasledujici radce
Chovani kurzoru v prvni, popf. v posledni fadce
PRAVDA (TRUE): Povoleny plynuly pfechod kurzoru na zacatek / konec programu
NEPRAVDA (FALSE): Plynuly pfechod kurzoru na zacatek / konec programu neni povolen
Zalomeni fadek u vicefadkovych vét
VSE (ALL): Radky zobrazovat vzdy tplné
AKT (ACT): Zobrazovat GpIné pouze fadky aktivniho bloku
NE (NO): Radky zobrazovat uplné pouze tehdy, kdyz se blok edituje
Aktivace napovédy
PRAVDA (TRUE): Obrazky napovédy zobrazovat zasadné vzdy béhem zadavani
NEPRAVDA (FALSE): Obrazky napovédy zobrazovat pouze pfi sou¢asném stisku klavesy
NAPOVEDA (HELP)
Chovani listy softtlacitek po zadani cyklu
PRAVDA (TRUE): Ponechat listu softtlacitek cyklt po definici cyklu aktivni
NEPRAVDA (FALSE): Vypnout listu softtlacitek cykli po definici cyklu
Ovérovaci dotaz pfi mazani bloku
PRAVDA (TRUE): Pfi mazani NC-bloku zobrazit ovérovaci dotaz
NEPRAVDA (FALSE): Pii mazani NC-bloku ovérovaci dotaz nezobrazovat
Délka programu, v niZ se ma zkontrolovat geometrie
100 bis 9 999: Délka programu, v niz se ma zkontrolovat geometrie

Cesty pro kone¢ného uzivatele
Seznam s jednotkami a/nebo adresafi
Jednotky a adresare, které jsou zde zadané, zobrazi TNC ve spravé soubort

16.1 Uzivatelské parametry zavislé na stro

Svétovy Cas (greenwichsky Cas)
Casovy posun vici svétovému ¢asu [h]
-12 bis 13: €asovy posun v hodinach vztazeny ke greenwichskému ¢asu
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16.2 Zapojeni konektort a

pripojnych kabelli pro datova
rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C u pristrojud HEIDENHAIN

=)

Rozhrani spliuje pozadavky EN 50 178 na Bezpecné

oddéleni od sité.

Pfi pouziti adaptérového bloku s 25 piny:

TNC VB 365 725-xx A apterovy blok | vB 274 545-xx

Kolicek | Obsazeni 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 5 Cervend 7 7 7 7 Cervena 7 J

zem

6 DSR 6 modra 6 6 6 6 — 6

7 RTS 7 Sediva 4 4 4 4 Sediva 5

8 CTR 8 rdzova 5 5 5 5 rdzova 4

9 neobsazovat |9 8 _I fialova 20
Kostra |Vnéjsi stinéni | Kostra Vnégjsi stinéni Kostra Kostra |Kostra Kostra |Vnéjsi stinéni | Kostra
Pfi pouziti adaptérového bloku s 9 piny:

TNC VB 355 484-xx fapterovy blok | v 366 964-xx

Kolicek | Obsazeni 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 5 éerna 5 5 5 5 éerna 5

zem

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 Vnéjsi stinéni | Kostra
444
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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
éervena

Zluta

bila

hnéda

éerna

fialova

Sediva

bila/zelena

O| | N[ OO | W N~

O| 0| N[O | W N~

Ol N~ W N -

O N[O | O[N] W| =

zelena

Kostra

Kostra

Kostra

Vnéjsi Kostra
stinéni

Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45

Maximalni délka kabelu:

Nestinény: 100 m
Stinény: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 bez signalu

5 bez signalu

6 REC- Receive Data
7 bez signalu

8 bez signalu
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16.3 Technické informace

16.3 Technické informace

Vysvétleni symbolt

Standard
Opce os
Volitelny software 1s

Uzivatelské funkce

Kratky popis

Zakladni provedeni: 3 osy plus Fizené vieteno
dodate¢na osa pro 4 osy a fizené vieteno
2. dodatec¢na osa pro 5 os a fizené vieteno

Zadavani programu

Pomoci popisného dialogu HEIDENHAIN a DIN/ISO nebo softtlagitky ¢i klavesnici USB

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

Ré&dius nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje
Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blokt (M120)

Tabulky nastroju

Rada tabulek nastroju s libovolnym podtem nastrojtl

Konstantni drahova rychlost

Vztazena k draze stfedu nastroje
Vztazena k bfitu nastroje

Paralelni provoz

Vytvafeni programu s grafickou podporou, zatimco se zpracovava jiny program

Obrysové prvky

Pfimka

Zkosena hrana

Kruhova draha

Stfed kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni roht

Najizdéni a opousténi obrysu

Pfes pfimky: tangencialné nebo kolmo
Pfes kruh

Volné programovani obrysii

VolIné programovani obrysl FK v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou
podporou pro obrobky, které nejsou okétovany podle NC-zasad.

Programové skoky

Podprogramy
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram
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Uzivatelské funkce

Obrabéci cykly

Cykly pro vrtani, vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou a bez ni

Hrubovéni pravouhlé a kruhové kapsy

Vrtaci cykly k hlubokému vrtani, vystruzeni, vyvrtavani a zpétnému zahloubeni
Cykly pro frézovani vnitfnich a vnéjsich zavitd

Dokon&ovani 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

Jednotlivy obrys

Kromé toho Ize integrovat cykly vyrobce — specialni obrabéci cykly pfipravené
vyrobcem stroje

Transformace (prepocet)
souradnic

Posunuti, otaceni, zrcadleni
Koeficient zmény méritka (pro jednotlivé osy)
Naklopeni roviny obrabéni (volitelny software)

Q-parametry
Programovani s proménnymi

Matematické funkce =, +, —, *, /, sin o, cos o, odmocnovani

Logické propojeni (=, =/, <, >)

Vypocty se zavorkami

tg o, arkus sin, arkus cos, arkus tg, a", e", In, log, absolutni hodnota &isla, konstanta
T , negace, odfiznuti mist za nebo pfed desetinnou &arkou

Funkce pro vypocet kruhu
Retézcové parametry

Programovaci pomticky

Kalkulator

Seznam vsech aktualnich chybovych hlaseni
Kontextova napovéda pfi chybovych hlaSenich
Graficka podpora pfi programovani cykla
Komentarové bloky v NC-programu

Teach-In

Aktualni polohy se prebiraji pfimo do NC-programu

Testovaci grafika
Druhy zobrazeni

Graficka simulace pribé&hu obrabéni, i kdyz se pravé zpracovava jiny program
Padorys (pohled shora) / zobrazeni ve 3 rovinach / 3D-zobrazeni
ZvétSeni vyfezu

Programovaci grafika

V rezimu ,Programovani“ 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

Doba obrabéni

Vypocet doby obrabéni v provoznim rezimu ,Test Programu”
Zobrazeni aktualni doby obrabéni v provoznich rezimech provadéni programu

Opétné najeti na obrys

Pfechod na libovolny blok v programu a najeti do vypocitané cilové polohy pro
pokraCovani v obrabéni

PreruSeni programu, opusténi obrysu a opétné najeti

HEIDENHAIN TNC 320
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16.3 Technické informace

Uzivatelské funkce

Tabulky nulovych bodt

Rada tabulek nulovych bodt pro uloZeni nulovych bodu vztahujicich se k obrobku

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 nastroja

Technické udaje

Komponenty

Hlavni pocita¢ s ovladacim panelem TNC a integrovanou barevnou plochou
obrazovkou TFT 15,1 palce se softklavesami

Programova pamét’

300 MBytu (na pamétové karté Compact Flash CFR)

Jemnost rozliSeni zadavani a
krok zobrazeni

az 0,1 ym pro lineérni osy
az 0,000 1 ° u uhlovych os

Rozsah zadavani

Maximalné 999 999 999 mm, popf. 999 999 999 °

Interpolace

Pfimkova ve 4 osach

Kruhova ve 2 osach

Kruhova ve 3 osach pfi naklonéné roviné obrabéni (volitelny software 1)
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 odmérovaciho zafizeni polohy/1024
Doba cyklu regulatoru polohy: 3 ms
Doba cyklu regulatoru otacek: 600 ps

Draha pojezdu

Maximalné 100 m (3 937 palc)

Otacky vietena

Maximalné 100 000 ot/min (analogova cilova hodnota otacek)

Kompenzace chyby

Linearni a nelinearni chyby os, vile, reverzacéni $picky u kruhovych pohybd, tepelné
roztahovani

Adhezni treni

Datova rozhrani

po jednom V.24 a RS-232-C max. 115 kbaudu

RozsSifené 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 souboru a vytizeni sité)

3xUSB 1.1

Okolni teplota

Provoz: 0°C az +45°C
Skladovaci: -30 °C az +70 °C
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Prislusenstvi

Elektronicka ruéni kolecka HR 410 pfenosné ruéni kolec¢ko nebo
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 444: spinaci 3D-dotykova sonda s infraCervenym pfenosem, bez baterie
TS 640: spinaci 3D-dotykova sonda s infracervenym pfenosem
TS 740: vysoce presna spinaci 3D-dotykova sonda s infratervenym pfenosem
TT 140: spinaci 3D-dotykova sonda k proméfovani nastroja

Volitelny software 1 (Cislo opce #08)

Obrabéni na otoéném stole Programovani obryst na rozvinutém valci
Posuv v mm/min

16.3 Technické informace

Transformace (prepocty) Naklopeni roviny obrabéni
soufradnic
Interpolace Kruh ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni
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16.3 Technické informace

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)

Nazvy nastrojt

16 znakU, pfi TOOL CALL psané mezi ““. Dovolené zvlastni znaky: #, $,
%, &, -

Delta-hodnoty pro korekce nastroji

-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)

Vektory normal N a T u 3D-korekci

-9,99999999 az +9,99999999 (1,8)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

0 az 999 (3.0)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

e

Libovolny textovy fetézec mezi hornimi uvozovkami (““)

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby u Q-parametrické funkce FN14

0 az 1099 (4,0)
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16.4 Vymeéna zalozni baterie

Po vypnuti Fidiciho systému napaji TNC zalozni baterie, aby nedoslo
ke ztraté dat v paméti RAM.

Kdyz TNC vypiSe hlaSeni Vymeénit zalohovaci baterii, musite baterii
vyménit:

Pfed vyménou zalozni baterie byste méli provést
@ zalohovani dat!
K vyméné zalozni baterie vypnéte stroj a TNC!

Zalozni baterii smi vyménit pouze Skolena osobal!

Typ baterie: 1 lithiova baterie, typ CR 2450N (Renata) obj.

¢. 315 878-01

1 Zalozni baterie se nachazi na hlavni desce MC 6110

2 Povolte pét Sroubl krytu skfifiky MC 6110

3 Sejméte kryt skiinky

4 Zalozni baterie se nachazi na okraji hlavni desky

5 Vyméiite baterii: novou baterii Ize vloZit pouze ve spravné poloze

HEIDENHAIN TNC 320
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Symbole
3D-dotykové sondy
kalibrace
spinaci ... 370
3D-zobrazeni ... 397

A

Adresar ... 93, 98
kopirovani ... 100
smazat ... 102
vytvofit ... 98

Automatické méfeni nastroje ... 138
Automaticky start programu ... 413

B

Blok
smazat ... 86
vlozeni, zména ... 86

C

Cesta ... 93

Chybova hlaseni ... 120
Napovéda pfi ... 120

Chybova hlaseni NC ... 120

(@]

Cisla kod ... 421

Cisla verzi ... 421

Cislo nastroje ... 134
Cislo opce ... 420

Cislo softwaru ... 420
Clenéni programt ... 115

D
Datova rozhrani
nastaveni ... 422
Datoveé rozhrani
Zapojeni konektor( ... 444
Definovani lokalniho Q-
parametru ... 225
Definovani neobrobeného
polotovaru ... 80
Definovani permanentniho Q-
parametru ... 225
Délka nastroje ... 134

Dialog ... 82
Drahové funkce
Zaklady ... 152

Kruhy a kruhové oblouky ... 154

Pfedpolohovani ... 155

HEIDENHAIN TNC 320

D
Drahové pohyby
Polarni soufadnice
Kruhova draha kolem poélu
CC...180
Kruhova draha s tangencialnim
napojenim ... 181
Prehled ... 178
Ptimka ... 179
pravouhlé soufadnice
Kruhova draha kolem stfedu
kruhu CC ... 170
Kruhova draha s definovanym
radiusem ... 171
Kruhova draha s tangencialnim
napojenim ... 173

Prehled ... 165
Pfimka ... 166
E
Elipsa ... 288
Externi pfenos dat
iTNC 530 ... 106
F
FCL ... 420

FCL-funkce ... 7
FK-programovani ... 186
grafika ... 188
Kruhové drahy ... 191
Moznosti zadavani
Koncoveé body ... 192
Parametry kruhu ... 194
Pomocné body ... 196
Relativni vztahy ... 197
Smér a délka obrysovych
prvku ... 193
Uzaviené obrysy ... 195
pfimky ... 190
Zahgjeni dialogu ... 189
Zaklady ... 186
FN14: ERROR (CHYBA): Vydani
chybovych hlaseni ... 236
FN16: F-PRINT: Formatovany vystup
textd ... 241
FN18: SYSREAD: Cteni systémovych
dat ... 245

F
FN19: PLC: Pfedani hodnot do
PLC ... 254
FN20: WAIT FOR: Synchronizace NC a
PLC ... 255
FN23: DATA KRUHU: vypocet kruhu ze
3 bod ... 231
FN24: DATA KRUHU: vypocet kruhu ze
4 bodu ... 231
Funkce Hledat ... 89
Funkce PLANE ... 325
Automatické naklopeni ... 342
Definice Eulerovych uhlu ... 333
definice osového uhlu ... 340
Definice prostorového uhlu ... 329
Definice pramétu uhlu ... 331
definice vektory ... 335
Definovani bodu ... 337
inkrementalni definice ... 339
postup pfi polohovani ... 342
Vybér moznych feseni ... 344
ZruSeni ... 328

G
Graficka simulace ... 399
Grafické zobrazeni
Nahledy ... 395
pfi programovani ... 118
Zvétseni vyfezu ... 119
Zvétseni vyfezu ... 398

H
Hlavni osy ... 75

|

Indexované nastroje ... 140
Informace o formatech ... 450
Instrukce SQL ... 258
Interpolace Helix ... 182
iTNC 530 ... 56
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Index

K
Kalkulator ... 116
Koeficient posuvu pro zanofovaci
pohyby M103 ... 304
Kompenzace Sikmé polohy obrobku
zmérenim dvou bodu na
pfimce ... 373
Kontextova napovéda ... 125
Kontrola dotykovou sondou ... 310
Kopirovani ¢asti programu ... 88
Korekce nastroje
Délka ... 146
Radius ... 147
Korekce radiusu ... 147
Vnéjsi rohy, vnitfni rohy ... 150
Zadani ... 149
Koule ... 292
Kruhova draha ... 170, 171, 173, 180,
181

L
Look ahead ... 306
M
M91, M92 ... 298
M-funkce
Viz Pridavné funkce
MOD-funkce
opusténi ... 418
Prehled ... 419
volba ... 418

Monitorovani pracovniho
prostoru ... 401, 404

N
Nahrazovani textl ... 90
Najeti na obrys ... 157
polarnimi soufadnicemi ... 159
Naklopeni roviny obrabéni ... 325, 382
ruéni ... 382
Napovéda pfi chybovych
hlasenich ... 120
Nastaveni pfenosoveé rychlosti v
baudech ... 422, 423
Nastaveni vztazného bodu ... 358
bez 3D-dotykové sondy ... 358
Nastrojova data
Delta-hodnoty ... 135
indexovani ... 140
vyvolani ... 145
zadavani do programu ... 135
zadavani do tabulky ... 136
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N

Nazev nastroje ... 134

Nazev programu:Viz Sprava soubor(,
nazev souboru

0]
Obrazovka ... 57
Odjeti od obrysu ... 309
Opakovani ¢asti programu ... 208
Opétné najeti na obrys ... 412
Opusténi obrysu ... 157

polarnimi soufadnicemi ... 159
Osa natoceni

drahové optimalizované pojizdéni:

M126 ... 347

Redukovani indikace M94 ... 348
Otevrené rohy obrysu M98 ... 303
Ovladaci panel ... 59

P
Parametrické programovani: viz
programovani s Q-parametry
Pevny disk ... 91
Podprogram ... 207
Pohled shora (pGdorys) ... 395
Pojizdéni osami stroje ... 353
elektronickym ruénim
kole¢kem ... 355
externimi smérovymi tlaCitky ... 353
krokové ... 354
Polarni soufadnice
Najeti na obrys / opusténi

obrysu ... 159
Programovani ... 178
Zaklady ... 76

Polohovani

pfi naklopené roviné
obrabéni ... 300
s ruénim zadanim ... 388
Polohy obrobku
absolutni ... 77
inkrementalni ... 77
Popisny dialog ... 82
Posuv ... 356
Moznosti zadavani ... 83
u rotacénich os, M116 ... 346
Zménit ... 357
Posuv v milimetrech na otacku vietena
M136 ... 305

P
Pouzivani snimacich funkci s
mechanickymi dotykovymi sondami
nebo méficimi hodinkami ... 381
Predvypocet a start z bloku ... 410
po vypadku proudu ... 410
Prejeti referencnich bodu ... 350
Preruseni obrabéni ... 407
Pfevzeti aktualni polohy ... 84
Pfidavné funkce
pro drahové chovani ... 301
pro kontrolu provadéni
programu ... 297
pro rotacni osy ... 346
pro vieteno a chladici
kapalinu ... 297
pro zadavani soufadnic ... 298
zadani ... 296
Pfidavné osy ... 75
Pfimka ... 166, 179
Pfipojeni / odpojeni zafizeni
USB ... 109
Pfipojeni sité ... 108
PFisluSenstvi ... 71
PFistupy k tabulkam ... 258

Program
¢lenéni ... 115
editovat ... 85

otevfeni nového ... 80
struktura ... 79
Programovaci grafika ... 188
Programovani pohybu nastroje ... 82
Programovani Q-parametrt
Pridavné funkce ... 235
Pfipominky pro
programovani ... 224, 275, 276,
277, 279, 281
Rozhodovani kdyz/pak ... 232
Uhlové funkce ... 229
Zakladni matematické funkce ... 227
Programovani s Q-parametry ... 222,
273
Vypoéty kruhu ... 231
Programové predvolby ... 315
Prolozené polohovani rué¢nim kole¢kem
M118 ... 308



P
Promérovani nastrojl ... 138
Proméfovani obrobk ... 378
Provadéni programu
pokraovani po pferuseni ... 409
Pfredvypocet a start z bloku ... 410
Prehled ... 405
preruseni ... 407
Preskoceni blokd ... 414
provadéni ... 406
Provozni Casy ... 434
Provozni rezimy ... 60

Q
Q-parametry
formatovany vypis ... 241
Kontrolovani ... 234
Lokalni parametry QL ... 222
Predani hodnot do PLC ... 254, 256,
257
predobsazené ... 282
Trvale U¢inné parametry QR ... 222
R
Radius nastroje ... 134
Rotaéni osa

Rozdéleni obrazovky ... 58
Rozhrani Ethernet
MozZnosti pfipojeni ... 427
Pfipojeni a odpojeni sitovych
jednotek ... 108
Uvod ... 427
Ruéni nastaveni vztazného bodu
Roh jako vztazny bod ... 376
Stred kruznice jako vztazny
bod ... 377
v jediné libovolné ose ... 375
Rychloposuyv ... 132
Rychlost datového pfenosu ... 422, 423

Pl

Retézcové parametry ... 273

HEIDENHAIN TNC 320

S
Skupiny soucasti ... 226
Snimaci cykly
Ruéni provozni rezim ... 366
viz Pfiru¢ka pro uzivatele cykld
dotykové sondy
Software pro pfenos dat ... 425
Soubor
vytvofit ... 98
SPEC FCT ... 314
Specialni funkce ... 314
Sprava programu: Viz Sprava soubort(
Sprava soubor( ... 93
Adresare ... 93
kopirovani ... 100
vytvofit ... 98
externi pfenos dat ... 106
Kopirovani souboru ... 99
Nazev souboru ... 92
Ochrana soubort ... 105
Oznaceni soubor( ... 103
Prehled funkci ... 94
PFfejmenovani souboru ... 104
Smazani souboru ... 101
Soubor
vytvofit ... 98
Typ souboru ... 91
Volba souboru ... 96
vyvolani ... 95
Sprava vztaznych bodu ... 360
Sroubovice ... 182
Stav (status) souboru ... 95
Stav vyvoje ... 7
StazZeni soubor( napovédy ... 130
Stfed kruhu ... 169
Strojni parametry
pro 3D-dotykové sondy ... 438
Synchronizace NC a PLC ... 255
Synchronizace PLC a NC ... 255
Systém napovédy ... 125

T
Tabulka nastroju

editace, opusténi ... 139

Editacni funkce ... 140

Moznosti zadavani ... 136
Tabulka nulovych bodu

Prevzeti vysledkl snimani ... 368
Tabulka pozic ... 142
Tabulka Preset ... 360

Prevzeti vysledk( snimani ... 369
Teach In (nauceni) ... 84, 166
Technické udaje ... 446
Testovani programu

Prehled ... 402

provadéni ... 404
Testovani program(
Textové proménné ... 273
TNCguide ... 125
TNCremo ... 425
TNCremoNT ... 425
Trigonometrie ... 229

U
Uhlové funkce ... 229
Uplny kruh ... 170
Uzivatelské parametry
vSeobecné
pro 3D-dotykové sondy ... 438
z4vislé na stroji ... 436

\")
Valec ... 290
Vektor normaly ploch ... 335
Vkladani komentara ... 113
Vnofovani ... 211
Volba mérnych jednotek ... 80
Vymeéna zalozni baterie ... 451
Vypnuti ... 352
Vypoéty kruhu ... 231
Vypocty se zavorkami ... 269
Vystup dat na obrazovku ... 244
Vystup dat na server ... 244
Vyvolani programu

Libovolny program jako

podprogram ... 209

Vztazny systém ... 75
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Index

Z
Zabezpeceni (zalohovani) dat ... 92,
112
Zadani otacek vietena ... 145
Zakladni nato¢eni
zjisténi v ruénim provoznim
rezimu ... 373
Zaklady ... 74
Zaobleni roh( ... 168
Zapis sejmutych hodnot do tabulky
Preset ... 369
Zapnuti ... 350
Zapojeni konektort datovych
rozhrani ... 444
Zapsani sejmutych hodnot do tabulky
nulovych bod ... 368
Zjisténi ¢asu obrabéni ... 400
Zkosena hrana ... 167
Zmeéna otacek vretena ... 357
Zobrazeni stavu ... 63
pfidavna ... 65
v§eobecné ... 63
Zobrazeni ve 3 rovinach ... 396
Zvoleni vztazného bodu ... 78
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Prehledové tabulky

Obrabéci cykly

Gy Oznaceni cykl aktivni_aktive
7 Posunuti nulového bodu

8 Zrcadleni

9 Casova prodleva

10 Otoceni

11 Koeficient zmény méfitka

12 Vyvolani programu

13 Orientace vietena

14 Definice obrysu

19 Naklopeni roviny obrabéni
20 Obrysova data SL Il

21 Predvrtani SL |1

22 Hrubovani SL Il

23 Dokonceni dna SL Il

24 Dokonéeni stén SL I

25 Jednotlivy obrys

26 Koeficient zmény méfitka pro jednotlivé osy
27 Plast valce

28 Plast valce frézovani drazek
29 Vystupek na valcovém plasti
32 Tolerance

200 Vrtani

201 Vystruzovani

202 Vyvrtavani

203 Univerzalni vrtani

204 Zpétné zahlubovani

205 Univerzalni hluboké vrtani
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Gy Oznaceni cykl aktivni_aktivai
206 Vrtani (fezani) zavitd s vyrovnavaci hlavou, nové
207 Vrtani (fezani) zavitd bez vyrovnavaci hlavy, nové
208 Vrtaci frézovani

209 Vrtani (fezani) zavitd s lomem tfisky

220 Rastr bodl na kruhu

221 Rastr bod(l v pfimce

230 Radkovani (plo$né frézovani)

231 Pravidelna plocha

232 Celni frézovani

240 Stredéni

241 Vrtani s jednim osazenim

247 Nastaveni vztazného bodu

251 Kompletni obrobeni pravouhlé kapsy

252 Kompletni obrobeni kruhové kapsy

253 Frézovani drazek

254 Kruhova drazka

256 Kompletni obrabéni pravouhlého ¢epu

257 Kompletni obrabéni kruhového ¢epu

262 Frézovani zavitl

263 Frézovani zavitli se zahloubenim

264 Vrtaci frézovani zavitd

265 Vrtaci frézovani zavitd

267 Frézovani vnéjsich zavitd
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Pridavné funkce

M Uginek Pusobi v bloku na zaéatku konci Strana

MO STOP provadeéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny Strana 297
M1 Volitelné STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny Strana 415
M2 STOP chodu programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny / pfip. vymazani indikace Strana 297

stavu (zavisi na strojnim parametru) / skok zpét na blok 1

M3 START vretena ve smyslu hodinovych ruci¢ek Strana 297
M4 START vetena proti smyslu hodinovych ruci¢ek
M5 STOP otaceni vietena

M6 Vymeéna nastroje / STOP provadéni programu (zavisi na strojnim parametru) / STOP Strana 297
vietena

M8 ZAP chladici kapaliny Strana 297

M9 VYP chladici kapaliny

M13  START vietena ve smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny Strana 297

M14  START vretena proti smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny

M30 Stejna funkce jako M2 Strana 297

M89 Volna pfidavna funkce nebo Pfirucka
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim parametru) cyklt

M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje Strana 298

M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované vyrobcem stroje, Strana 298

napriklad k poloze pro vyménu nastroje

M94 Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360 ° Strana 348
M97  Obrabéni malych usekl obrysu Strana 301
M98  UplIné obrobeni otevienych obryst Strana 303
M99  Vyvolani cyklu po blocich PFirucka
cykla
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje Strana 305

(zvySeni a snizeni posuvu)

M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)

M111  ZruSeni M109/M110

M116 Posuv rotacnich os v mm/min Strana 346
M117  ZruSeni M116

M118 Prolozené polohovani ruénim kole¢kem b&hem provadéni programu Strana 308
M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) Strana 306
M126 Pojizdéni rotaCnich os nejkratsi cestou Strana 347

M127  ZruSeni M126
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Ucinek Pusobi v bloku na zac¢atku konci Strana

M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému soufadnému systému Strana 300
M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje Strana 309
M141 Potladeni monitorovani dotykové sondy Strana 310
M148 Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop Strana 311
M149 ZruSeni M148
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Funkce TNC 320 aiTNC 530 ve
srovnani

Porovnani: Technické udaje

Funkce TNC 320 iTNC 530
Osy Maximalné 5 Maximalné 18
Jemnost rozliSeni zadavani a krok zobrazeni:
Linearni osy 1um 0,1 ym
0,001°
Rotacni osy 0,0001°
Indikace 15,1palcova plocha 15,1palcova plocha

barevna obrazovka TFT

barevnaobrazovka TFT,
opéné 19 palcd TFT

Pamétové médium pro programy NC, PLC a systémové soubory Pamétova karta Pevny disk
CompactFlash
Pamét pro NC-programy 300 MB 25 GBytl
Doba zpracovani bloku 6 ms 3,6 ms (MC 420)
0,5 ms (MC 422 C)
Operacni systém HeROS Ano Ano
Operacni systém Windows XP Ne Opce
Interpolace:
Pfimka 4 os 5o0s
Kruh 3o0s 3o0s
Sroubovice Ano Ano
Spline (polynomicka kfivka) Ne Ano, opce u MC 420

Hardware

Kompaktni v ovladacim
pultu

Modularni v rozvadédi

Porovnani: Datova rozhrani

Funkce TNC 320 iTNC 530
Rychly Ethernet 100BaseT X X
Sériové rozhrani RS-232-C X X
Sériové rozhrani RS-422 - X
Rozhrani USB (USB 1.1) X X
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Porovnani: PfisluSsenstvi

Funkce

TNC 320

iTNC 530

Ovladaci pult stroje

MB 420
MB 620 (HSCI)

x

Elektronicka ru¢ni kolecka

HR 410

HR 420

HR 520/530/550

HR 130

HR 150 pfes HRA 110

X X X X X

Dotykové sondy

TS 220
TS 440
TS 444
TS 449/ TT 449
TS 640
TS 740
TT 130/ TT 140

I X X X

X X X

X X X X X X X

Primyslové PC IPC 61xx

Porovnani: PC-software

Funkce TNC 320 iTNC 530
Software programovaciho pracovisté K dispozici K dispozici
TNCremoNT pro pfenos dat s K dispozici K dispozici
TNCbackup k zalohovani

TNCremoPlus software pro pfenos dat | K dispozici K dispozici
s Live Screen

RemoTools SDK 1.2: Knihovna funkci | Omezené k dispozici K dispozici
pro vyvoj vlastnich aplikaci ke

komunikaci s Fidicimi systémy

HEIDENHAIN

virtualTNC: komponenta Fidiciho Neni k dispozici K dispozici

systému pro virtualni stroje

ConfigDesign: software pro
konfiguraci fidiciho systému

K dispozici

Neni k dispozici
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Porovnani: Strojné specifické funkce

Funkce

TNC 320

iTNC 530

pfepinani rozsahu posuvd,

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Centralni pohon (1 motor pro nékolik os
stroje)

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Pohon osy C (motor vietena pohani
rotacni osu)

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Automaticka vymeéna frézovaci hlavy

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Podpora uhlovych hlav

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Identifikace nastroje Balluf

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Sprava nékolika zasobnikd nastroju

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Rozsifena sprava nastrojli pomoci
Pythonu

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici
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Porovnani: Uzivatelské funkce

Funkce TNC 320 iTNC 530
Zadavani programu
V popisném dialogu HEIDENHAIN X X
V DIN/ISO X (Softtlacitka) X (klavesy ASCII)
Se smarT.NC - X
S editorem ASCII X, pfimo editovatelné X, editovatelné po
prevodu
Udaje polohy
Cilova poloha pfimek a kruhu v pravouhlych soufadnicich X X
Cilova poloha pfimek a kruhu v polarnich soufadnicich X X
Absolutni nebo pfirtstkové rozméry X X
Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich X X
Pojezdové bloky paralelné s osou X X
Nastavit posledni pozici nastroje jako pdl (prazdny blok CC) X (chybové hlaseni, X
pokud neni prevzeti
polu jednoznacné)
Vektory normal ploch (LN) - X
Bloky s polynomickymi kfivkami (SPL) - X
Korekce nastroje
V roviné obrabéni a délka nastroje X X
Dopfedny vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 bloku X X
Trojrozmérna korekce radiusu nastroje - X
Tabulka nastroju
Centralni ulozeni nastrojovych dat X, proménné Cislovani X, pevné Cislovani
Rada tabulek nastrojd s libovolnym po&tem nastrojti X X
Pruzna sprava typl nastroju X -
Filtrované zobrazeni volitelnych nastroju X -
TFidici funkce X -
Nazvy sloupedk Castedné s _ Castedné s -
Kopirovani: Cilené pfepisovani dat nastroju - X
Formulafovy nahled Pfepinani klavesou Prepnuti softtlacitkem
rozdéleni obrazovky
Vyména tabulky nastroji mezi TNC 320 a iTNC 530 Neni mozné Neni mozné
Tabulka dotykové sondy ke spravé riznych 3D-dotykovych sond X -
Zalozit soubor pouzivani nastroje, zkontrolovat dostupnost - X
Tabulky feznych podminek: Automaticky vypocet otacek otacek -
vietena a posuvu na zakladé ulozenych technologickych tabulek
Volné definovatelné tabulky (soubory .TAB) - X
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Funkce TNC 320 iTNC 530
Konstantni drahova rychlost po draze stfedu nastroje nebo bfitu X X
nastroje
Paralelni provoz: Pfiprava programu, zatimco se zpracovava dalsi | X X
program
Programovani os ¢itacu - X
Naklopeni obrabéci roviny (cyklus 19, funkce PLANE) Opce #08 X, opce #08 pro MC 420
Obrabéni na otocném stole:
Programovani obrys( na rozvinutém valci
Valcovy plast (cyklus 27) X, opce #08 X, opce #08 pro MC420
Valcovy plast s drazkou (cyklus 28) X, opce #08 X, opce #08 pro MC420
Valcovy plast s vystupkem (cyklus 29) X, opce #08 X, opce #08 pro MC420
Vélcovy plast s vnéjSim obrysem (cyklus 39) - X, opce #08 pro MC 420
Posuv v mm/min nebo ot/min X, opce #08 X, opce #08 pro MC420
Pojezd ve sméru osy nastroje
Ruéni provoz (nabidka 3D-ROT) - X, funkce FCL2
Bé&hem preruseni programu - X
Pojezd ru€nim koleckem - X, opce #44
Najeti a opusténi obrysu po pfimce nebo po kruhu X X
Zadani posuvu:
F (mm/min), rychloposuv FMAX X X
FU (posuv na otacku mm/ot) X X
FZ (posuv na zub) X X
FT (Cas v sekundach pro drahu) - X
FMAXT (pfi aktivnim potenciometru rychloposuvu: ¢as v - X
sekundach pro drahu)
Volné programovani obrysti FK
Programovani obrobk, které nejsou kotované podle zasad pro X X
NC-programy _ X
Pfevod FK-programu do popisného dialogu
Programové skoky:
Maximalni pocet Cisel navésti 65535 1000
Podprogramy X X
Hloubka vnofovani u podprogramu 20 6
Opakovani ¢asti programu X X
Libovolny program jako podprogram X X

HEIDENHAIN TNC 320

- @



Funkce TNC 320 iTNC 530

Programovani s Q-parametry:

Matematické standardni funkce
Zadavani rovnic

Zpracovani fetézcl

Lokalni Q-parametr QL
Remanentni Q-parametr QR -
Zména parametra pfi pferuSeni programu -
FN15: PRINT -
FN25: PRESET -
FN26: TABOPEN -
FN27: TABWRITE -
FN28: TABREAD -
FN29: PLC LIST X
FN31: RANGE SELECT (VOLBA ROZSAHU) -
FN32: PLC PRESET (PREDVOLBA PLC) -
FN37: EXPORT X
FN38: SEND (ODESLAT) -
Pomoci FN16 soubor externé ulozit -

Formatovani FN16: zarovnano vlevo, zarovnano vpravo, délky -
fetézcl

FN16: standardni chovani pfi zapisovani souboru, pokud neni Protokol se pfi Data se pfi kazdém
vyslovné definovano pomoci APPEND nebo M_CLOSE kazdém vyvolani vyvolani pfipoji ke
prepise stavajicimu souboru

Pomoci FN16 zapisovat do souboru LOG X -
Zobrazit obsahy parametrd v doplfikovém zobrazeni stavu X -
Zobrazit obsahy parametr( pfi programovani (Q-INFO) - X
Funkce SQL pro &teni a zapis do tabulek X -

I X X X

X X X X X X X X X X X

I X X |

X X X
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Funkce

TNC 320

iTNC 530

Podpora grafiky

Programovaci grafika 2D
Synchronizace zobrazeni bloku / grafiky
Funkce REDRAW (Prekreslit)
Zobrazit mfizku jako pozadi

Programovaci grafika 3D

Testovaci grafika (ptdorys (pohled shora), zobrazeni ve 3
rovinach, 3D-zobrazeni)

Zobrazeni s vysokym rozliSenim

Vytvareni obrazu

Zobrazeni nastroje

Nastaveni rychlosti simulace

Soufadnice fezu 3 rovin

Rozsifené funkce Zoom (ovladani mysi)

Zobrazeni ramu pro polotovar

Znazornéni hodnoty hloubky v pudorysu pfi najezdu mysi
Cilené zastaveni testu programu (STOPP AT N — Zastavit v N)
Zohlednéni makra pro vyménu nastroje

Obrabéci grafika (ptdorys (pohled shora), zobrazeni ve 3 rovinach,

3D-zobrazeni)
Zobrazeni s vysokym rozliSenim

UlozZeni / otevieni vysledk( simulace

Po bloku
Pouze v pldorysu

X

Plynule

X X X X X X X X

Tabulky nulovych bodu: uloZeni nulovych bodl vztahujicich se k
obrobku

Tabulka Preset: Sprava vztaznych bodu

Sprava palet
Podpora soubor(l s paletami
Nastrojové orientované obrabéni
Tabulka predvoleb palet: sprava vztaznych bodu pro palety

Opétné najeti na obrys
Se startem z libovolného bloku
Po preruseni programu

Funkce Autostart

Teach-In: Prevzeti aktualnich pozic do NC-programu

Rozsifena sprava soubort

Zalozeni riznych adresafu a adresaru na dalSich drovnich
Tridici funkce

Ovladani mysi

Volba cilového adresare softtlaitkem

X X X

X X X X
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Funkce TNC 320 iTNC 530

Programovaci pomucky:

Pomocny obrazek pfi programovani cykla X, vypnutelné pomoci X
Config-Datum

Animované pomocné obrazky pfi vybéru funkce - X

PLANE/PATTERN DEF (Rovina / Def vzoru)

Pomocné obrazky pro PLANE/PATTERN DEF (Rovina / Def - X

vzoru)

Kontextova funkce napovédy pfi chybovych hlasenich X X

TNCguide, napovéda zaloZzena na Prizkumnikovi X X

Kontextové vyvolani napovédy - X

Kalkulator X (védecky) X (Standard)

Bloky s komentafem v NC-programu X (zadani pres X (zadani pres
klavesnici na klavesnici ASCII)
obrazovce)

Délici bloky v NC-programu X (zadani pfes X (zadani pres
klavesnici na klavesnici ASCII)
obrazovce)

Déleny nahled pfi testovani programu - X
Déleny nahled u velkych programu - X

Dynamické monitorovani kolizi DCM:

Monitorovani kolize v automatickém provozu - X, opce #40

Monitorovani kolizi v ruénim provozu - X, opce #40

Grafické znazornéni definovanych koliznich téles - X, opce #40

Kontrola kolize b&éhem testovani programu - X, opce #40

Monitorovani upinadel - X, opce #40

Sprava nosic¢l nastrojl - X, opce #40
Podpora CAM:

Prevzeti obrysl ze soubort DXF - X, opce #42

Prevzeti obrabécich pozic ze soubort DXF - X, opce #42

Offline-filtr pro soubory CAM - X

Filtr natahovani X -
MOD-funkce:

Uzivatelské parametry Konfiguraéni data Struktura Cisel

Soubory napovédy OEM se servisni funkci -
Kontrola nosice dat -
Nahrani servisni sady -
Nastaveni systémového ¢asu -
Definice os pro prevzeti aktualni polohy -
Definovani mezi pojezdu -
Zablokovani externiho pfistupu -
Prepinani kinematiky -

X X X X X X X X
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Funkce TNC 320 iTNC 530
Vyvolani obrabécich cyklu:
Pomoci M99 nebo M89
Se CYCL CALL

Se CYCL CALL PAT
Se CYC CALL POS

X X X
X X X X

Zvlastni funkce:

Pfiprava vratného programu - X
Posunuti nulového bodu pomoci TRANS DATUM - X
Adaptivni regulace posuvu AFC - X, opce #45
Globalni definovani parametr( cykld: GLOBAL DEF - X
Definovani vzoru pomoci PATTERN DEF (Def vzoru) X X
Definovani a zpracovani tabulek bodu X X
Jednoduchy obrysovy vzorec CONTOUR DEF (Def obrysu) X X

Funkce pro tvorbu velkych forem:

Globalni nastaveni programu GS - X, opce #44
RozSifena M128: FUNCTIOM TCPM - X

Zobrazeni stavu:

Pozice, otacky vietena, posuv X
Vétsi znazornéni indikace pozice, Ruéni provoz -
Doplrikové zobrazeni stavu, Znazornéni formulare X

Zobrazeni drahy ru€niho posuvu pfi obrabéni s prolozenim rué¢nim -
koleckem

Zobrazeni zbyvajici drahy v naklopeném systému -
Dynamické zobrazeni obsah(i Q-parametrti, definovatelné okruhy X -
Cisel
Specifické pfidavné zobrazeni stavu OEM pomoci Pythonu - X
Grafické zobrazeni zbyvajici doby chodu - X

X X X X

x

Individualni nastaveni barvy uzivatelského rozhrani - X

HEIDENHAIN TNC 320 469 @



Porovnani: Cykly

Cyklus

TNC 320

iTNC 530

1, Hluboké vrtani

X

X

2, Vrtani zavitu

3, Frézovani drazek

4, Frézovani kapes

5, Kruhova kapsa

X | X | X | X

6, Hrubovani (SL 1)

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

18, Rezani zavitt

XXX X|X| X[ X| X| X[ X|X|X|X]|X|X]| X]| X

19, Rovina obrabéni

X, opce #08

X, opce #08 pro
MC420

20, Obrysova data

X

21, Predvrtani

X

22, Hrubovani:

Parametr Q401, Koeficient posuvu
Parametr Q404, Strategie dohrubovani

23, Obrabéni dna nadisto

24, Obrabéni stény nadisto

25, Jednotlivy obrys

26, Zména méfitka jednotlivé osy

X | X | X | X

X | X | X | X
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Cyklus TNC 320 iTNC 530

27, Plast obrysu Opce #08 X, opce #08 pro
MC420

28, Valcovy plast Opce #08 X, opce #08 pro
MC420

29, Vystupek na valcovém plasti Opce #08 X, opce #08 pro
MC420

30, Zpracovavani 3D-dat - X

32, Tolerance s rezimem HSC (Vysokorychlostni obrabéni) a TA X X, opce #09 pro

MC420

39, Vélcovy plast vnéjsi obrys

X, opce #08 pro
MC420

200, Vrtani

X

201, Vystruzovani

202, Vyvrtavani

203, Univerzalni vrtani

204, Zpétné zahlubovani

205, Univerzalni hluboké vrtani

206, Rezani vnitiniho zavitu s preruSenim, novy

207, Rezéani vnitfniho zavitu bez preruseni, novy

208, Vyfrézovani diry

209, Rezéani vnitfniho zavitu s odlomenim tiisky

210, Drazka kyvné

211, Kruhova drazka

212, Obrabéni pravouhlé kapsy nacisto

213, Obrabéni pravouhlého ¢epu nacisto

214, Obrabéni kruhové kapsy nacisto

215, Obrabéni kruhového ¢epu nadisto

220, Kruhovy rastr bodt

221, Pfimkovy rastr bodu

230, Radkovani

231, Pravidelné plochy

232, Celni frézovani

X | X | X| X[ X[X]|X| X|X|X|X]|X|X|X|X|X|X]|X]|X]|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

iTNC 530

240, Vysttedéni

X

241, Hlubokeé vrtani jednoho osazeni

247, Nastaveni vztazného bodu

251, Pravouhla kapsa kompletné

252, Kruhova kapsa kompletné

253, Drazka kompletné

254, Kruhova drazka kompletné

256, Kompletni obrabéni pravouhlého ¢epu

257, Kompletni obrabéni kruhového ¢epu

262, Frézovani zavitu

263, Frézovani zavita se zahloubenim

264, Vrtaci frézovani zavit

265, Vrtaci frézovani zavit

267, Frézovani vnéjsiho zavitu

X X | X[ X| X| X[ X| X| X[ X]|X|X]| X]| X

270, Data useku obrysu pro nastaveni chovani cyklu 25

XX | X[ X| X| X[ X| X| X[ X]|X|X]|X]| X
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Porovnani: Pridavné funkce

M Uginek TNC 320 iTNC 530
MO0 STOP provadeéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny X X
MO01 Volitelny STOP provadéni programu X X
MO02 STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny / X X
pfipadné smazani zobrazeni stavu (zavisi na strojnim parametru) /
navrat do bloku 1
M03 START vfetena ve smyslu hodinovych ruci¢ek X X
MO04 START vfetena proti smyslu hodinovych ruci¢ek
MO05 STOP otaceni vietena
MO06 Vyména nastroje / STOP provadéni programu (zavisi na stroji) / STOP | X X
vietena
M08 ZAP chladici kapaliny X X
M09 VYP chladici kapaliny
M13 START vretena ve smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny X X
M14 START vfetena proti smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny
M30 Stejna funkce jako M02 X X
M89 Volna pfidavna funkce nebo X X
vyvolani cyklu, modalné ucinné (funkce zavisla na stroji)
M90 Konstantni drahova rychlost v rozich - X
M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje X X
M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované X X
vyrobcem stroje, napfiklad k poloze pro vyménu nastroje
M94 Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360 ° X X
M97 Obrabéni malych Useku obrysu X X
M98 UpIné obrobeni otevfenych obryst X X
M99 Vyvolani cyklu po blocich X X
M101  Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti zivotnosti | — X
M102  ZruSeni M101
M103  Redukce posuvu pfi zanofovani na koeficient F (procentni hodnota) - X
M104  Opétna aktivace naposledy nastaveného vztazného bodu -
M105  Provést obrabéni s druhym koeficientem k,, - X
M106  Provést obrabéni s prvnim koeficientem k,,
M107  Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroju s pfidavkem X X
M108  ZruSeni M107
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M Uginek TNC 320 iTNC 530
M109 Konstantni drdhova rychlost na bfitu nastroje X X
(zvyseni a snizeni posuvu)
M110  Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)
M111  ZruSeni M109/M110
M112  Vlozeni obrysovych pfechod(l mezi libovolné obrysové pfechody - X
M113  ZruSeni M112
M114  Automaticka korekce geometrie stroje pfi obrabéni s naklapécimi osami | — X, opce #08 pro
M115  ZruSeni M114 MC420
M116  Posuv oto¢nych stold v mm/min Opce #08 X, opce #08 pro
M117  ZruSeni M116 MC420
M118  ProloZzené polohovani ru¢nim kole¢kem b&hem provadéni programu 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 (TCPM) | — X, opce #09 pro
M129  ZruSeni M126 MC420
M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému soufadnému X X
systému
M134  Pfesné zastaveni na netangencialnich pfechodech pfi polohovani - X
rotacnimi osami
M135  ZruSeni M134
M136  Posuv F v milimetrech na otacku vietena - X
M137  ZruSeni M136
M138  Vybér naklapécich os - X
M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje X
M141 Potlageni monitorovani dotykové sondy 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, opce #09 pro
bloku MC420
M145  ZruSeni M114
M148  Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop X X
M149  ZruSeni M148
M150 Potlageni hlaSeni koncového vypinace -
M200- Funkce fezani laserem -
M204
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Porovnani: Cykly dotykové sondy v ruénim
provoznim rezimu a v rezimu el. ruéniho kolecka

Cyklus

TNC 320

iTNC 530

Tabulka dotykové sondy ke spravé 3D-dotykovych sond

Kalibrace efektivni délky

Kalibrace efektivniho radiusu

Zjisténi zakladniho natoCeni pomoci pfimky

Nastaveni vztazného bodu ve volitelné ose

Nastaveni rohu jako vztazného bodu

Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu

X | X | X| X[ X]| X]| X

Nastaveni stfedové osy jako vztazného bodu

Zjisténi zakladniho nato€eni pomoci dvou dér / kruhovych ¢epu

Nastaveni vztazného bodu pomoci ¢tyf dér / kruhovych cepu

Nastaveni stfedu kruhu pomoci tfi dér / Cepl

X | X | X| X | X[ X]| X]| X]|X|X

Podpora mechanickych dotykovych sond pomoci ruéniho pfebirani aktualni
pozice

Softtlacitkem

Klavesou

Zapis naméfené hodnoty do tabulky Preset

Zapis namérenych hodnot do tabulky nulovych bod

HEIDENHAIN TNC 320

" @



Porovnani: Cykly dotykové sondy pro
automatickou kontrolu obrobku

Cyklus TNC 320 iTNC 530
0, Vztazna rovina X X

1, Polarni vztazny bod X

2, Kalibrace dotykové sondy -

3, Méfeni X

4, Méreni 3D -

9, Kalibrace délky dotykové sondy

30, Kalibrace stolni dotykové sondy

31, Proméfeni délky nastroje

32, Proméfeni radiusu nastroje

33, Méfeni délky a radiusu nastroje

400, Zakladni natoceni

401, Zakladni nato€eni pomoci dvou dér

402, Zakladni natoéeni pomoci dvou ¢epu

403, Kompenzace zakladniho natoéeni pfes osu nataéeni

404, Nastaveni zakladniho natoéeni

405, Vyrovnani Sikmé polohy obrobku osou C

408, Vztazny bod stfed drazky

409, VztaZzny bod stifed vystupku

410, Vztazny bod obdélnik zevnitf

411, Vztazny bod obdélnik vné

412, Vztazny bod kruh zevnit¥

413, Vztazny bod kruh vné

414, Vztazny bod roh zvenku

415, VztaZzny bod roh zevnitf

416, Vztazny bod stifed rozte¢né kruznice

417, Vztazny bod osa snimaci sondy

418, Vztazny bod stied 4 otvor(

X X | X X[ X[X| X| X|X|X[X]|X|X|X|X|X|X]|X]|X]|X|X

XXX XXX 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

iTNC 530

419, Vztazny bod jednotliva osa

X

420, Méfeni uhlu

421, Méreni otvoru

422, Méreni kruhu zvenku

423, MéFeni obdélniku uvnit¥

424, Méreni obdélniku zvenku

425, Méfeni Sifky uvnitf

426, Mé&feni vystupku zvenku

427, Vyvrtavani

430, Méfeni rozteéné kruznice

431, Méfeni roviny

X | X | X| X[ X[ X[ X]| X]| X]|X|X

440, Méfeni posunuti osy

441, Rychlé snimani

450, Zalohovani kinematiky

451, Proméreni kinematiky

452, Preset-kompenzace

480, Kalibrace stolni dotykové sondy

481, Méfeni / kontrola délky nastroje

482, Méfeni / kontrola radiusu nastroje

483, Méfeni / kontrola délky a radiusu nastroje

X | X | X| X

484, Kalibrovani infratervené dotykové sondy TT

XXX XXX X| X|X| X[ X]|X|X|X|X|X|X|X]|X]|X
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Porovnani: Rozdily pfi programovani

Funkce

TNC 320

iTNC 530

Zadavani textt (komentaf, nazvy
programu, €lenici body, sitové adresy,
atd.)

Zadavani se provadi pfes klavesnici na
obrazovce

Zadavani se provadi pres klavesnici
ASCII

Zména provozniho rezimu béhem
editovani bloku

Neni povoleno

Povoleno

PGM CALL, SEL TABLE, SEL K dispozici Neni k dispozici

PATTERN, SEL CONTOUR: Volba

souboru v pomocném okné

Manipulace se souborem:
Funkce Ulozit soubor K dispozici Neni k dispozici
Funkce Ulozit soubor jako K dispozici Neni k dispozici
Zamitnout zmény K dispozici Neni k dispozici

Sprava soubort:
Ovladani mysi K dispozici K dispozici
TFidici funkce K dispozici K dispozici
Zadani nazvu Otevfit pomocné okno Volba souboru Synchronizuje kurzor
Podpora klavesovych zkratek Neni k dispozici K dispozici
Sprava oblibenych Neni k dispozici K dispozici
Konfigurovani sloupcového nahledu Neni k dispozici K dispozici

Usporadani softtlacitek

Trochu odlisné

Trochu odlisné

Funkce Potlaceni bloku

Vlozeni / Odstranéni pomoci
softtlacitka

Vlozeni / Odstranéni pfes klavesnici
ASCII

Volba nastroje z tabulky

Vybér se provadi pfes nabidku
Rozdéleni obrazovky (Split-Screen)

Vybér se provadi v pomocné okné

Pohyb kurzoru v tabulkach

Po editovani hodnoty polohuji
horizontalni smérové klavesy v ramci
sloupce

Po editovani hodnoty polohuji
horizontalni smérové klavesy do
dalSiho / pfedchoziho sloupce

Programovani specialnich funkci
klavesou SPEC FCT

Lista softtlacitek se pfi stisku klavesy
otevre jako dal$i uroven nabidky.
Odchod ze spodni trovné nabidky:
znovu stisknéte klavesu SPEC FCT,
TNC opét ukaze naposledy aktivni listu

Lista softtlacitek se pfi stisku klavesy
pfipoji jako posledni lista. Opusténi
nabidky: znovu stisknéte klavesu
SPEC FCT, TNC opét ukaze naposledy
aktivni listu

Programovani najezdl a odjezdl
klavesou APPR DEP

Lista softtlacitek se pfi stisku klavesy
otevfe jako dalSi uroven nabidky.
Odchod ze spodni trovné nabidky:
znovu stisknéte klavesu APPR DEP,
TNC opét ukaze naposledy aktivni listu

Lista softtlacitek se pfi stisku klavesy
pfipoji jako posledni lista. Opusténi
nabidky: znovu stisknéte klavesu
APPR DEP, TNC opét ukaze
naposledy aktivni listu

Stisknéte klavesu END pfi aktivni
nabidce CYCLE DEF a TOUCH
PROBE (Dotykova sonda)

Ukon¢i editovani a vyvola spravu
programt

Ukon¢i pfisluSnou nabidku

478



Funkce

TNC 320

iTNC 530

Vyvolani spravy souboru pfi aktivni
nabidce CYCLE DEF a TOUCH
PROBE (Dotykové sonda)

Ukon¢i editovani a vyvola spravu
programa. Pfislu$na lista softtlacitek
zUstane navolend, pokud se ukongi
sprava soubort

Chybové hlaseni Tladitko bez funkce

Vyvolani spravy souboru pfi aktivnich
nabidkach CYCL CALL, SPEC FCT,
PGM CALL a APPR/DEP

Ukon¢i editovani a vyvola spravu
programu. PFislusna lista softtlacitek
zUstane navolena, pokud se ukon¢i
sprava soubort

Ukondi editovani a vyvola spravu
programu. Zakladni lista softtlacitek
zUstane navolena, pokud se ukonéi
sprava souboru

Tabulka nulovych bodu:
Tridici funkce podle hodnot v ramci
osy
Vynulovani tabulky
Skryti nedostupnych os

Pfepinani nahledd Seznam /
Formular

VloZeni jednotlivého fadku

Pfevzeti aktualni hodnoty pozice v
jednotlivé ose klavesou do tabulky
nulovych bodu

Prevzeti aktualnich hodnot pozic ve
vSech aktivnich osach klavesou do
tabulky nulovych bodt

PFevzit posledni pozice namérené
dotykovou sondou klavesou

Zadani komentare do sloupce DOC

K dispozici

K dispozici
Neni k dispozici

Pfepnuti klavesou pro Rozdéleni
obrazovky (Split-Screen)

V3ude povoleno, nové Cislovani
mozné po dotazu. Vlozi se prazdna
fadka, naplnéni O ruéné k vyfizeni

Neni k dispozici

Neni k dispozici

Neni k dispozici

Pomoci funkce ,Editovat aktualni
policko* a online-klavesnice

Neni k dispozici

Neni k dispozici

K dispozici

PFepinani softtlacitkem Toggle
(Pfepinani)

Povoleno pouze na konci tabulek.

Vlozi se fadka s hodnotou 0 do vSech
sloupcu.

K dispozici

K dispozici

K dispozici

Pomoci klavesnice ASCII

Volné programovani obryst FK:

Programovani paralelnich os

Automaticka korekce relativnich
vztahU

Neutralni se souradnicemi X/Y,
pfepinani pomoci FUNCTION
PARAXMODE

Relativni vztahy v podprogramech
obrysu se nekoriguji automaticky

V zavislosti na stroji s dostupnymi
paralelnimi osami

VSechny relativni vztahy se budou
korigovat automaticky
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Funkce

TNC 320

iTNC 530

Manipulace pfi chybovych
hlasenich:
Napovéda pfi chybovych hlasenich

Napovéda pfi chybovych hlasenich
béhem editovani bloku

Zmeéna provozniho rezimu, kdyz je
aktivni nabidka Napovédy

Volba provozniho rezimu v pozadi,
kdyz je aktivni nabidka Napovédy

Identicka chybové hlaseni
Opusténi chybovych hlaseni

Pristup k funkcim protokolu

UloZeni servisnich soubor(

Vyvolani klavesou ERR

PFi¢inu a feSeni nelze ve stavu
nastaveni kurzoru ukazat

Nabidka Napovédy se pfi zméné
provozniho rezimu zavie

Nabidka Napovédy se pfi pfepnuti s
F12 zavie

Shromazdi se do jednoho seznamu
Kazdé chybové hlaseni (i kdyz je
zobrazené vicekrat) se musi potvrdit
a zrusit, je k dispozici funkce Vse
smazat

K dispozici je provozni denik a
vykonné filtrovani (chyby, stisknuté
klavesy)

K dispozici. PFi padu systému se
nevytvorfi zadny servisni soubor

Vyvolani klavesou NAPOVEDA
Pomocné okno ukazuje pficinu a
feSeni

Zména provozniho rezimu neni
povolena (klavesa bez funkce)
Nabidka Napovédy zlstava pfi
pfepnuti s F12 oteviena

Zobrazi se pouze jednou

Chybové hlaseni potvrdit a zrusit
pouze jednou

K dispozici je uplny provozni denik
bez filtraénich funkci

K dispozici. Pfi padu systému se
vytvofi automaticky servisni soubor

Funkce Hledat:

Seznam poslednich hledanych slov
Zobrazit prvky aktivniho bloku

Zobrazit seznam vSech dostupnych
NC-bloku

Neni k dispozici
Neni k dispozici
Neni k dispozici

K dispozici
K dispozici
K dispozici

Spustit hledani ve stavu nastaveni

Funguje maximalné pro 9 999 blok,

Bez omezeni ve vztahu k délce

kurzoru smérovymi klavesami Nahoru/ | nastavitelné pomoci Config-Datum programu
Dold
Programovaci grafika:

Znazornéni pojezdu jednotlivého NC- Neni mozné, po softtlaCitku SMAZAT K dispozici

bloku, po smazani grafiky
softtlacitkem

Znézornéni mrizky v méfitku
Editovani podprogramt obrysu v

cyklech SLII s AUTO DRAW ON
(Automatické kresleni ZAP)

Posun okna zvétSeni

GRAFIKU se zobrazi vzdy vSechny
predtim definované NC-bloky

K dispozici

Pfi chybovém hlaseni stoji kurzor v
hlavnim programu na bloku CYCL
CALL

Funkce opakovani neni k dispozici

Neni k dispozici

Pfi chybovych hlasenich stoji kurzor
v podprogramu obrysu na bloku,
ktery zpUsobil chybu

Funkce opakovani je k dispozici

Programovani vedlejSich os:

Syntaxe FUNCTION PARAXCOMP:
Definovani chovani zobrazeni a
pojezd

Syntaxe FUNCTION PARAXMODE:
Definovani pfifazeni projizdénych
paralelnich os

K dispozici

K dispozici

Neni k dispozici

Neni k dispozici
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Funkce

TNC 320

iTNC 530

Programovani cykld vyrobce

PFistup k datdm v tabulkach

PFistup ke strojnimu parametru

PrFiprava aktivnich cykld pomoci
CYCLE QUERY, napf. cykly
dotykové sondy v Ruénim provozu

Pomoci pfikaz(i SQL

Pomoci funkce CFGREAD
K dispozici

Pres funkce FN17/FN18 nebo
TABREAD-TABWRITE

Pres funkce FN18
Neni k dispozici

Porovnani: Rozdily pfi testovani programu,

funkénost

Funkce

TNC 320

iTNC 530

Znéazornéni delta-hodnot DR a DL z
bloku TOOL CALL

Nezapoditaji se

Zapocitaji se

Test az k bloku N

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Vypocet obrabéci doby

Pfi kazdém opakovani simulace
softtlaCitkem START se pficita doba
obrabéni

P¥i kazdém opakovani simulace
softtlacitkem START zacina vypocet
doby od 0

Porovnani: Rozdily pfi testovani programu,

ovladani

Funkce

TNC 320

iTNC 530

Usporadani list softtlacitek a
softtlacitek v listach

Usporadani list softtlacitek a softtladitek je rizné a zavisi na aktivnim rozdéleni

obrazovky.

Funkce zvétSeni (Zoom)

Kazdou uroven fezu Ize volit
jednotlivym softtlacitkem

Rovina fezu se mlze volit tremi
pfepinacimi softtlaCitky

Sada znaku pfi rozdéleni obrazovky
PROGRAM

Mensi sada znakl

Stredné velka sada znaku

Provést test programu v jednotlivém
bloku, v libovolném okamziku pfepnout
na provozni rezim Programovani

Pfi pfechodu do provozniho rezimu
Programovani se objevi vystraha
Nemate opravnéni k zapisu, jakmile se
provede néjaka zména, tak se chybové
hlaseni smaze a program se pfi navratu
do testovani programu vrati zpatky na
zacatek.

Mohou se provést zmény provozniho
rezimu. Zmény v programu nemaji
Zadny vliv na pozici kurzoru.

PFidavné funkce M zavislé na stroji

Vedou k chybovym hlaSenim, pokud to
neni integrované do PLC

PFi testovani programu se ignoruji

Zobrazeni / Editace tabulky nastroju

Funkce je k dispozici pomoci
softtlacitka

Funkce neni k dispozici
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Porovnani: Rozdily Ruéniho provozu, funkénost

Funkce

TNC 320

iTNC 530

Funkce 3D-ROT: Ruéni dezaktivace
funkce Naklopeni roviny

Je-li Naklopeni obrabéci roviny pro oba
provozni rezimy vypnuté, tak se pfi
pristim vyvolani funkce 3D ROT
textova policka naplni 0 a nikoliv s
aktualnimi pozicemi osy natoceni.
Pozice se zanesou spravné, pokud byl
pouze jeden provozni rezim nastaven
na Neni aktivni.

| kdyz naklopeni pro oba provozni
rezimy bylo nastaveno na Neni aktivni,
tak se zobrazi programované hodnoty v
dialogu 3D ROT.

Funkce Prirtstek

PrirGstek se mlze definovat oddélené
pro linearni a rotacni osy.

PrirGstek plati spole¢né pro linearni a
rotacni osy.

Tabulka Preset

Zakladni transformace (posun a rotace)
ze systému strojniho stolu do systému
obrobku pomoci sloupct X, Y a Z,
jakoz i prostorového uhlu SPA, SPB a
SPC.

Navic se mohou ve sloupcich X_OFFS
az W_OFTFS definovat offsety os v
kazdé jednotlivé ose. Jejich funkce je
konfigurovatelna.

Zakladni transformace (posun a rotace)
ze systému strojniho stolu do systému
obrobku pomoci sloupcu X, Y a Z,
jakoz i zakladni natoceni ROT v roviné
obrabéni (rotace).

Navic se mohou ve sloupcich A az W
definovat vztazné body v osach
natoCeni a v paralelnich osach.

Chovani pfi nastavovani predvoleb

Nastaveni pfedvolby u osy nato€eni
pusobi jako offset osy. Tento Offset
pusobi také pfi vypocétech kinematiky a
pfi naklapéni roviny obrabéni.

Strojnim parametrem CfgAxisPropKin-
>presetToAlignAxis se zjisti, zda offset
osy umistény za nulou se ma interné
zapogitat &i nikoliv.

Nezavisle na tom ma offset osy vzdy
tyto dusledky:

Offset osy vzdy ovliviiuje indikaci
pozadované pozice pfislusné osy
(offset osy se odecita od aktualni
hodnoty osy)

Je-li souradnice osy natoc¢eni
programovana v L-bloku, tak se
offset osy pficte k programované
souradnici

Offsety rotacnich os, definované
strojnimi parametry, nemaji zadny vliv
na postaveni os, které byly definované
funkci Naklopit roviny.

Pomoci MP7500 bit 3 se zjisti, zda
aktualni poloha osy nato€eni vztazena
k nulovému bodu stroje se zohledni,
nebo zda se bude vychazet z pozice 0 °
prvni osy nato€eni (zpravidla osa C).

Manipulace s tabulkou Preset:
Editovani tabulky Preset v provoznim
rezimu Programovani

Tabulka Preset zavisejici na rozsahu
pojezd
Zadani komentare do sloupce DOC

Mozné
Neni k dispozici

Pomoci online-klavesnice

Neni mozné
K dispozici

Pomoci klavesnice ASCII

Definovani mezi posuvu

Omezeni posuvu pro linearni osy a osy
natoceni je definovatelné samostatné

Definovatelné pouze jedno omezeni
posuvu pro linearni osy a osy nato€eni
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Porovnani: Rozdily Ruéniho provozu, ovladani

Funkce

TNC 320

iTNC 530

Sada znaku pfi rozdéleni obrazovky
POSITION

Mala indikace polohy

Velka indikace polohy

PFevzeti hodnot pozice z mechanickych
snimacu

PFevzeti aktualni pozice softtlaCitkem

Prevzeti aktualni pozice klavesou

Opusténi nabidky snimacich funkci

Mozné pouze softtlacitkem KONEC

Mozné softtlacitkem KONEC a
klavesou END

Opusténi tabulky Preset

Mozné pouze softtlacitky
ZPET/KONEC

Kdykoliv klavesou END

Vicenasobna editace tabulky nastroja
TOOL.T, popf. tabulky pozic tool_p.tch

Aktivni je lista softtlacitek, ktera byla
vybrana pfi poslednim odchodu

Zobrazi se definovana lista softtladitek
(Lista softtlacitek 1)

HEIDENHAIN TNC 320
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Porovnani: Rozdily pfi zpracovani, ovladani

Funkce TNC 320 iTNC 530

Usporadani list softtlaCitek a Usporadani list softtlaCitek a softtlacitek neni stejné a zavisi na aktivnim rozdéleni

softtlagitek v listach

obrazovky.

Sada znaku pfi rozdéleni obrazovky
PROGRAM

Mensi sada znakd

Stredné velka sada znaku

Zména programu, po preruseni
obrabéni pfepnutim do rezimu Provoz
po bloku

Program se musi dodateCné prerusit
softtlacitkem INTERNI STOP

Je mozna zména pfimo po prepnuti do
reZzimu Programovani

Zmeéna provozniho rezimu po preruseni

obrabéni pfepnutim do rezimu Provoz
po bloku

Program se musi dodate¢né pierusit
softtlacitkem INTERNI STOP

Povolena zména provozniho rezimu

Zména provozniho rezimu po pferuseni

obrabéni pfepnutim do rezimu Provoz
po bloku a u TNC 320 ukonceno s
INTERNI STOP

PFi zméné zpatky do rezimu
Zpracovani: Chybové hlaseni Aktualni
blok neni navolen. Volba mista
pferuseni se musi provést se Startem z
libovolného bloku

Zména provozniho rezimu je povolena,
modalni informace se ulozi, obrabéni
muze pfimo pokracovat pomoci NC-
start

Vstup do sekvenci FK s GOTO, pokud
bylo pfed zménou provozniho rezimu
zpracovano az tam

Chybové hlaseni FK-programovani:
Nedefinovana startovni pozice

Vstup je povolen

Start z bloku N:

Chovani po obnoveni stavu stroje

Opétovné najeti do bodu preruseni s
logikou polohovani

Ukon¢&eni napolohovani pfi novém
vstupu

Pfi novém vstupu prepnuti rozdéleni
obrazovky

Nabidka nového najezdu se musi
zvolit softtlacitkem NAJET POZICI

Pofadi najezdu nelze rozpoznat, na
obrazovce se zobrazuje vzdy pevné
poradi os

Rezim napolohovani se musi ukongit
po dosazeni pozice softtlacitkem
NAJET POZICI

Mozné pouze tehdy, kdyz pozice
opétného vstupu jiZ byla najeta

Nabidka nového najezdu se zvoli
automaticky

Poradi najezdl se znazorni na
obrazovce pfislusnou indikaci os

Rezim napolohovani se po dosazeni
pozice automaticky ukonci

Mozné ve vSech provoznich stavech
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Funkce

TNC 320

iTNC 530

Chybova hlaseni

Chybova hlaseni (napf. hlaseni
koncového vypinace) zlistavaji i po
odstranéni chyby a musi se
samostatné potvrdit a zrusit

Chybova hlaseni se po odstranéni

zavady Castecné automaticky zrusi

Zména obsahl Q-parametru, po
preruseni obrabéni pfepnutim do
rezimu Provoz po bloku

Program se musi dodateCné prerusit
softtlaitkem INTERNI STOP

Je mozna zména pfimo

Ruéni pojezd béhem pieruseni
programu pfi aktivni M118

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

HEIDENHAIN TNC 320
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Porovnani: Rozdily pfi zpracovani, pojezdy

Pozor, zkontrolujte pojezdy!

NC-programy, které byly pfipravené na starSich fidicich

systémech TNC, mohou na TNC 320 vést k jinym
pojezdim nebo k chybovym hlasenim!

Programy proto pouzivejte s pfisluSnou péci a opatrnosti!

Dale najdete seznam znamych rozdill. Tento seznam si

vS§ak nedéla narok na uplnost!

Funkce

TNC 320

iTNC 530

Pojezd s ruénim kole¢kem s M118

Plsobi v aktivnim soufadném systém,
takze popf. v nato¢eném nebo
naklopeném, nebo v pevném
soufadném systému stroje, v zavislosti
na nastaveni nabidky 3D ROT ru¢niho
rezimu

PuUsobi v pevném soufadném systému
stroje

M118 ve spojeni s M128

Funkce neni k dispozici

Funkce je k dispozici

Najizdéni / Odjizdéni s APPR/DEP, R0
je aktivni, rovina prvku se nerovna
obrabéci roviné

Pokud to je mozné, pojizdi se bloky v
definované Roviné prvku, chybové
hlaSeni u APPRLN, DEPLN, APPRCT,
DEPCT

Pokud to je mozné, pojizdi se bloky v
definované Obrabéci roviné, chybové
hlaSeni pfi APPRLN, APPRLT,
APPRCT, APPRLCT

Zména méfitka najizdécich /
odjizdécich pohybud (APPR/DEP/RND)

Koeficient zmény méfitka pro urcitou
osu je povolen, radius méfitko neméni

Chybové hlaseni

Najizdéni / odjizdéni s APPR/DEP

Chybové hlaseni pokud je pfi
APPR/DEP LN nebo APPR/DEP CT
naprogramovany R0

Pfedpokladany radius nastroje =0 a
smér korekce RR

Najizdéni / Odjizdéni s APPR/DEP,
kdyz jsou prvky obrysu definované s
délkou O

Prvky obrysu s délkou O se ignoruiji.
Najizdéci a odjizdéci pohyby se poditaji
vzdy pro prvni, popf. posledni platny
prvek obrysu

Vyda se chybové hlaseni, pokud je po
bloku APPR naprogramovany prvek
obrysu s délkou 0 (ve vztahu k prvnimu
bodu obrysu programovanému v bloku
APPR).

U prvku obrysu s délkou 0 pfed blokem
DEP TNC nevyda chybové hlaseni, ale
vypocita odjezd s poslednim platnym
prvkem obrysu

Uginnost Q-parametru

Q60 az Q99 (popf. QS60 az QS99)
pusobi vzdy mistné.

Q60 az Q99 (popf. QS60 az QS99)
pusobi mistné nebo globalné v
zavislostina MP7251 v konvertovanych
programech cykll (.cyc). Vnofena
vyvolani mohou vést k problémdm
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Funkce TNC 320 iTNC 530
Automatické zruseni korekce radiusu Blok s RO Blok s R0
nastroje Blok DEP Blok DEP
END PGM VYVOLANI PROGRAMU

Programovani cyklu 10 NATOCENI
Volba programu

NC-bloky s M91

Bez zapocteni korekce radiusu nastroje

Zapocteni korekce radiusu nastroje

Korekce tvaru nastroje

Korekce tvaru nastroje neni
podporovana, protoze tento zpUlsob
programovani se povazuje vylozené za
programovani osovych hodnot a v
zasadeé se musi vychazet z toho, ze osy
netvofi pravouhly soufadny systém

Korekce tvaru nastroje je podporovana

Polohovaci bloky paralelné s osou

Korekce radiusu plisobi jako u L-blok

Pfisouva se z aktualni pozice
predchoziho bloku do naprogramované
hodnoty soufadnice. Nasleduje-li
linearni blok, tak se s nim zachazi jako
s pfipojnym blokem korekce radiusu,
takze draha je od prespfistiho
linearniho bloku zase paralelni s
obrysem.

Start z libovolného bloku v tabulkach
bodl

Nastroj se polohuje nad dalSi obrabéci
pozici

Nastroj se polohuje nad posledni
nahotovo obrobenou pozici

Prazdné CC-bloky (pfevzeti pdlu z
posledni pozice nastroje) v NC-
programu

Posledni polohovaci blok v obrabéci
roviné musi obsahovat obé soufadnice
této roviny

Posledni polohovaci blok v obrabéci
roviné nemusi nutné obsahovat obé
soufadnice této roviny. Mdze byt
problematické u bloki RND nebo CHF

Blok RND se zménou méfitka v urcité
ose

Blok RND ma zménu méritka,
vysledkem je elipsa

Bude vydano chybové hlaseni

Reakce, pokud je pfed blokem RND
nebo CHF definovany prvek obrysu s
délkou O

Bude vydano chybové hlaseni

Bude vydano chybové hlaseni, pokud
lezi prvek obrysu s délkou 0 pfed
blokem RND nebo CHF

Prvek obrysu s délkou 0 bude
ignorovan, pokud tento prvek obrysu
lezi za blokem RND nebo CHF

Programovani kruhu s polarnimi
soufadnicemi

Inkrementalni uhel natoCeni IPA a
smér nato€eni DR musi mit stejné
znaménko. Jinak se vyda chybové
hlaseni

Znaménko sméru otaceni se pouziva
tehdy, kdyZ jsou DR a IPA definované s
riiznymi znaménky

HEIDENHAIN TNC 320
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Funkce

TNC 320

iTNC 530

Korekce radiusu nastroje na kruhu,
popf. Sroubovici (Helix) s uhlem
otevieni =0

Vytvofi se pfechod mezi sousednimi
prvky oblouku / Sroubovice. Navic se
provede pohyb v ose nastroje,
bezprostfedné pred timto pfechodem.
Pokud je prvek prvnim, popf.
poslednim korigovanym prvkem, tak se
bere jeho nasledujici, popf.
predchazejici prvek jako prvni, popf.
posledni korigovany prvek

Ekvidistanta oblouku / Sroubovice
(Helix) se pouziva pro konstrukci drahy
nastroje

Kontrola znaménka parametru hloubky
u obrabécich cykld

Musi byt vypnutd, pokud se pracuje s
cyklem 209

Bez omezeni

Vyména nastroje pfi aktivni korekci
radiusu nastroje

PferuSeni programu s chybovym
hlasenim

Korekce radiusu nastroje se zrusi,
provede se vyména nastroje
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Cykly SLII 20 az 24:

Pocet definovatelnych prvkd obrysu

Urceni roviny obrabéni

Drahy pojezdu pfi hrubovani

Vyhrubovani paralelné s obrysem
nebo kanalové frézovani a paralelné
s osou

Interni zapocteni spojeni obrysu

Strategie hrubovani, je-li definovano
vice kapes

Pozice na konci cyklu SL

Oblouky zacisténi pro dokon&eni dna
cyklu 23

Oblouky zacisténi pro dokonéeni
boku cyklu 24

Maximalné 16 384 blokd az ve 12
dil€ich obrysech

Osa nastroje v bloku TOOL CALL
uréuje obrabéci rovinu

Ostravky se neobjizdéji. Pfi kazdém
pfisuvu se provadi kyvné zanofovani
s redukovanym posuvem
(prodlouzeni doby obrabéni)

Hrubovani vzdy paralelné s obrysem

Spojeni se vzdy vztahuji k
definovanému, nekorigovanému
obrysu

V$echny kapsy se nejdfive hrubuiji ve
stejné roviné

Koncova pozice = bezpectna vyska
nad posledni pozici definovanou pfed
vyvolanim cyklu

Zakfiveni obloukl zacisténi se
odvodi ze zakfiveni cilového obrysu.
K umisténi kruhového oblouku se
systematicky prohledava cilovy obrys
dozadu a dopfedu, az je mozné
umisténi bez kolize. Pokud by to
nepomohlo, tak se oblouky délky déli
napul, az je mozné umisténi

Sitka oblouku &ini max. 3 radiusy
nastroje, uhel otevfeni ¢ini max. 0,8
radiand. K umisténi kruhového
oblouku se systematicky prohledava
cilovy obrys dozadu a dopfedu, az je
mozné umisténi bez kolize. Pokud by
to nepomohlo, tak se oblouky délky
déli napul, az je mozné umisténi

Maximalné 8 192 obrysovych bloku
az ve 12 dil¢ich obrysech, bez
omezeni pro dil&i obrys

Osy prvniho pojezdového bloku v
prvnim diléim obrysu uréuji rovinu
obrabéni

Ostravky se objizdi v aktudini
hloubce obrabéni

Konfigurovatelné pomoci MP7420

Konfigurovatelné pomoci MP7420,
zda se maji spojit nekorigované nebo
korigované obrysy

Konfigurovatelné pomoci MP7420,
zda se maji vyhrubovat jednotlivé
kapsy kompletné nebo ve stejné
roviné

Konfigurovatelné pomoci MP7420,
zda se ma pojizdét v koncové pozici
nad posledni naprogramovanou
pozici nebo pouze v bezpeéné vysce
Kruhové oblouky se konstruuji mezi
vychozim bodem vnéjSi drahy
hrubovaciho nastroje a stfedem
prvniho prvku obrysu drahy
dokonc&ovaciho nastroje

Oblouk ma maximalni Sifku (od
vychoziho bodu drahy tangencialné
zpatky az kratce pred dalSi obrysem
okraje), vySka oblouku je maximalné
pridavek na obrabéni nacisto +
bezpeéna vzdalenost

HEIDENHAIN TNC 320
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Cykly SLII 20 az 24:
Manipulace se soufadnicemi a
hodnotami os mimo obrabéci rovinu

Chovani u ostravkd, které nejsou
obsazené v kapsach

Mnozinové operace u SL-cykll se
sloZitymi obrysovymi vzorci
Korekce radiusu je aktivni pfi CYCL
CALL

Pojezdové bloky paralelné s osou v
podprogramu obrysu

Pfidavné funkce M v podprogramu
obrysu

PFisuvy v podprogramu obrysu

M110 (redukce posuvu ve vnitfnim
rohu)

Bude vydano chybové hlaseni

Nemohou se definovat se slozitymi
obrysovymi vzorci

Skute€né mnozinové operace jsou
proveditelné

Bude vydano chybové hlaseni
Bude vydano chybové hlaseni

Bude vydano chybové hlaseni

Bude vydano chybové hlaseni
Funkce nepusobi v cyklu SL

Osy v popisu obrysu, které lezi mimo
obrabéci rovinu, se ignoruji

Mohou se omezené definovat se
sloZitymi obrysovymi vzorci
Skute€né mnozinové operace jsou
Castecné proveditelné

Korekce radiusu se zrusi, program se
zpracuje

Program se zpracuje

M-funkce se ignoruji

Ignoruji se pfisuvy
Funkce pusobi také v cyklu SL

SLII obrysovy cyklus 25: Bloky APPR-
/DEP pfi definici obrysu

obrabéni uzavienych obrysu

Bloky APPR/DEP jsou povolené jako
prvky obrysu

VSeobecné Obrabéni valce plasté:

Popis obrysu

Definice pfesazeni na plasti valce

Definice pfesazeni pomoci
zakladniho natoceni

Programovani kruhu s C/CC
Bloky APPR/DEP pfi definici obrysu

Neutralni se souradnicemi X/Y

Neutralni vi¢i posunuti nulového
bodu v X/Y

Funkce je k dispozici
Funkce je k dispozici
Funkce neni k dispozici

V zavislosti na stroji s fyzicky
dostupnymi osami natoceni

Posunuti nulového bodu v osach
nato€eni zavislé na stroji

Funkce neni k dispozici
Funkce neni k dispozici
Funkce je k dispozici

Obrabéni plasté valce s cyklem 28:
Uplné vyhrubovani drazky
Definovatelna tolerance

Funkce je k dispozici
Funkce je k dispozici

Funkce neni k dispozici
Funkce je k dispozici

Obrabéni plasté valce s cyklem 29

Zanofeni pfimo na obrysu vystupku

Kruhovy najezdovy pohyb na obrys
vystupku

Cykly kapes, ¢epli a drazek 25x

V hrani¢nich oblastech (geometrické
pomeéry nastroje/obrysu) se vydavaji
chybova hlaseni, pokud zanofovani
vedou k nesmysIinému / kritickému
chovani

V hrani¢nich oblastech (geometrické
pomeéry nastroje/obrysu) se pfip.
zanofuje kolmo

Cykly dotykové sondy pro nastaveni
vztazného bodu (ru€ni a automatické

cykly)

Cykly se mohou provadét pouze pfi
vypnuté obrabéci roviné, pfi vypnutém
posunuti nulového bodu a pfi vypnutém
natoceni cyklem 10

Bez omezeni ve spojeni s transformaci
soufadnic
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Funkce PLANE (Rovina):

Neni definovana
TABLE ROT/COORD ROT

Stroj je konfigurovany na uhel osy

Programovani inkrementalniho
prostorového Uhlu za AXIALNI
ROVINOU (PLANE AXIAL)
Programovani inkrementalniho uhlu
osy za AXIALNI ROVINOU, pokud
je stroj konfigurovany na prostorovy
uhel

Pouziva se konfigurované nastaveni
Mohou se pouzivat vSechny funkce

PLANE
Bude vydano chybové hlaseni

Bude vydano chybové hlaseni

Pouzije se COORD ROT

Provede se pouze AXIALNI
ROVINA

Inkrementalni prostorovy uhel je
interpretovan jako absolutni hodnota

Inkrementalni osovy Uhel je
interpretovan jako absolutni hodnota

Specialni funkce k programovani
cykli:

FN17

FN18

Funkce je k dispozici, rozdily jsou v
podrobnostech
Funkce je k dispozici, rozdily jsou v
podrobnostech

Funkce je k dispozici, rozdily jsou v
podrobnostech

Funkce je k dispozici, rozdily jsou v
podrobnostech

HEIDENHAIN TNC 320
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Porovnani: Rozdily v rezimu MDI

Funkce

TNC 320

iTNC 530

Zpracovani souvisejicich sekvenci

Funkce je ¢aste¢né k dispozici

Funkce je k dispozici

Ulozeni modalné ucinnych funkci

Funkce je ¢aste¢né k dispozici

Funkce je k dispozici

Porovnani: Rozdily na programovacim

pracovisti
Funkce TNC 320 iTNC 530
Demo verze Programy s vice nez 100 NC-bloky Programy se mohou navolit, zobrazi se
nelze navolit, vyda se chybové hlaSeni. maximalné 100 NC-bloka, dalsi bloky
se pro zpracovani odfiznou.
Demo verze Pokud se pfi zanofovani s PGM CALL  Vnofené programy se mohou

dosahne vice nez 100 NC-bloku, tak
testovaci grafika neukaze zadny
obrazek, chybové hladeni se nevyda.

simulovat.

Kopirovani NC-program(l

Je mozné kopirovani s prizkumnikem
ve Windows do a z adresare TNC:\.

Kopirovani se musi provadét pomoci
TNCremo nebo spravy soubor(
programovaciho pracoviste.

PFepnuti horizontalni listy softtlacitek

Kliknutim na prouzek se lista pfepne o
liStu vpravo, popf. vlevo

Kliknutim na libovolny prouzek se tento
aktivuje
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3D-dotykové sondy HEIDENHAIN

Vam pomahaiji zkracovat vedlejsi Casy:
napriklad

e vyrovnavani obrobku

e definovani vztaZznych bodl
e promé&rovani obrobku

e digitalizace 3D-tvaru

s obrobkovymi dotykovymi sondami
TS 220 s kabelem
TS 640 s infraCervenym prenosem

e promeérovani nastroju
e kontrola opotrebeni
e detekce lomu nastroje

s nastrojovymi dotykovymi sondami
TT 140
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