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Typ TNC, software a funkce

Tato priru€ka popisuje funkce, které jsou k dispozici pod
nasledujicim ¢islem NC software.

TypTNC NC Software No.

TNC 426 CA, TNC 426 PA 280 462 xx

TNC 426 CE, TNC 426 PE 280 463 xx

Index E oznacuje exportni verzi TNC. Pro exportni verzi jsou
platna nasledujici omezeni:

= nejmensi inkrement zadani a obrabéni 1 pm.
= linearni interpolace - 4 osy souCasné

Vyrobce stroje optimalizuje nastaveni TNC pomoci
provoznich parametrd na urdity typ stroje. V pfiru¢ce jsou
tudiz popsany také funkce TNC, které kazdy stroj nesplfiuje.

Funkce, které nemusi byt na kazdém stroji zpfistupnény
jsou napf.:

= funkce 3D dotykové sondy

digitalizace povrchu

= promeéfeni geometrie nastroje s TT120

= vrtani zavitll bez vyrovnavaci hlavy

= opakované najeti na konturu po preruseni obrabéni

Spojte se prosim s vyrobcem stroje v pripadé potreby
vyjasnéni vyuZitelnych funkci TNC, oSetfenych na Vasem
stroji.

Vyrobci stroja a HEIDENHAIN nabizeji kurzy NC
programovani. Absolvovani intenzivniho kurzu se

doporucuje, z hlediska ziskani podrobnych znalosti o
moznostech stroje.

Predpokladané misto nasazeni
TNC odpovida tfidé A dle EN 55022 a je uréeno pro
primyslové nasazeni.
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1.1 TNC 426

1.1 TNC 426

Systémy TNC fy HEIDENHAIN jsou dilensky programovatelné fidici
systémy, se kterymi mlZete pfimo na stroji programovat obvyklé
frézovaci a vrtaci operace v lehce srozumitelném popisném dialogu.
Jsou uréeny pro nasazeni na frézky, vyvrtavacky, jakoz i na obrabé&ci
centra s aZz 5 osami. Navic mohou programové nastavit uhlovou
polohu vietena.

Na integrovaném pevném disku muzete uloZit libovolny pocet
programu, i kdyz byly tyto vytvoreny externé& nebo byly ziskany
digitalizaci. Pro rychlé vypocty Ize kdykoliv vyvolat kapesni kalkulator.

ObsluZzna klavesnice a zobrazeni na obrazovce jsou feSeny
pfehledné, takZze mlZete dosahnout v8ech funkci rychle a
jednoduse.

Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN a DIN/ISO

Zvlasté jednoducha je tvorba programu v uZzivatelsky prijemném
popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika znazorfiuje
jednotlivé kroky obrabéni béhem zadavani programu. Navic
vypomuze volné programovani obryst FK, pokud je pfedloZzen pro
NC nevhodny vykres obrobku. Graficka simulace obrabéni obrobku
je moZna jak béhem testu programu, tak i b&€hem chodu programu.
Navic mlZete programovat TNC podle DIN/ISO nebo v DNC rezimu.

Program Ize zadavat a testovat i tehdy, zatimco je pravé vykonavan
jiny program obrabéni obrobku.

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

1 Uvod



1.2 Obrazovka a klavesnice

Obrazovka

Obrazek vpravo zobrazuje obsluzné prvky obrazovky:

1 Regulator jasu a kontrastu

2 Prepinaci klavesa pro strojni a programovaci provozni rezimy
3 Definice rozdéleni obrazovky

4 Softklavesy

5 Prepinani list softklaves

6 Zahlavi
Pti zapnutém TNC zobrazuje obrazovka v zahlavi navolené provozni
rezimy: strojni provozni reZimy vlevo a programovaci provozni
reZimy vpravo. Ve vétSim poli zahlavi je uveden provozni rezim, do
kterého je obrazovka pfepnuta: tam se objevuji dialogové otazky a
texty hlaSeni.

7 Softklavesy
Ve spodnim fadku zobrazuje TNC dalsi funkce v listach softklaves.
Tyto funkce zvolite s klavesami, lezicimi pod nimi4. Pro orientaci
zobrazuji uzké pasky pfimo nad liStou softklaves pocet list
softklaves, keré Ize navolit pomoci Cernych klaves se Sipkami
umisténych po stranach. Aktivni lista softklaves je znazornéna
svétlejSim prouzkem.

Rozdéleni obrazovky

UZivatel si voli rozdéleni obrazovky: TNC tak mdzZe napf. v provoznim
reZimu PROGRAM ZADAT/EDIT zobrazovat v levém okné program,
zatimco pravé okno znazorfiuje sou¢asné napr. programovaci grafiku.
Alternativné Ize nechat zobrazit v pravém okné téz ¢lenéni programu
nebo pouze program v jednom velkém okné. Jaké okno mlZze TNC
zobrazovat, zavisi od navoleného provozniho rezimu.

Zména rozdéleni obrazovky:

(\ Stisknout prepinaci klavesu obrazovky: lista
% softklaves ukaZze mozna rozdéleni obrazovky

F Zvolit rozdéleni obrazovky stiskem softklavesy

T
GRAPHICS

HEIDENHAIN TNC 426

avesnice

-

1.2 Obrazovka a ki



i rezimy

-

1.3 Provozn

Klavesnice

Obrazek vpravo ukazuje klavesy na klavesnici, které jsou podle jejich
funkce rozdéleny do skupin:

1 Znakova klavesnice
pro zadani textd, jmen soubort a DIN/ISO programovani

2 Sprava soubord,
kapesni kalkulator,
MOD-funkce,
HELP-funkce

3 Programovaci provozni rezimy

4 Strojni provozni rezimy

5 Zahajeni programovaciho dialogu

6 Sméroveé klavesy a instrukce skoku GOTO
7 Ciselna zadani a volba os

Funkce jednotlivych klaves jsou shrnuty na prvni skladaci strance.
Externi klavesy, jako napt. NC-START, jsoo popsany v priru¢ce ke
stroji.

1.3 Provoznirezimy

Pro riizné funkce a obrabéci kroky, které jsou potfebné ke zhotoveni
obrobku, disponuje TNC nasledujicimi provoznimi reZimy:

RUCNi PROVOZ a RUCNi KOLECKO

Sefizeni stroje se uskute&iiuje v RUCNIM PROVOZU. V tomto
provoznim rezimu lze polohovat ru¢né nebo krokovanim strojni osy,
nastavovat vztazné body a natacet rovinu obrabéni.

Provozni re#im RUCNI KOLECKO podporuje ruéni pojezdy strojnimi
osami s elektronickym ru¢nim koleCkem.

Softklavesy pro rozdéleni obrazovky
(zvolit, jak bylo popsano dfive)

Softklavesa Okno

[1] [#] [$] [o] [~
[*] [a] Iw] [E] [R

F=| [A] [S] [D] [F]
B4 (2] [X] (€] [V]

(o= +
u] [1] [o] [P]
] (3] (] [E£] [5

EszEDENFUMN

RUCNI PROVODZ

PGM
ZADAT-EDIT

+l +250,8000
+Y +102,3880
2 -114,08914
+C +30,00080
+B +968,0000

c

X +250.0000
¥ +182.3880
2 -114.@814
4 +30,0008
B +90.0008

@ B +3@.0000

C +38,0000

‘ [¢% znkimoNT OTOCENT  +@,6000 |

POSTTION Polohovani

POSITION

s Vlevo: polohovani, vpravo: stavova indikace

DATUM
SET

30 ROT

1 Uvod



POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM POLOHOVANI S RUCNIM ZRDANIM S e EDIT
V tomto provoznim rezimu se nechaji programovat jednoduché  |e sesm pan sior i
posuvové pohyby, napf. pro rovinné frézovani nebo predpolohovani. 1 TOOL CALL 1 2 84500 B
Rovnéz se zde definuji tabulky bodti pro definici pracovniho rozsahu |2 © 1% 0 7 & v +162.3880
. ) 3 L H-28 V+5 RO F MAH M3 z -114.,0914
dlgltallzace. 4 | 7-5 o F2008 € +30.0000
B +380.,00080
5 L H+120 Fee@
Softklavesy pro rozdéleni obrazovky 8 - 130 Faom @ & +20,0000
7 L ¥-20 F600 ¢ +30.0000
Softklavesa Okno £ END POM WHDI M
| \Q ZAKLADMT OTOCENT +8.8000 ‘
Pen Program AKT. @ +258,0000 +Y +102,3888
+2 -114,8914 *C +30,0000
PGM *+B +90,00080
sreus Vlevo: program, vpravo: stavova indikace T g M 5/9
STATUS STATUS STATUS STATUS STATUS
COORD. TO0L PNT
PGH POS. T00L TRANSF. | PROBE | |
PROGRAM ZADAT/EDIT RUOHT PROGRAM ZADAT/EDIT
Va8e programy obrabéni vytvorite v tomto provoznim rezimu. |2 c@ Peee or- R0 7os - PARAMETER DEFINITICH
VSestrannou podporu a doplnéni nabizi volné programovani obrysu, 3 L 2v08 RO Fusss 7 MRKE POCKET
o z ~ s . , 44 FN 1: 020 = +020 + +8.8 - ROUGH ouT
rizné cykly afunkce s Q-parametry. Na prani zobrazuje programovaci |, . .. .« .. cow w coro Lot 14e G
grafika jednotlivé kroky nebo pouZijte jiné okno, pro vytvoreni lenéni 46 % - MAKE HOLE PATTERN  MAKE HOLE PATTERN
vaSeho programu. 47 » - CENTER DRILL - CENTER DRILL
48 LBL 47 - PECKING
Py ~ ' 43 L H+@ V+1 RO F2998 - TAPPING
Softklavesy pro rozdé&leni obrazovky o L 2v0 L Pan FoL IEDER
51 L Z+03 RO FQ?7
Softklavesa Okno 52 L H+5 ¥+10 RO FO5
53 L Z+08 RO F8988
PGM Pl’Ogram 54 FN 1 020 = +028 + +8.8
55 FN 9: IF +1 EQU +1 GOTO LBL 111
oG bE ¥ - PECKING
' Vlevo: program, vpravo: Clenéni programu L FLT FC FCT 4 | FPOL BLK INSERT
SECTS p g p p g / D/ FORM SECTION
PGM ; .
CRAPHIGS Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika
PROGRAM TEST
. . ) ) RUCHL PROGRAM TEST
TNC simuluje programy a ¢asti program0 v provoznim rezimu
PROGRAM TEST, aby se napf. vyhledaly geometrické neslucitelnosti, PRIDUK +
chybéjici nebo Spatna zadani v programu a poskozeni pracovniho 2 CYCL DEF 6.3 LHEL -0 F800
prostoru. Simulace je podporovana graficky v rtiznych pohledech. 38 - 212 RO FO33% 199
4@ CWYCL DEF 14.0 OBRYS
41 CYCL DEF 14.1 LBL OBRYSU 1 -2 -3
Softklavesy pro rozdéleni obrazovky ERCES
Viz provozni reZimy CHODU PROGRAMU na dalsi strance. #2 CVCL DEF 12.2 LBL OBRVSU & /9 /10
<11 #12
43 CWYCL DEF B.8 UYHRUBOVAMI
44 CYCL DEF 6.1 YZ0AL. 18 HLOUBK -8
45 CY¥CL DEF 6.2 PRISUV 4 F300
PRIDVK +0,7
46 CYCL DEF 6.3 UHEL +@ Fe0@
47 CWYCL CALL W oeP0L4 Y B5.5
48 CYCL DEF 14.8 0BRYS G@ ’ ’ 64:18:13
= -0 START STOP RESET
| . Il g [0FFl- on SI'SLE Fy‘mT SToRT sTART
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1.4 Stavové indikace

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE a
PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU
V reZimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE vykonava TNC program az

do konce programu nebo do ruc¢niho, popf. programovaného
preruSeni. Po preruseni muzete opét zahajit vykonavani programu.

V rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU odstartujete samostatné
kazdy blok s externim tlacitkem START.

Softklavesy pro rozdéleni obrazovky

Softklavesa Okno
P&H Program
PGM . . .
sEbTs Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu
PGM
s Vlevo: program, vpravo: STATUS
PGHM .
CRAPHICS Vlevo: program, vpravo: grafika
GRAPHICS Grafika

1.4 Stavové indikace

»VSeobecné“ stavové indikace

Stavové indikace vas informuji o aktualnim stavu stroje. Objevi se
automaticky v provoznich rezimech

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU a PROGRAM/PROVOZ PLYNULE,
pokud nebyla pro indikaci zvolena vyhradné ,grafika“ a v

POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.

V provoznich reZimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO se
stavova indikace objevi ve velkém okné.

Informace stavové indikace

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

TRBULKRA PGM
EDIT

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 2 X+0 V+0 2-28
BLK FORM @.2 X+1@88 ¥+1Q8@ Z2+@
TOOL CALL 1 Z 5500

L X-20 ¥+30 R@ F MAX

%)

1

2

3

4 L Z+258 RO F MAX
3

B L Z-10 RG F1B888 M3
7

8

APPR CT H+2 ¥+30 CCAS® R+5 RL F258 _
FG DR- R18 CLSD+ CCH+20 CCY+3@
AKT. o X +250,08008 +l +102,3880
+*2Z -114,0914 +C +30,0000
+B +90,0000
T - ] M 5/9
= RESTORE g TooL
| . | iﬁ g PUS@ m—[ [GFA-on TRBLE ‘
1 Uvod



Symbol

Vyznam

AKT.

Aktualni nebo cilové souradnice polohy

x[v]Z]

Strojni osy

BE v

Otacky S, posuv F a uginné pridavné funkce M

Je odstartovan chod programu

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 Z H+B8 ¥+@ Z2-28

BLK FORM B.2 H+1@8 Y+108 2+8

TOOL CALL 1 2 SBee

L 2+258 RO F MAX

L ¥-2@ ¥+30 R8 F MAX

L z-18 RO F10B80 M3

RAPPR CT X+2 ¥+3@ CCRI@ R+5 RL F2508

EEREC

FC DR- R18 CLSD+ CCH+2@ CCV+30

Osa je zpevnéna

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

TRABULKA PGM
EDIT

Osou je moZné pojizdét ru¢nim koleCkem

e
D
21

Osami je pojizdéno v natotené roviné obrabéni

23

Osami je pojizdéno z ohledem na zakladni oto&eni

Pridavné stavové indikace

programu. Daji se vyvolat ve v8ech provoznich reZzimech, s vyjimkou
rezZimu PROGRAM ZADAT/EDIT.

Zapnuti pridavnych stavovych indikaci

~ Vyvolat liStu softklaves pro rozdéleni obrazovky

%

PGM

+

STATUS

Zvolit rozdéleni obrazovky s pridavnymi
stavovymi indikacemi

HEIDENHAIN TNC 426

AKT. +X  +2b0.,0000Q +M +182,3880
2 -114.,8914 +C +30,0800
*+B +90,0000
T |F ) M 5/9
[ RES TORE e} TOOL
0 POS. AT
2] [OFEl- ON TABLE
PROGRAM/FPROVODOZ PLYNULE PROSRAM TEST
8 BEGIN PGH FK1 MM
1 BLK FORM 8.1 Z ¥+@ V+B Z-20 CIL
2 BLK FORM 0.2 %+180 V+108 Z+8 #  +250,0000
¥ +102,3880
3 TOOL CALL 1 Z S5@8 z -114,091%
4 L 2+258 RO F MAX ¢ +30.0000
B +90,0000
5 L M-20 V+30 RE F MAN
6 L 2-10 RO F1000 M3
k;g B +30,0000
7 APPR CT ¥+2 ¥+30 CCA98 R+5 RL F250 ¢ +30.0000
8

FC DR- R18 CLSD+

CCH+2@ CCv+30

| [<% 2AKLADNT OTOCENT  +B,G000

AKT. +X  +2b0.0000Q +M +182,3880
2 -114.,8914 +C +30,0000
*+B +90,0000
T |F ) M 6/9
PRGE PAGE BEGIN END RESTORE <0
TEXT TEXT PUS@ m—[ [OFF~ 0N

dikace

éin

-
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1.4 Stavové indikace

Nasledné jsou popsany ruzné pridavné stavové indikace, které
muzete zvolit pomoci softklaves:

B Prepnout listu softklaves, az se objevi
softklavesa STATUS

STATUS Zvolit pridavné stavové indikace, napfr.
PaH v8eobecné informace o programu
8§TATUS P-4 A
| VSeobecné informace o programu 1 IMENO PGHM STAT
1 Jméno hlavniho programu 2 pay]  HK3ES2
2 Vyvolané programy CALL|
3 Aktivni obrabéci cyklus 3 |[eved
) ’ DEF| 200 BORING
4 Stred kruhu CC (pol)
5 Cas obrabéni 4 K ee.ga3)| gl PRy | 6
6 Cita& asové prodlevy -
(T) ee:eesee
‘.’ | Polohy a souradnice 1 [ci2
¥ +56,0000

. ¥ +50.0000
1 Indikace polohy Z +250.0000

2 Typ indikace polohy, napt. aktualni polohy

3 Uhel nato&eni pro rovinu obrabéni 3

4 Uhel zakladniho oto&eni @ B +25,0000
C +30.00808

|<% zAKLADNT OTOCENT  +8,0080

1 Uvod



STATUS
TooL

Informce o nastrojich

1 Indikace T: €islo a jméno nastroje
Indikace RT: Cislo a jméno sesterského nastroje

2 Osa nastroje
3 Délka a poloméry nastroje

4 Pridavek (delta hodnota) z TOOL CALL (PGM) a tabulky nastrojt
(TAB)

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

6 Indikace aktivniho nastroje a (dalSiho) sesterského nastroje

STATUS

cooko. | PrepoCty souradnic

TRANSF .

1 Jméno hlavniho programu

2 Aktivni posunuti nulového bodu (cyklus 7)

3 Aktivni uhel oto€eni (cyklus 10)

4 Zrcadlené osy (cyklus 8)

5 Aktivni faktor méfitka / faktory méfitek (cykly 11 / 26)
6 Stfed centrického nataZeni

Viz ,8.7 Cykly pro prepocet soufadnic”

STATUS

oL Méreni nastroje

1 Cislo nastroje, ktery je méren

2 Indikace, zda je méren polomér Ci délka nastroje

3 MIN a MAX hodnota méreni jednotlivych bfitd a vysledek méreni
s rotujicim nastrojem (DYN), Cislo bfitu nastroje s pfisluSnou
zmérenou hodnotou.

HvézdiCka za zmé&renou hodnotou indikuje, Ze byla prekrotena
tolerance z tabulky nastrojl

HEIDENHAIN TNC 426

1 NASTROJ  RT 5 SCHLICHT_2
2 7 3| L -32,5900
{l R +16,0066
R2 +3,00080
4 DL DR DR2
TAE  +@,0500 +@,0600
PGHM
5 S CUR.TIME  TIME1 TIMEZ
aB:12 00325 0B:23
6 | TooL cALL 1 SCHRUPP_1
RT +=+ 15 KNABBER
1 IMEMO PGM STAT
2 NULOWY BOD OTACENI
H +1,5000 @ +12,6060
¥ +10,8000
Zz -25,8000
(T[] ZRCADLEMI
ooy
MERITKO
H +0,00008 @,9956530
4 Y +0,0000 @,995530
z +0,0000 0.,995630
6 5
1 HASTROJ
V2 5 gMIN 2 +8.4171
R MAX 1 +8.7554
DN +8.8964
4 1 +8.7654 *
2 +8.4171 #
3 +8.7293 *
4 +8.7464 *

1.4 Stavové indikace



kole€Cka HEIDENHAIN
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1.5 PrisluSenstvi: 3D-dotykové sondy a ru

1.5 P¥isluSenstvi: 3D-dotykové sondy a
ruéni koleCka HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

S rliznymi 3D-dotykovymi sondami firmy HEIDENHAIN muzete
®m automaticky vyrovnat obrobky

m rychle a presné nastavit vztazné body

m provést méreni na obrobku b&éhem chodu programu

= digitalizovat 3D-povrchy (option-volba) a rovnéz

® méfit a kontrolovat nastroje

Spinaci dotykové sondy TS 220 a TS 630

Tyto dotykové sondy se zvlasté dobre hodi k automatickému
vyrovnani obrobku, nastaveni vztazného bodu a pfi méreni na
obrobku. TS 220 prenasi spinaci signaly po kabelu a je cenové
vyhodné;jsi alternativou, pokud ob¢as musite digitalizovat.

Specialné pro stroje se zasobnikem nastroju se hodi sonda
TS 630, ktera prenasi spinaci signaly bezdratové infracervenymi
paprsky.

Princip funkce: ve spinaci dotykové sondé HEIDENHAIN registruje
bezkontaktni opticky spinac vychyleni dotykového hrotu. Vytvoreny
signal da podnét k zapamatovani aktualni polohy dotykové sondy.

PY¥i digitalizaci generuje TNC ze série nasnimanych polohovych
hodnot program s linearnimi bloky ve formatu HEIDENHAIN. Tento
program se pak da dale zpracovavat na PC s vyhodnocovacim
software SUSA, pro korekci urgitych tvar(i a polomérd nastroje nebo
pro vypocet pozitivnich a negativnich forem.Pokud ma kulicka
dotykového hrotu stejny polomér jako fréza, jsou tyto programy ihned
vykonavatelné.

Dotykova sonda TT 120 pro méveni nastroju

TT 120 je spinaci 3D-dotykova sonda ur¢ena pro méfeni a kontrolu
nastroji. TNC disponuje 3 cykly, s nimiZ se da zjistit polomér a délka
nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vreteni.

Zvlast' robustni provedeni a vysoké kryti ¢ini TT 120 odolnou vadi
S§ponam a chladici kapaling. Spinaci signal je vytvaren bezkontaktnim
optickym spinagem, ktery se vyznacuje vysokou spolehlivosti.

Ruéni kole¢ka

Elektronicka rucni koleCka ulehc&uji pfesné rucni pojizdéni osovymi
sanémi. Pojezdova draha na otaCku koleCka je volitelna v Sirokém
rozsahu. Vedle zastavbovych ru¢nich kole¢ek HR 130 a HR 150 nabizi
HEIDENHAIN pfenosné ru¢ni kole¢ko HR 410.
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2.1 Zapnuti

2.1 Zapnuti
% Zapnuti a najeti na referencni body jsou funkce

& zavislé na provedeni stroje. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

Zapnout napajeci napéti TNC a stroje.
Pak zobrazi TNC nasledujici dialog:
TEST PAMITI

Pamét TNC je automaticky otestovana

PGERUSENI PROUDU

HlaSeni TNC, Ze nastalo preruSeni
CE e
proudu — smazat hlaseni

PGELOZIT PLC PROGRAM

PLC program TNC je automaticky prelozen

CHYBI @IDICI NAPITI PRO RELE

@ Zapnout Fidici napéti
TNC otestuje funkci
obvodu Central-stopu

RUENI PROVOZ
NAJEITE DO REFERENCI

@ Prejet referencni body v predepsané poradi:
pro kazdou osu stisknout externi tlacitko
START, nebo
® @ Prejet referencni body v libovolném poradi:
pro kazdou osu stisknout externi smérové

tlaCitko a drzet, aZ je prejet referencni bod

TNC je nyni funkéni a nachéazi se v provoznim rezimu RUCNI
PROVOz

12

@ Referencni body musite prejet pouze
tehdy, pokud chcete pojizdét strojnimi
osami.Pokud chcete pouze editovat nebo
testovat programy, pak zvolte ihned po
zapnuti fidiciho napéti provozni rezim
PROGRAM ZADAT/EDIT nebo PROGRAM
TEST.

Referenéni body muzete pak prejet
dodatecCné. K tomu stisknéte v provoznim
rezimu RUCNI PROVOZ softklavesu PASS
OVER REFERENCE.

Prejeti referenéniho bodu pfi natoé¢ené roviné
obrabéni

Prejeti referencnich bod( v nato¢ené roviné obrabéni
je mozné pomoci externich smérovych tlacitek. K
tomu musi byt aktivni funkce ,natoCeni roviny
obrabéni“ v RUCNIM PROVOZU (viz ,2.5 Nato&eni
roviny obrabéni“). TNC pak interpoluje pfi stisku
sméroveého tlacitka s odpovidajicimi osami.

TlaCitko NC-START je bez funkce. TNC vypiSe
pripadné chybové hlaseni.

Dbejte na to, aby v menu uvedena uhlova hodnota
souhlasila se skuteCnym uhlem otoCné osy.

2 Rucni provoz a sefizeni



2.2 Pojizdeni strojnimi osami

%  Pojizdéni s externimi smérovymi tlacitky zavisi na
& provedeni stroje. Informujte se v priru¢ce ke stroji!

Pojizdéni osou externim smérovym tlacitkem

Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ

® Stisknout a drzet externi smérové tlacditko tak
dlouho, dokud ma osa pojizdét

...nebo prejizdét osou plynule:

@ a @ DrzZet stisknuté externi smérové tlacitko a
kratce stisknout externi tlacitko START. Osa
pojiZzdi, dokud neni zastavena

@ Zastaveni: stisknout externi tlacitko STOP

S obé&ma metodami miZete soucasné pojizdét i s vice osami.

HEIDENHAIN TNC 426
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éni stroj

2.2 Pojizd

Pojizdéni s ruénim koleckem HR 410

Pfenosné rucni kolecko HR 410 je vybaveno dvéma uvolriovacimi
tlacitku. Uvoliovaci tlacitka se nachazi pod oto¢nou hlavou koleCka.
Strojnimi osami muZete pojizdét pouze pokud jsou stlacena
uvolriovaci tlacitka (funkce zavisla na provedeni stroje).

Ruéni kolecko HR 410 obsahuje nasledujici obsluzné prvky:

1 Tlagitko Central-stopu

2 Rucni koleCko

3 Uvoliiovaci tlacitka

4 Tlacitka pro volbu osy

5 TlaCitko pro prevzeti aktualni polohy

6 TlaCitka pro definici posuvu (pomalu, stfedné&, rychle; velikosti
posuvl jsou definovany vyrobcem stroje)

7 Tlacgitka sméru, ve kterém TNC pojiZdi zvolenou osou

8 Strojni funkce
(jsou definovany vyrobcem stroje)

Cervené diody signalizuji, kterou osu a jaky posuv jste zvolili.
Pojizdéni ru¢nim koleckem je téZ mozné béhem chodu programu.
Pojizdéni

Zvolit provozni rezim RUCNI KOLECKO
Stisknout uvolfiovaci tlacitka

Zvolit osu

Zvolit posuv

@@I@

nebo = Aktivni osou pojizdét ve sméru + nebo —

14
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Krokové polohovani

PYi krokovém polohovani je definovan prisuv, o ktery pojizdi strojni
osa pri stisku externiho smérového tlacitka.

@ Zvolit provozni rezim RUCNI KOLEGKO
@ Navolit krokové polohovani (platna klavesa je
definovana vyrobcem stroje)

PEISUV =

B Zadat prisuv v mm, napt. 8 mm

® Stisknout externi smérové tladitko:
libovolnékrat opakovat

Krokové polohovani je zavislé na provedeni stroje.
<& Informujte se v pfirucce ke stroji!

Vyrobce stroje ur€i, zda se délici faktor voli pro kazdou
osu na klavesnici nebo vicepolohovym prepinacem.

2.3 Otackyvietena S, posuvF a
pridavna funkce M

V provoznich rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO zadate
otacky vretena S a pridavnou funkci M pres softklavesy. Pridavné
funkce jsou popsany v ,7. Programovani: Pridavné funkce®. Posuv
je definovan strojnim parametrem a da se meénit pouze s
potenciometrem override (viz dalsi strana).

HEIDENHAIN TNC 426
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2.4 Nastaveni vztazného bodu

Zadani hodnoty
Priklad: Zadat otacky vietena S

S

Zvolit zadani pro otacky vietena: softklavesa S

OTAEKY VBETENA S=

1000 Zadat otagky vietena

®

Otaceni vietena se zadanymi otaCkami S se odstartuje s pridavnou

a prevzit stiskem externiho tlagitka START

funkci M.

Pridavnou funkci M zadate stejnym zplsobem.

Zména otacek vietena a posuvu

S potenciometry override pro otacky vietena S a posuv F se daji

zmenit nastavené hodnoty od 0% do 150%.

4

Potenciometr override pro otacky vietena je funkeni jen

& u stroju se spojitym pohonem vietena.

Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce M
muzZete pouZzit a které funkce mate.

2.4 Nastavenivztazného bodu

Pti nastaveni vztazného bodu je nastavena indikace TNC na

(bez 3D-dotykové sondy)

souradnice znamé polohy obrobku.

PFiprava

Upnout a vyrovnat obrobek

Vymeénit nulovy nastroj se znamym polomérem

Ujistit se, Ze TNC indikuje aktudalni polohy

Nastaveni vztazného bodu

Bezpecnostni opatfeni: pokud nesmi byt povrch obrobku
naskrabnut, poloZi se na obrobek plech o znamé tloustce d. Pro

vztazny bod pak zadate o d vétSi hodnotu.

16
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© Zvolit provozni rezim RUGNI PROVOZ
@ Opatrné najet nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne jej)

Zvolit osu

NASTAVIT REF.BOD X=

a ﬂ Nulovy nastroj: nastavit indikaci na znamou
polohu obrobku (napt. 0) nebo zadat tloustku d
plechu

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavte stejnym zptsobem.

Pokud v ose pfisuvu pouzijete sefizeny nastroj, pak nastavte indikaci
v 0se prisuvu na délku L nastroje popf. na soucat Z=L+d.

~r -

2.5 Naklapéniroviny obrabéni

Funkce k naklapéni roviny obrabéni jsou prizplsobeny

<= vyrobcem stroje k TNC a ke konstrukci stroje. U urgitych
oto¢nych hlav nebo oto&nych stoltl definuje vyrobce
stroje, zda je zadany uhel interpretovan jako souradnice
rotacni osy nebo jako prostorovy uhel. Informujte se v
priruCce ke stroji.

TNC podporuje naklopeni roviny obrabéni u obrabécich stroja s
otoCnymi hlavami jakoz i s otoCnymi stoly. Typické priklady pouziti
jsou napt. vrtani Sikmych dér nebo Sikmo v prostoru leZici obrysy.
Rovina obrabéni je pfitom vzdy otocena okolo aktivniho nulového
bodu. Jak je zvykem, programuje se obrabéni v hlavni roviné (napfr.
roviné X/Y), avSak je provedeno v roving, ktera byla vici hlavni roviné
natoCena.

Pro naklopeni roviny obrabéni existuji dvé funkce:

rucni naklopeni se softklavesou 3D ROT v provoznich reZimech
RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO (popsano naslednég)

fizené naklopeni, cyklus 19 ROVINA OBRABENI v programu
obrabéni: viz strana 200.

HEIDENHAIN TNC 426
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TNC funkce pro ,naklopeni roviny obrabéni“ jsou transformace
soufadnic. PFfitom lezi rovina obrabéni stale kolmo ke sméru osy
nastroje.

Zasadné rozliSuje TNC pfi naklopeni roviny obrabéni mezi dvéma
typy stroja:

Stroj s otoénym stolem
= Obrobek musite odpovidajicim polohovanim oto&ného stolu, napf.
s L-blokem, pfesunout do poZzadované polohy pro obrabéni.

m Poloha transformované osy nastroje se v zavislosti na pevném
strojnim soufadném systému nemeéni. Pokud vas stal - tedy
obrobek - otocite 0 90°, soufadny systém se s nim neoto¢i. Pokud
stisknete v provoznim rezimu RUCNiI PROVOZ osové smérové
tlaCitko Z+ , pojede nastroj ve sméru Z+.

® TNC respektuje pro vypocet transformovaného soufadného
systému toliko mechanicky podminéna presazeni prislusného
oto¢ného stolu — takzvané ,translatorské“ podily.

Stroje s oto€nou hlavou
m Nastroj musite odpovidajicim polohovanim oto¢né hlavy, napt. s
L-blokem presunout do poZadované polohy pro obrabéni.

® Poloha natoCené (transformované) osy nastroje se meéniv zavislosti
na pevném strojnim souradném systému: otocite-li otoCnou hlavu
vaseho stroje - tedy nastrojem - napt. v ose B o +90°, otoci se
soucasné i soufadny systém. Pokud stisknete v provoznim
rezimu RUCNI PROVOZ osové smérové tlacitko Z+ , pojede nastroj
ve sméru X+ pevného strojniho soufadného systému.

® TNC respektuje pro vypocet transformovaného souradného
systému mechanicky podminéna presazeni otocné hlavy
(,translatorské” podily) a presazeni, které vznikne otocenim
nastroje (3D korekce délky nastroje).

Najeti na referenéni body u natoéenych os

U natoCenych os najedete do referenci s externimi smérovymi
tlacitky. TNC pritom interpoluje odpovidajici osy. Dbejte na to, aby
byla v provoznim reZimu RUCNI PROVOZ aktivni funkce ,nato&eni
roviny obrabéni“ a v menu byl zadan aktualni uhel rotacni osy.

Nastaveni vztazného bodu v naklopeném systému

Poté, co jste napolohovali rotacni osy, nastavte vztazné bodu stejné
jako u nenaklopeného systému. TNC pfepocte nové vztazné body
do natoCeného soufadného systému. Hodnotu thlu pro tento
prepocet pfevezme TNC u regulovanych os z aktualni polohy rotaéni
osy.

18

@ Pokud rotacni osy vasSeho stroje nejsou
regulované, musite pro ru¢ni natoceni
zadat do menu aktualni polohu rotacni
osy: nesouhlasi-li aktualni poloha rotacni
os (os) s udajem v menu, vypocéte TNC
vztazny bod chybné.

Indikace polohy v natoceném systému
Ve stavovém poli indikované polohy (CIL a AKT) se
vztahuji k nato€enému soufadnému systému.

Omezeni u otaceni roviny obrabéni
® Funkce snimani ZAKLADNI OTOCENI neni k
dispozici

m PLC-polohovani (definované vyrobcem stroje)
neni dovoleno

m Polohovaci bloky s M91/M92 nejsou dovoleny

2 Rucni provoz a sefizeni



Aktivace ruc¢niho natoceni

30 ROT Zvolit ru¢ni natoceni: softklavesa 3D ROT
@ Body menu se nyni daji navolit klavesami se
Sipkami

Zadat uhel natoCeni

Nastavit poZzadovany provozni rezim v bode menu NAKLAPENI
ROVINY OBRABENI na AKTIV: zvolit bod menu, prepnout
stiskem klavesy ENT

END Ukongit zadani: stisknout softklavesu END

K deaktivaci nastavit v menu NAKLAPEN|{ ROVINY OBRABENI
poZadované provozni rezimy na INAKTIV.

Pokud je funkce NAKLAPENI ROVINY OBRABENI aktivni a TNC
pojizdi strojnimi osami v souladu s nato€enymi osami, objevi se ve
stavové indikaci symbol 2 .

Pokud nastavite funkci NAKLAPENI ROVINY OBRABENI na AKTIV
pro provozni rezZim PROGRAM PROVOZ, plati v menu zadany uhel
naklopeni od prvniho bloku vykonavaného programu obrabéni.
PouZijete-li v programu cyklus 19 ROVINA OBRABENI, pak jsou
ucinné v cyklu definované uhlové hodnoty (od definice cyklu). V
menu zadané uhlové hodnoty jsou pfepsany vyvolanymi hodnotami.

HEIDENHAIN TNC 426

RUCNI PROVODZ

PGM
ZADAT-EDIT

NAKLAPENI ROVINY OBRABENI

CHOD PROGR.:
RUCNI PROVODZ

AKTIV.
INAKTIV.

B = +9@

C = +38

AKT. +{ +250,0000 +Y +102,3880
+2 -114,@8914 +C +30,0000
+B +90.0008

T [F M 65/9
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3.1 Programovan a vykonani jednodussiho obrabéni
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3.1 Programovani a vykonani
jednodussiho obrabéni

Pro jednoduché obrabéni nebo predpolohovani nastroje se hodi
provozni reZim POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. Zde muZete
zadat kratky program v popisném dialogovém formatu HEIDENHAIN
nebo podle DIN/ISO a pfimo jej nechat vykonat. RovnéZ se daji
vyvolat cykly TNC. Program je uloZen v souboru $MDI. P¥i
POLOHOVANI S RUCNIiM ZADANIM se necha aktivovat pridavna
stavova indikace.

@ Zvolit provozni rezim POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM
Naprogramovat libovolné& soubor $MDI

@ Odstartovat chod programu: stisknout externi
tlacitko START

@ Omezeni: volné programovani obryst, programovaci
grafika a grafika chodu programu neni k dispozici.
Soubor $MDI nesmi obsahovat Zadné vyvolani
programu (PGM CALL).

Priklad 1

Obrobek ma byt opatfen 20 mm hlubokou dirou. Po upnuti obrtobku,
vyrovnani a nastaveni vztazného bodu se da vrtani naprogramovat a
nékolika malo programovymi fadky a potom vykonat.

Nejprve je nastroj predpolohovan s L-bloky (pfimky) nad obrobek a
napolohovan na bezpecnostni vzdalenost 5 mm nad vrtanou diru.
Pak je provedeno vrtani s cyklem 1 HLUBOKE VRTANI.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5
2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 L Z+200 RO F MAX

4 L X+50 Y+50 RO F MAX M3
5 L Z+5 F2000

22

zA

50

50

Definice nastroje: nulovy nastroj, polomér 5
Vyvolani nastroje: osa nastroje Z,

Otacky vietena 2000 1/min

Vyjeti nastrojem (F MAX = rychloposuv)
Polohovat nastroj s W FMAX nad diru, start vietena
Polohovat nastroj 5 mm nad diru

3 Polohovani s ru¢nim zadanim



6 CYCL DEF
7 CYCL DEF
8 CYCL DEF
9 CYCL DEF

10 CYCL DEF
11 CYCL DEF
12 CYCL CALL

1.0 HLUBOKE VRTANI
1.1 VZDAL. 5

1.2 HLOUBK -20

1.3 PRISUV 10

1.4 PRODLV 0,5
1.5 F250

13 L Z+200 RO F MAX M2
14 END PGM $MDI MM

Pfimkova funkce je popsana v ,6.4 Drahové pohyby — pravouhlé
souradnice”, cyklus HLUBOKE VRTANI v ,8.2 Vrtaci cykly“.

Priklad 2

Odstranéni Sikmé polohy obrobku u stroje s otonym stolem

Provést zakldni oto¢eni s 3D-dotykovou sondou. Viz ,12.2 )
Cykly snimani v provoznich rezimech RUCNi PROVOZ a RUCNI
KOLECKO®, oddil ,Obrobek-kompenzace Sikmé polohy“.

Poznamenat si UHEL NATOCENI{ a opé&t zrugit ZAKLADNI

OTOCENI

Zvolit provozni rezim: POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM

Zvolit osu oto¢ného stolu, zadat poznamenany
uhel a posuv
napft. L C+2.561 F50

Ukoncit zadani

Stisknout externi tlagitko START: Sikma poloha
jeotoCenim stolu odstranéna

HEIDENHAIN TNC 426

Definice cyklu HLUBOKE VRTANI:
Bezpecnostni vzdalenost nastroje nad dirou
Hloubka diry (znaménko=smér vrtani)
Hloubka platného pfisuvu pred vyjetim
Prodleva na dné diry v sekundach

Posuv pfi vrtani

Viyvolani cyklu HLUBOKE VRTANI

Vyjeti nastrojem

Konec programu

23
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3.1 Programovan a vykonani jednodussiho obrabéni

]

Zalohovani a smazani programu z $MDI

Soubor $MDI se obvykle pouziva pro kratké a prechodné potiebné
programy. Ma-li byt pfesto takovy program uloZen, pak postupujte
nasledovné:

Zvolit provozni rezim: PROGRAM ZADAT/EDIT
Vyvolat spravu soubort: klavesa PGM MGT

(Program Management)

Oznacit soubor $MDI

COPY

R Zvolit ,kopirovani souboru®: softklavesa COPY

cILOVY SOUBOR

VRTANI Zadejte jméno, pod kterym ma byt ulozen
aktualni obsah souboru $MDI

EXECUTE Provést kopirovani

END Opustit spravu soubord: softklavesa END

P¥i smazani obsahu souboru $MDI postupujte podobné&: misto
kopirovani, smazte obsah se softklavesou DELETE. Pfi dal8im
prechodu do provozniho reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM
zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.

Dalsi informace v ,4.2 Sprava soubor(*.

24

3 Polohovani s ru¢nim zadanim






4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmeérovaci systémy a referenéni znacky

Na strojnich osach jsou namontovany odmeérovaci systémy, které
zjist'uji polohy stolu stroje popfr. nastroje. Pokud se strojni osa
pohybuje, vytvafri prislusny odmeérovaci systém elektricky signal, ze
kterého TNC vypocita presnou aktualni polohu.

P¥i preruSeni napdjeni dojde ke ztraté pritazeni mezi polohou
strojnich sani a vypoctenou aktualni polohou. Aby mohlo byt toto
pfifazeni opét vytvoreno, jsou pravitka odméfovacich systémi
opatreny referennimi znackami. P¥i prejeti referencni znacky obdrzi
TNC signal, ktery oznacuje pevny strojni vztazny bod. Tak mize TNC
opét vytvorit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze strojnich sani.

Bé&zné jsou linearni osy vybaveny linearnimi odmeérovacimi systémy.
Na oto¢nych stolech a naklapécich osach jsou pripevnény rotacni
odmeé&rovaci systémy. Pro opétné vytvoreni pfifazeni mezi aktualni
polohou a aktualni polohou strojnich sani, musite u linearnich
odmérovacich systém s referenénimi znackami v kddované roztedi
prejet strojni osou maximalné 20 mm, u rotacnich odmérovacich
systému o maximalné 20°.
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Vztazny systém

Se vztaZznym systémem nadefinujete jednoznacné polohy v roviné
nebo v prostoru. Udaj polohy se vztahuje vZdy k pevnému bodu a je
popsan souradnicemi.

V pravouhlém systému (kartézsky systém) jsou definovany tfi sméry
jako osy X, Y a Z. Osy jsou vzajemné na sebe kolmé a protinaji se v
jednom bodé, v poc¢atku. Souradnice udava vzdalenost od poc&atku
v jednom z téchto smérll. Tak se da popsat poloha v roviné pomoci
dvou souradnic a v prostoru pomoci tfi souradnic.

Souradnice, které se vztahuji k pocatku, se oznacuji jako absolutni
soufadnice. Relativni soufadnice se vztahuji k libovolné jiné poloze
(vztaZznému bodu) v soufadném systému. Relativni hodnoty
soufadnic se oznacuji téZ jako inkrementalni (pfirastkové) hodnoty
souradnic.

Vztazny systém u frézky

P¥i obrabéni obrobku na frézce se obecné orientujte na pravouhly
souradny systém. Obrazek vpravo zobrazuje, jak je pravouhly
souradny systém prifazen strojnim osam. Pravidlo t¥i prst( pravé ruky
slouZi jako pomucka: jestlize prostrednik smé&fuje ve sméru osy
nastroje od obrobku k nastroji, pak oznacuje smér Z+, palec smér
X+ a ukazovacek smér Y+.

TNC 426 mUze ridit celkem maximalné 5 os. Vedle hlavnich os X, Y a
Z existuji s nimi rovnob&zné pridavné osy U, V a W. Rotacni osy se
oznacuji jako A, B a C. Obrazek dole zobrazuje pfifazeni pfidavnych
0S popf. rotacnich os hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 426

zA

27

4.1 Zaklady



4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Pokud je vykres obrobku okétovan pravouhle, vytvorte program
obrabénirovnéz s pravouhlymi souradnicemi. U obrobkd s kruhovymi
oblouky nebo s thlovymi soufadnicemi je €asto mnohem jednodussi
definovat polohy pomoci polarnich soufadnic.

Narozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni
soufadnice pouze polohu v roviné. Polarni soufadnice maji svj
pocatek v polu CC (CC = circle centre; angl. stfed kruhu). Poloha v
roving je tak jednozna¢né definovana pomoci

® polarni soufadnice - polomér: vzdalenost od polu CC k poloze

® polarni soutadnice - uhel: uhel mezi uhlovou vztaznou osou a
useckou, ktera spojuje pol CC s popisovanou polohou.

Viz obrazek vpravo dole.

Definice p6lu a dhlové vztazné osy

Pol nadefinujete pomoci dvou souradnic v pravouhlém soufadném
systému v jedné ze tfi rovin. Tim je rovnéz jednoznacné pritazena
uhlova vztazna osa polarni soufadnici - Uhlu PA.

Souradnice polu (rovina) Uhlova vztazna osa

10

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

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

Absolutni polohy obrobku

Pokud se souradnice polohy vztahuji k po€atku souradnic, ozna&uji
se pak jako absolutni soufadnice. Kazda poloha na obrobku je pak
jednoznacné definovana svymi absolutnimi souradnicemi.

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

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

Relativni polohy obrobku

Relativni souradnice se vztahuji k naposledy programované poloze
obrobku, ktera slouZzi jako relativni (pomysiny) po¢atek. Inkrementalni
(prirtistkové) souradnice udavaji tak pfi sestavovani programu miru
mezi posledni a za ni nasledujici cilovou polohou, o kterou ma nastroj
prejet. Proto je také oznaCovana jako fetézcova mira.

Inkrementalni rozmér oznacte pomoci znaku ,|“ pfed oznacenim osy.

Priklad 2: Diry s relativnimi souradnicemi

Absolutni soufadnice diry 4:

X=10 mm

Y=10 mm

Dira 5 vztaZzena k 4 Dira 6 vztaZzena k 5
IX=20 mm IX=20 mm

IY=10 mm IY=10 mm

Absolutni a inkrementalni polarni souradnice
Absolutni souradnice se vzdy vztahuji k polu a k uhlové vztazné ose.

Inkrementalni souradnice se vzdy vztahuji k naposledy programované
poloze nastroje.

HEIDENHAIN TNC 426

Y
30
20
10
I I U X
10 30 50
Y
=
=
10
X
Y
10 0°
X
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4.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku zadava urcity tvarovy prvek obrobku jako absolutni
vztazny bod (pocatek), vétSinou roh obrobku. P¥i nastavenivztazného
bodu vyrovnejte nejdrive obrobek vic¢i strojnim osam a presurite
nastroj v kazdé ose do znamé polohy k obrobku. Pro tuto polohu
nastavte indikaci TNC bud’ na nulu nebo na predepsanou hodnotu
polohy. Tak pfifadite obrobek vztaznému systému, ktery plati pro
indikaci TNC popt. pro vas program obrabéni.

Zadava-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak pouZijte
jednoduse cykly pro prepocet souradnic. Viz ,,8.7 Cykly pro prepocet
souradnic”.

Pokud neni vykres obrobku okétovan vhodné pro NC, pak zvolte
jednu polohu nebo jeden roh obrobku jako vztazny bod, z kterého
se daji pokud mozno co nejjednoduseji nechat zjistit zbyvajici polohy
obrobku.

Obzvlasté komfortné nastavite vztazné body pomoci 3D-dotykové
sondy fy HEIDENHAIN. Viz ,12.2 Nastaveni vztazného bodu s 3D-
dotykovymi sondami®.

Priklad

Vykres obrobku vpravo zobrazuje diry (1 az4), jejichZ rozméry se
vztahuji k absolutnimu vztaznému bodu se souradnicemi X=0 Y=0.
Diry (5 az 7 ) se vztahuiji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi
soufadnicemi X=450 Y=750. Pomoci cyklu POSUNUTI NULOVEHO
BODU muZete do¢asné posunout nulovy bod do polohy X=450,
Y=750, abyste mohli programovat diry (5 aZ7 ) bez dalSich pfepod&tl.
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4.2 Sprava soubort

Soubory a sprava soubortl

Pokud zadate v TNC program obrabéni, pridélite tomuto programu
nejdfive jméno. TNC ulozi program na pevném disku jako soubor se
stejnym jménem. Rovnéz texty a tabulky jsou v TNC uloZeny ve formé
souboru.

Nebot’ mGZete na pevny disk uloZit velky poc¢et programu, popf.
souboru, ukladejte jednotlivé soubory do adresar (poradacui),
abyste si zajistili prehled o souborech. Adresafe maji rovnéz sva
jména, ktera se mohou napfiklad Fidit podle Cisla zakazky. V t&chto
adresarich miZete vytvorit dalSi adresare, takzvané podadresare.

Abyste mohli rychle nalézt a spravovat soubory, disponuje TNC
specialnim oknem pro spravu soubort. Vtomto okné& muzete vyvolat,
kopirovat, pfejmenovat a mazat rtizné soubory. RovnéZz v ném mohou
byt zakladany, kopirovany a mazany adresare.

Jména soubort a adresaru

Jméno souboru nebo adresare smi byt dlouhé maximalné 8 znakd.
U programu, tabulek a textl pripojuje TNC ke jménu je§té priponu,
ktera je od jména souboru oddélena teckou. Tato pfipona oznacuje
typ souboru: viz tabulka vpravo.

PROG20 .H

Jméno souboru Typ souboru

Adresare se zakladaji v okné pro spravu souborl. Jejich jméno smi
byt rovnéz dlouhé maximalné 8 znakl a nema Zadnou pfiponu.

S TNC muzete spravovat libovolné mnoZstvi souborti, celkova velikost
v8ech souborll v8ak nesmi prekro€it 170 Mbyte. Pokud uloZite v
jednom adresari vice jak 512 soubor(, pak jiz nadale neserazuje TNC
tyto soubory podle abecedy.

Zabezpeceni dat

HEIDENHAIN doporucuje, aby byly nové vytvorené programy a
soubory v TNC v pravidelnych €asovych intervalech zalohovany na
PC.

K tomuto ucelu nabizi fy HEIDENHAIN zdarma k dispozici
zalohovaci (backup) program (TNCBACK.EXE). Obrat'te se
pripadné na vyrobce vaSeho stroje.

Dale potfebujete disketu, na které jsou zalohovana v8echna data
specificka pro vas stroj (PCL-program, strojni parametry atd.).
Obrat'te se prosim rovnéz na vyrobce vaseho stroje.

HEIDENHAIN TNC 426

Sobory v TNC

Typ

Programy
v popisném dialogu HEIDENHAIN
podle DIN/ISO

Tabulky pro

nastroje

palety

nulové body

body (rozsah digitalizace
u meéfici dotykové sondy)

ToTH

Texty jako
ASCII-soubory

Pokud chcete zalohovat vSechny

@ soubory nachazejici se na pevhém
disku (max. 170 MB), muZze to zabrat
nékolik hodin ¢asu. OdloZte proto
proces zalohovani pripadné do nocnich

hodin.
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4.2 Sprava soubort

Cesta

Cesta udava diskovou jednotku a veSkeré adresare, popt.
podadresare, ve kterych je uloZen soubor. Jednotlivé udaje jsou
oddéleny znakem ,\“.

Priklad: na disku TNC:\ byl zaloZen adresar ZAKAZ1. Pak byl v
adresari ZAKAZ1 zaloZen jesté podadresai NCPROG a tam byl
nakopirovan program obrabéni PROG1.H. Program obrabéni ma tak
cestu:

TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje priklad indikace adresare s rliznymi
cestami. Tato stromova struktura je €asto oznaCovana anglickym
vyrazem ,tree“, ktery se objevuje v rliznych softklavesach TNC.

%’ TNC spravuje max. 6 trovni resp. vrstev soubort

Prace se spravou soubort

Tento oddil vas informuje o obou rozdé&lenich obrazovky spravy
soubort, vyznamu jednotlivych obrazovkovych informaci a jak
muzete zvolit soubory a adresare. Pokud jesté nejste seznameni se
spravou soubort TNC, prectéte si Uplné tento oddil a otestujte si
jednotlivé funkce na TNC.

Vyvolani spravy soubor

Stisknout klavesu PGM MGT:
TNC zobrazi okno pro spravu soubor(

Rovnéz pfi spravé soubort zobrazuje TNC vZdy takové rozdéleni
obrazovky, které jste navolili naposledy. Pokud nesouhlasi rozdéleni
obrazovky s obrazkem vpravo, pak jej zmérnte pomoci softklavesy
WINDOW.

Rozdéleni vpravo se hodi zvlasté dobre v pfipadech, kdy chcete
vyvolat nebo prejmenovat programy a vytvaret adresare.

Levé, uzké okno zobrazuje nahore tfi jednotky 1 . Jednotky oznacuji
zarizeni, se kterymi se data ukladaji nebo prenasi. Jedna jednotka
je pevny disk TNC, dalSi jednotky jsou rozhrani (RS232, RS422), na
ktera muzete napfriklad pripojit osobni pocitac PC. Zvolena (aktivni)
jednotka je barevné zvyraznéna.

Ve spodni ¢asti tizkého okna zobrazuje TNC vSechny adresare 2
zvolené jednotky. Adresar je vzdy oznaCen symbolem poradacCe

(vlevo) a jménem adresare (vpravo). Podadresare jsou posunuty
doprava.

Zvoleny (aktivni) adresar je barevné zvyraznén.

EITNCA
AUFTR1

—) NCPROG
—{D> WZTAB

A35K941
—(3 ZYLM
—() TESTPROG

ﬂER
KAR25T

PGM-PROVDZ
PLVNULE

TABULKA PROGRAMU - EDIT
CESTA =IMENTSYINTE

o] RS232:%
= rsdzz2s

1 THC2HK-KLART#.
JHEHOQ SOUBORU BYTE STATUS DATUM CRS

= THC SDG .A 1 29-11-1996 0967344
3500 WHO 1142 13-11-1995 B8:59:08
O THC:S 2 3501 WH 518 18-11-1995 B7:30:20
[ ALBERT 3603 WHO 1284 29-11-1996 14335366
0O HE 36504 Hotte8 18-11-1895 B7:30:20
0O Hk 3506 WH 756 10-11-1995 B7:30:20
O hKk 3507 WH 1220 22-81-1996 15:24:44
O DIGI 36508 WHo 1430 22-81-1996 15324340
O EHD 3518 H 1222 22-81-1996 15324334
o 180 36511 W 2218 22-01-1996 15:24:20
[P KLART ] 3513 WH 852 18-11-1995 B7:30:24
O 30 15 SOUBOR(Y) 168684 VOLNE KBYTE [
[ BOHREN
PRGE PAGE SELECT [ o0V DIR| StLEGT | wiwbow
40 [5-5| R |==E= END
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Pravé, SirSi okno zobrazuje vSechny soubory 3 , které jsou uloZzeny
v navoleném adresari. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik
informaci, které jsou rozepsany v tabulce vpravo.

Volba jednotky, adresare a souboru

Vyvolat spravu soubort

Pouzijte klavesy se smérovymi Sipkami k prfesunuti svétlého pole
na pozadované misto na obrazovce:

Posouva svétlé pole v okné nahoru a dolt
Posouva svétlé pole z pravého do levého okna
a naopak

Nejprve zvolit jednotku:

Oznacit jednotku v levém okné:

SELECT Zvolit jednotku: stisknout softklavesu
nebo
= SELECT nebo Klavesu ENT

Pak zvolte adresar:

Oznacit adresar v levém okné:
Pravé okno zobrazi vSechny soubory z adresare, ktery je
oznacen.

Zvolte soubor nebo vytvorte novy adresar tak, jak je popsano
nasledovné.

HEIDENHAIN TNC 426

Indikace Vyznam
JMENO Jméno s maximalné 8 znaky a
SOUBORU typ souboru
BYTE Velikost souboru v Byte
STATUS Vlastnost souboru:

E Program je navolen v

provoznim reZzimu
PROGRAM ZADAT/EDIT

S Program je navolen v
provoznim rezimu
PROGRAM TEST

M Program je navolen v
provoznim rezimu
chodu programu

P Soubor chranény proti
smazani a zmeéné (Protected)

IN Soubor s rozméry v palcich
(Inch)
w Soubor preneseny

neuplné na externi
pamét'ovy nosic
(Write-Error)

DATUM Datum, kdy byl soubor
naposledy zmé&nén
CAS Cas, kdy byl soubor

naposledy zménén
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4.2 Sprava soubort

Zvolit soubor: Zobraz.delSich prehledl souborti Softklavesa

Listovat prehledemsouborli po P%GE
Oznacit soubor v pravém okné: strankach smérem nahoru
Listovat pfehledemsoubort po PAGE
SELECT 1 1 ebo Zvoleny soubor je aktivovan v strankach smérem dol{ 1
“$ ) provoznim rezimu, z kterého jste

vyvolali spravu soubor: stisknout
softklavesu SELECT nebo klavesu
ENT

Vytvoreni nového adresare (mozné pouze na disku TNC):

V levém okné& oznacit adresar, ve kterém chcete vytvofrit
podadresar

Zadat jméno nového adresare
ENT 3
NovY - stisknout klavesu ENT

ADRESA@ \NOVY VYTVOGIT ?

VES Potvrdit stiskem softklavesy YES nebo

HO prerusit stiskem softklavesy NO

DalSi informace spravy soubort naleznete v ,,Prehled: rozSitené
funkce souboru”, strana 36.
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Ke kopirovani adresara a soubor( stejné jako pro prenos dat do
PC zvolte rozdéleni obrazovky na dvé stejné velka okna (obrazek
vpravo):

WINDOW
=K Zmeénit pohledy: stisknout softklavesu
WINDOW

V té&chto pohledech zobrazuje TNC v jednom okné& bud’ pouze
adresare nebo pouze soubory.

Zobrazuje-li TNC okno se soubory, pak se objevi v listé softklaves
softklavesa PATH. ,PATH" slouzi pro zobrazeni struktury adresara.

PATH Zobrazit adresare: stisknout softklavesu PATH

Zobrazuje-li TNC okno s adresari, pak se objevi v li§té softklaves
softklavesa FILES:

FILES Zobrazeni souboru: stisknout softklavesu FILES

PouZijte klavesy se smérovymi Sipkami k presunuti svétlého pole
na pozadovné misto na obrazovce.
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PGM-PROVOZ
PLYMULE

TRABULKA PROGRAMU

JMENO SOUBORU =EDIEHG

THC# NK~KLART™#. %

JIMEND SOUBORU

SOG

3600
3601
3603
3604
3608
3507
3608
3510
3611
3613

ol

T I T rTITIITIITITx

+H

B TE STATUS

952

15 SOUBOR(Y) 168884 WOLME KBYTE

THC#~SCREENS™NEUEBR~*.%

- EDIT

JMEND SOUBORU

HULLTRB
1

3687
3616
3DJOINT
BLK

FK1

NEU
sLoLD
T

NEU

14 SOUBOR(Y) 168884 WOLME KBYTE

T I TITIITIITIIIITo

P

B TE STATUS
286
490 8
1220
1434
732
74

184
B174
136
1530 ME

PRGE

PAGE

SELECT

“4 )

COPY

P

WINDOW

PATH| END
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4.2 Sprava soubort

Zvolit jednotku: Prehled: rozsirené funkce soubort

Tato tabulka dava prehled o nasledné popsanych

PATH Pokud zvolené okno nezobrazuje funkcich.
Zadny adresar: stisknout softklavesu
PATH Funkce Softklavesa
SELECT
Zobrazit urcity typ soubort [
SELECT ST oy e .
nebo Oznacit jednotku a zvolit ji stiskem ’ COPY
Z ) - softklavesy SELECT nebo klavesy Kopirovat soubor (a konvertovat) [Bt=[2
ENT: okno zobrazi soubory na této
jednotce Zobrazit poslednich 10 Hhel
zvolenych soubort
DELETE
Zvolit adresar: Smazani souboru nebo adresare =
RENAHE
Prejmenovani souboru =
PRTH Stisknout softklavesu PATH :
Oznaceni souboru TAG
SELECT Y v g s s .
Oznacit adresar a navolit jej stiskem PROTECT
~%§ ) | nebo softklavesy SELECT nebo klavesy Chranit soubor proti smazani a zméné [(@
ENT: okno zobrazi soubory v tomto ——
adresari Zrusit ochranu souboru [IRGL
Konvertovat FK-program do CONVERT
Zvolit soubor: programu v popisném dialogu FroH
COPY DIR
Kopirovat adresar -
ST hebo Oznadit soubor a navolit jej stiskem P 55
< ) softklavesy SELECT nebo klavesy —
ENT: zvoleny soubor je aktivniv Smazat adresar se vdemi podadresafri E@ oL
provoznim rezimu, ze kterého jste
vyvolali spravu soubor(i
w P Zobrazit adresar externi Iﬁsmu
jednotky TREE
Zvolit adresar na externi SELECT
jednotce PATH
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Zobrazeni uréitého typu soubort
Zobrazeni v§ech typt souborti

SHOW ALL

=

Stisknout softklavesu SELECT TYPE

Stisknout softklavesu poZadovaného typu
souboru nebo

zobrazit vSechny soubory: stisknout softklavesu
SHOW ALL

Kopirovani jednotlivych soubort

Presurite svétlé pole na soubor, ktery ma byt kopirovan

COoPY

(R k]

Stisknout softklavesu COPY: zvolit funkci kopirovani

Zadat jméno cilového souboru a prevzit jej stiskem klavesy ENT
nebo softklavesy EXECUTE: TNC zkopiruje soubor do aktualniho
adresare. Puvodni soubor zlstane zachovan.

Kopirovani adresare

Pokud chcete zkopirovat adresar v€etné podadresarl, stisknéte
softklavesu COPY DIR misto softklavesy COPY.

Kopirovani tabulek

Pokud kopirujete tabulky, miZete v cilové tabulce se softklavesou
REPLACE FIELDS prepisovat jednotlivé fadky nebo sloupce.

Predpoklady:

m cilova tabulka jiZ musi existovat

m kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahraditelné sloupce

nebo fadky

HEIDENHAIN TNC 426

Smazani souboru

Pfesurite svétlé pole na soubor, ktery chcete
smazat, nebo oznadte vice soubort (viz ,Oznaceni
soubora“ )

DELETE Zvolit funkci smazani: stisknout
softklavesu DELETE.

TNC se dotaze, zda maji byt soubory
skute¢né& smazany.

Potvrdit smazani: stisknout
softklavesu YES.

Prerusté mazani stiskem softklavesy
NO, pokud nechcete soubory smazat

Smazani adresare

Smazte vSechny soubory v adresari, ktery chcete
smazat

Presunout svétlé pole na adresar

DELETE Zvolit funkci smazani

Potvrdit smazani: stisknout
softklavesu YES

Preru$té mazani stiskem softklavesy
NO, pokud nechcete adresar smazat

Prejmenovani souboru

Presurite svétlé pole na soubor, ktery chcete
prejmenovat

RENANE Zvolit funkci k prejmenovani
Zadat nové jméno souboru; typ

souboru nesmi byt zménén

Provést prejmenovani: stisknout
softklavesu ENT
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4.2 Sprava soubort

Oznaceni soubort Kopirovani soubori do jiného adresare

Funkce, jako kopirovani nebo smazani souborll, mizete pouZit jak Zvolit rozdéleni obrazovky na stejné velka okna
na jednotlivé soubory, tak i na nékolik soubort souc¢asné. Vice

souborti oznadite nasledovné: V obou oknech zobrazit adresare: stisknout

softklavesu PATH

Pravé okno:
Presunout svétlé pole na prvni soubor PFesunout svétlé pole na adresar, do kterého
chcete zkopirovat soubory a stiskem klavesy
ENT zobrazit soubory v tomto adresafi

Levé okno:
Zvolit adresar se soubory, které chcete
zkopirovat a stiskem klavesy ENT tyto soubory

THG Zobrazit funkce pro oznaceni: stisknout
softklavesu TAG

zobrazit
TAG .. . i Zobrazit funkce k oznaceni soubort
fE Oznadit soubor: stisknout softklavesu TAG FILE TG
TRG Pfesunout svétlé pole na soubor, ktery
FILE chcete zkopirovat a oznacit jej. Pokud
Presunout svétlé pole na dalSi soubor potfebujete, oznacte stejnym

zplsobem jiné soubory

COPY TAG Oznacené soubory zkopirovat do

Oznagit dalsi soubory: stisknout softklavesu (W=¥| cilového adresate
TAG FILE atd.

TAG
FILE

Dalsi funkce k oznaceni souborl viz ,Oznaceni
soubord“ vlevo.

Pokud jste zvolili rozdéleni obrazovky na levé menSi
a pravé vétsi okno, pak mlZete rovnéz kopirovat

DalSi funkce pro oznaéeni Softklavesa N . - B
soubory. Oznacte v pravém okné soubory, které
“i - 1AG chcete zkopirovat se softklavesou TAG FILE nebo
ALL
Oznacit véechny soubory v adresari FILES TAG ALL FILES. Po stisku softklavesy COPY TAG se
— TNC dotaZe na cilovy adresar: zadejte uplnou cestu,
Zrusit ozna&eni pro jednotlivy soubor FILE vCetné jednotky.
. . UNTRG
Zru8it oznaceni pro vSechny soubory S

38 4 Programovani: Zaklady, sprava soubort, programovaci pomucky



Piepsani souboru

Pokud kopirujete soubor do adresare, ve kterém se nachazi soubory
se stejnym jménem, pak se TNC dotaZe, zda sméji byt soubory v
cilovém adresari prepsany:

prepsat vSechny soubory: stisknout softklavesu YES nebo
neprepsat zadny soubor: stisknout softklavesu NO nebo

potvrdit pfepsani kazdého jednotlivého souboru: stisknout
softklavesu CONFIRM

Chranény soubor nemuZe byt prepsan. ZruSte nejdrive ochranu
souboru.

Ochrana souboru/zruseni ochrany souboru

Presurite svétlé pole na soubor, ktery chcete chranit

MORE Zvolte pridavné funkce: stisknout softklavesu MORE
runctzons]  FUNCTIONS

Aktivovat ochranu souboru: stisknout softklavesu
PROTECT
Soubor ziska status P

PROTECT

e

Ochranu souboru zru$te stejnym zplsobem se softklavesou
UNPROTECT.

Konverze jednotlivych souboru

Presurite svétlé pole na soubor, ktery chcete zkonvertovat

COPY Stisknéte softklavesu COPY
R ES

V dialogovém poli zadat jméno cilového souboru a
zadat — oddéleny teCkou — poZzadovany typ souboru

Stiskem softklavesy EXECUTE nebo klavesy ENT
potvrdit

HEIDENHAIN TNC 426

Konverze vice soubort

Oznacte vice soubor( se softklavesou TAG FILE
nebo TAG ALL FILES

COPY TRG

S

Stisknout softklavesu COPY TAG

V dialogovém poli zadat misto jména
souboru znak zastoupeni ,*“ a zadat
— oddéleny teCkou — pozadovany typ
souboru

Stiskem softklavesy EXECUTE nebo
klavesy ENT potvrdit

Konverze FK-programm do formatu
popisniho dialogu

Presurite svétlé pole na soubor, ktery chcete
konvertovat

MORE
FUNCTIONS

CONVERT
FK->H

Zvolit pfidavné funkce: stisknout
softklavesu MORE FUNCTIONS

Zvolit funkci konverze: stisknout
softklavesu CONVERT FK->H

Zadat jméno cilového souboru

Provést konverzi: stisknout klavesu ENT
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4.3 Otevieni a zadani programu

Struktura NC-programu v popisném
formatu HEIDENHAIN

Program obrabéni je slozen z fady programovych blokd. Obrazek
vpravo ukazuje prvky bloku.

TNC d&isluje bloky programu obrabéni ve vzestupném poradi.

Prvni blok programu je oznac¢en textem ,BEGIN PGM*“, jménem
programu a platnymi rozmé&rovymi jednotkami.

Nasledujici bloky obsahuji informace o :

® neobrobeném polotovaru,

m definicich a vyvolani nastroj,

® posuvech a otackac h vietena a

m drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

Posledni blok programu je oznacen textem ,END PGM*“, jménem
programu a platnymi rozmé&rovymi jednotkami.

Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM

PFimo po otevieninového programudefinujete neobrobeny polotovar
ve tvaru kvadru. Tuto definici potfebuje TNC pro grafickou simulaci.
Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné 100 000 mm a lezi
rovnobéznésosamiX,YaZ. Tentoneobrobeny polotovar je definovan
svymi dvéma rohovymi body:

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

= MAX-bod: nejvétsi souradnice X, Y a Z kvadru; zadat absolutni
nebo inkrementalni hodnoty
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Blok:

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

Drahova funkce Slova

Cislo bloku

MAX

MIN




Otevieni nového programu obrabéni

Program obrabéni zadate v vzdy v provoznim reZimu PROGRAM
ZADAT/EDIT.

Priklad pro otevieni programu

Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDIT
Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM
MGT hﬂ(a-r

Zvolte adresar, ve kterém chcete ulozit novy program:

JMENO SOUBORU=STARY.H

Zadat nové jméno programu, potvrdit stiskem
"\{ ENT
NO - klavesy ENT

Zvolit jednotky rozmért: stisknout softklavesu
MM nebo INCH. TNC pfepne do programového
okna a zahdji dialog k definici BLK-FORM
(neobrobeny polotovar)

MM

0SA VOETENA PARALEL S X/Y/Z ?

@ Zadat osu vietena

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

0 ﬂ Zadat po sobé soutadnice X, Y a Z MIN-bodu

o I

DEF BLK-FORM: MAX-BOD?

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

HEIDENHAIN TNC 426

RUCHI
PROVOZ

DEF BLK-FORM:

PROGRAM ZADAT/EDIT

MAX-BOD 7

N @

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM B.1 Z H+B8 ¥+@ Z2-48
BLK FORM B.2 H+1@8 Y+1@@8

[ 20 |

END PGM BLK MM
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Programové okno zobrazi definici BLK-FORM:

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 prida automaticky blokim ¢isla, jak bloku BEGIN tak bloku
END.

Programovani pohybt nastroje v popisném dialogu

K naprogramovani bloku za¢néte dialogovou klavesou. V hlavovém
fadku obrazovky se TNC dotaze na potrebna data.

Priklad dialogu

Zahajeni dialogu

SOUOADNICE ?

@10
v IER

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

Zadat cilovou souradnici pro osu X

Zadat cilovou soutadnici pro osu Y, stiskem
klavesy ENT k dalSi otazce

Zadat ,Zadnou korekci poloméru nastroje”,
stiskem klavesy ENT k dalSi otazce

POSUV F=? / F MAX = ENT

100

Posuv pro tento drahovy pohyb
100 mm/min, stiskem klavesy ENT k dalSi
otazce

PGIDAVNA FUNKCE M ?

Pridavna funkce M3 ,START vretena“,
stiskem klavesy ENT ukon¢&i TNC tento
dialog

Programové okno zobrazi fadek:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

ZacCatek programu, jméno, rozmérové jednotky
Osa vretena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, rozmérové jednotky

x%& PROGRRM ZADAT/EDIT
PRIDAVYNE FUNKCE M ?

TOOL CALL 1 Z 53158

L z+250 R® F MAX

L %-20 v+52 RE F MAX

L z-5 Re F2000

L %+18 ¥+5 RL F108

3
4
B
3

7 END PGM NEU MM

Funkce béhem dialogu

Prejiti dialogové otazky |ext |

PredCasné ukonc&eni dialogu

DEL

GB GB [

PreruSeni a smazani dialogu
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Editace programovych radku

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

Hledani stejnych slov v riznych blocich
Pro tuto funkci nastavit softklavesu AUTO DRAW na OFF.

Zvolit slovo v bloku: opakované tisknout klavesy
se smérovymi Sipkami tolikrat, az je vyznaceno
poZzadované slovo

Zvolit blok s klavesami se smérovymi Sipkami

Vyznadeni se nachazi u nové zvolenych blokl na stejném slové,
jako v predtim navoleném bloku.

VloZeni bloki na libovolné misto

Zvolte blok, za ktery chcete vloZit novy blok a zahgjit dialog.

Zmeéna a vkladani slov

Zvolte v bloku slovo a prepiste jej s novou hodnotou. Jakmile jste
navolili slovo, je k dispozici popisny dialog.

Ukongit zménu: stisknout klavesu END.

Pokud chcete slovo vloZit do bloku, pak tisknéte klavesy se
smérovymi Sipkami (vpravo nebo vlevo), az se objevi pozadovany
dialog a zadejte poZadovanou hodnotu.
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Volba bloku nebo slova

Klavesy

Skok z bloku na blok

Volba jednotlivych slov v bloku

. .

Mazani bloku a slov

Klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova
na nulu

Smazani chybné hodnoty

8 8
m m

Smazani chybového hlaseni
(neblikajiciho)

Smazani zvoleného slova

| B
m

m=>
30

Smazani zvoleného bloku o
Smazani cyklu a ¢asti programu: DEL
O

zvolit posledni blok mazaného cyklu
nebo ¢asti programu a smazat
je s klavesou DEL
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4.4 Programovaci grafika

4.4 Programovaci grafika

Zatimco vytvarite program, miZe TNC zobrazit programovany obrys
graficky.
Provadét/neprovadét programovaci grafiku

Pfepnout rozdéleni obrazovky vlevo program a vpravo grafika:
stisknout klavesu SPLIT SCREEN a softklavesu PGM + GRAPHICS

Nastavit softklavesu AUTO DRAW na ON. Zatimco

AUTO
oitom|  zadavate programové fadky, zobrazuje TNC kazdy

programovany drahovy pohyb vpravo v grafickém
okné.

Pokud nema byt soub&Zzné provadéna grafika, pak nastavte
softklavesu AUTO DRAW na OFF.
AUTO DRAW ON nezobrazuje opakovani ¢asti programu.

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program
Zvolte klavesami se smérovymi Sipkami blok, az do kterého ma

byt vytvofena grafika nebo stisknéte GOTO a zadejte pfimo
pozadované cislo bloku

Vytvoreni grafiky: stisknout softklavesu RESET + START

RESET

+

START

Dalsi funkce viz tabulka vpravo.

Zobrazeni a potlaceni Cisel bloku

Prepnout liStu softklaves: viz obrazek vpravo

Zobrazit ¢isla blok:
sonite | nastavit softklavesu SHOW OMIT BLOCK NR. na

SHOW

Potlageni ¢isel bloku:
nastavit softklavesu SHOW OMIT BLOCK NR. na
OMIT

Smazani grafiky

CLERR
GRAPHICS

Prepnout liStu softklaves: viz obrazek vpravo

Smazat grafiku: stisknout softklavesu CLEAR
GRAPHIC
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RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

© BEGIN PGM 3518 MM

1 BLK FORM 8.1 Z X-98 ¥-30 Z2-48

2 BLK FORM @.2 H+9@ ¥+38 Z+8

3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 Z s1400

© L 2+6@ R@ F MAX

B L Z2+108 RG F MAX M2

7 LBL 1

8 L X+@ V¥+88 RL F250

8 FPOL X+8 ¥+@

1@ FC DR- R8Q CCKX+@ CCY+0

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ RS@ CCKX+63,282 CCY-40

13 FSELECT 2
MICHT DER ZEICHMUMG!!!

+ VORSCHLAG 1 EMTSPRICHT

FL FLT FC FCT FPOL START START RESET
/ o/‘ —a SI'ELE ST;ET
Funkce programovaci grafiky Softklavesa

. . . i START
Vytvoreni programovaci grafiky po bloku SIEGLE
Kompletni vytvoreni programovaci
grafiky nebo jeji doplnéni po START

RESET + START

Zastaveni programovaci grafiky

Tato softklavesa se objevi jen

kdyz TNC vytvari programovaci grafiku

STOP

RUCMT
PROUOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

© BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 8.1 Z X-90 V¥-380 Z2-48
2 BLK FORM B@.2 H+90 Y+3@ 2+0

3 TOOL DEF 58

4 TOOL CALL 1 Z S14@8

5 L Z+6@ RG F MAX

B L Z2+108 RG F MAX M2

? LBL 1

8 L X+0 ¥+80 RL F260

8 FPOL K+8 ¥+@

1@ FC DR- R80 CCKX+@ CCY+0

11 FCT DR- R?.,5

12 FCT DR+ R9Q CCK+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2 : VORSCHLAG 1 ENTSPRICHT
MICHT DER ZEICHNUNG!'!!

33
.zs@
G
%]
(\\\\\\\\\_‘\I |

28

12 1B

(H///»ﬂ

SHOW]

OMIT
BLOCK NR.

REDRAL

AUTO

CLERR DRAL
[OFF]- ON

GRAPHIC
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ZvétSeni nebo zmenseni vyrezu

Pro grafiku mlZete sami nadefinovat pohled. Pomoci ramecku
zvolite vyfez pro zvétSeni nebo zmenseni.

Zvolit listu softklaves pro zvétSeni/zmensSeni vyrezu (druha lista,
viz obrazek vpravo)
Pak jsou k dispozici nasledujici funkce:

Funkce Softklavesa

RUCHI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

Zobrazeni a posouvani ramecku
Pro posuv drZet stlatenou
prislusnou softklavesu

@ BEGIM PGM
1 BLK FORM B
2 BLK FORM B8
3 TOOL DEF &
4 T00L CALL
6 L 2Z+5@ RO
B L Z2+180 RA
7 LBL 1

8 L H+@ V+8O
9 FPOL X+B ¥
18 FC DR- R8I
11 FCT DR- R
12 FCT DR+ R

13 FSELECT 2 s

NICHT DEI

3516 MM
+1 Z ¥-80 V-90 Z2-48
.2 H+3@ ¥+38 Z2+8
]
1 2 81480
F MAX
F MAR M2

RL F25@

-0
@ CCH+Q CCV+@
7.5
3@ CCK+69,282 CCY-48
WORSCHLAG 1 ENTSPRICHT
R ZEICHNUNG!!!

Zmenseni rameCku — ke zmensSeni drzet

<<
softklavesu stlatenou

ZvétSeni ramecku — ke zvétSeni drzet

>
softklavesu stlacenou

UTNDOU Se softklavesou WINDOW DETAIL prevzit zvoleny
DETAIL rozsah

Se softklavesou WINDOW BLK FORM obnovite opét predchozi vyrez.

4.5 Clenéni programi

TNC vam nabizi moZnost okomentovat programy obrabéni s bloky
¢lenéni. Bloky ¢lenéni jsou kratké texty (max. 244 znaku), které se
chapou jako komentare nebo jako nadpisy pro nasledujici
programové fadky.

Dlouhé a komplexni programy se daji pomoci smysluplinych bloka
Clenéni usporadat prehlednéji a srozumitelnéji. To uleh&uje
predevsim pozdeéjSi zmény v programu. Bloky Clenéni se vkladaji do
programu obrabéni. Lze je pak navic zobrazit ve vlastnim okné a

druha uroven. Texty druhé urovné Clenéni jsou odsazeny doprava.

Zobrazeni okna ¢lenéni/zména aktivniho okna

PG Zobrazit okno Clenéni: zvolit rozdéleni obrazovky
sEoTS PGM+SECTS

CHANGE Zmeénit aktivni okno: stisknout softklavesu CHANGE
LDy WINDOW

HEIDENHAIN TNC 426

UINDOU | yinoow
t ! — - << > BLK
FoRM BETAIL
RUCNT PROGRAM ZADRAT/EDIT
PROVOZ
42 CP PA+0 DR- RO FOB - PARAMETER DEFINITION
43 L 2+08 RO FS898 - MRAKE POCKET
44 FN 13 020 = +020 + +B.8 - ROUGH OUT
45 FN 9: IF +1 EQU +1 GOTO LBL 111 - FINISHING

48 # - MAKE HOLE PATTERM

47 = - CEN
48 LBL 47

TER DRILL
- PECKING

- MAKE HOLE PATTERN
- CENTER DRILL

43 L H+B V¥+1 RG F9998 - TAPPING
58 L Z+08 END PGM FGLIEDER
51 L Z+03 RO FQ?7
52 L H+6 Y¥+10 RO FOS
53 L Z+08 RO F8988
54 FN 1: 020 = +020 + +8,8
55 FN 9: IF +1 EQU +1 GOTO LBL 111
66 # - PECKING

FL FLT FC FCT FPOL BLK INSERT

/ ,/ _Q/‘ <+ FORM SECTION |
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komentaru
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zeni

4.6 Vio

VloZeni bloku €lenéni do programového okna (vievo)
Zvolit poZadovany blok, za ktery chcete vloZit blok ¢lenéni

Stisknout softklavesu INSERT SECTION

INSERT
SECTION

Zadat text ¢lenéni pres znakovou klavesnici

Uroveii zménite se softklavesou CHANGE LEVEL.

VloZeni bloku ¢lenéni do okna ¢lenéni (vpravo)
Zvolit poZadovany blok ¢lenéni, za ktery ma byt vloZen novy blok
Zadat text pres znakovou klavesnici — TNC vlozZi automaticky
novy blok

Volba blokt v okné &lenéni programu

Pokud v okné ¢lenéni programu preskakujete z bloku na blok, provadi
TNC soucasné indikaci bloku v programovém okné. Tak miZete po
malych krocich preskocit velké €asti programu.

4.6 Vlozeni komentaru

Kazdy blok v programu obrabéni mliZete opatfit komentafem pro
objasnéni programovych krok( nebo pro uvedeni patfi¢nych odkaz(.
Mate tfi moznosti, jak zadat komentar:

1. Komentar béhem zadani programu

Zadat data pro programovy blok, pak stisknout ,;* (stfednik) na
znakové klavesnici — TNC zobrazi otazku KOMENTAR ?

Zadat komentar a zakoncit blok stiskem klavesy END

2. Dodatecné vloZeni komentare
Zvolit blok, do kterého chcete vlozit komentar

S klavesou s Sipkou doprava zvolit posledni slovo v bloku:
na konci bloku se objevi stfednik a TNC zobrazi otazku KOMENTAR
?

Zadat komentar a zakonCit blok stiskem klavesy END

3. Komentar ve vlastnim bloku
Zvolit blok, za ktery chcete vloZit komentar

Zahajit programovaci dialog stiskem klavesy ,,;“ (stfednik) na
znakoveé klavesnici

Zadat komentar a zakoncit blok stiskem klavesy END

46

RUCNT
PROVOZ

PROGRRAM ZADAT/EDIT
KOMENTAR 7

BLK FORM B.2 X+28 Y+28 Z2+0
TOOL CALL 1 2 Silg@ua

L Z+58 R@ F MAX M3

L X+58 Y+5@8 R@ F MAX M8

L 2-5 R@ F MAX 5 W

CC X+B Y+@

LP PR+14 PR+45 RR F500

RND R1

FC DR+ R2,5 CLSD+

FLT AN+188,925

FCT DR+ R18,5 CCX+@ CCY+@
FSELECT 1

FLT AN+269,825

RND R2.,5

FL AN+B,3975
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4.7 Vytvoreni textovych soubor

Na TNC muzZete vytvaret a prepracovavat texty v textovém editoru.
Typické priklady pouZiti:

= zaznamenani zkuSenosti

m dokumentace pracovnich postupt

m vytvoreni sbirky vzorcl a tabulky feznych dat

Textové soubory jsou soubory typu .A (ASCII). Pokud chcete
zpracovavat jiné soubory, pak tyto nejdfive zkonvertujte na typ .A
[QV].

Otevieni a opusténi textovych soubort
Zvolit provozni rezZim PROGRAM ZADAT/EDIT
Vyvolat spravu soubor: stisknout klavesu PGM MGT

Zobrazit soubory typu Typ .A : stisknout po sobé softklavesu
SELECT TYPE a softklavesu SHOW .A

Zvolit soubor a otevfit jej stiskem softklavesy SELECT nebo
klavesy ENT

nebo otevfit novy soubor: zadat nové jméno, potvrdit stiskem
klavesy ENT

Pokud chcete opustit textovy editor, pak vyvolejte spravu soubor
a zvolte soubor jiného typu , napf. program obrabéni.

Editace textu

V prvnim fadku textového editoru se nachazi informacni pruh, ktery
zobrazuje jméno souboru, umisténi a zapisovy mod kurzoru (angl.
vsuvka):

SOUBR: Jméno textového souboru

RADEK: Aktualna fadkova poloha kurzoru
SLOUPEK: Aktualni sloupcova poloha kurzoru
INSERT: Nové zadané znaky budou vkladany

OVERWRITE: Nove zadané znaky prepisuji existujici text na
pozici kurzoru

Text je vkladan v misté, na kterém se praveé nachazi kurzor. Klavesami
se smérovymi Sipkami pohybujte kurzorem na libovolné misto v
textovém souboru.

Radek, ve kterém se nachazi kurzor, je barevné& odlisen. Radek muze
obsahovat maximalné 77 znakU a je zalomen po stisku klavesy RET
(Return).

HEIDENHAIN TNC 426

RUCHT PROGRAM ZADAT/EDIT
PROVOZ

THIS 18 A TEHT FILE...

IN THE TEXKT FILE ¥0OU MAY

- RECORD TEST RESULTS

- DOCUMENT LIORKING PROCEDURES
- STORE FORMULRAS AMD TRABLES

- WRITE MESSRAGES

- RECORD MACHINE PARAMETERS

ETC.

[ ]
CEMD]

SOUBR: BSP RADEK: © SLOUPER: 1 INSERT

HOUE HOVE PRGE PAGE [
HoRD 1JORD

3y P 1 i} TEXT

OVERLRITE

END
TEXT

FIND |

Pohyby kurzoru Softklavesa

Kurzor o jedno slovo doprava

MOVE
LIORD
>

Kurzor o jedno slovo doleva

MOVE
WORD
<<

Kurzor na dalSi obrazovkovou stranku

PRGE

1

Kurzor na predchozi obrazovk. stranku

PRGE

i

Kurzor na za¢atek souboru

BEGIN
TEXT

Kurzor na konec souboru

EMD
TEXT

Editacni funkce

Zahajeni nového tadku

Smazat znak vlevo od kurzoru

Vlozit mezeru
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Smazani a opétné vloZeni znaku, slov a Fradku

V textovém editoru mizZete mazat cela slova nebo fadky a opét je
vkladat na jina mista: viz tabulka vpravo.

Posunuti slova nebo rfadku

Pfesunout kurzor na slovo nebo fadek, ktery ma byt smazan a
vloZen na jiné misto

Stisknout softklavesu DELETE WORD popt. DELETE LINE: text je
odstranén a do¢asné uloZen do paméti

Pfesunout kurzor na pozici, na kterou ma byt text vloZen a stisknout
softklavesu RESTORE LINE/WORD

Zpracovani textovych bloku

Textové bloky muzete libovolné kopirovat, mazat a opét vkladat na
jina mista. V kazdém pripadé nejdfive oznacte pozadovany textovy
blok:

Oznacit textovy blok: pfesunout kurzor na znak, na kterém ma
zacCinat oznaceni textu
SELECT Stisknout softklavesu SELECT BLOCK

BLOCK

Presunout kurzor na znak, na kterém ma oznaceni
textu konCit. Kdyz presunujete kurzor klavesami se
smérovymi Sipkami nahoru a dold, oznacuji se uplné
mezilezici fadky — oznaceny text je barevné odlisen

Poté, co jste oznaCili poZzadovany textovy blok, zpracujete tento
text s nasledujicimi softklavesami:

Funkce Softklavesa
Smazat oznaceny blok a DELETE
docasné jej ulozit do paméti sLock
DocCasné uloZit do paméti oznaceny coPY

blok, aniz by se smazal (kopirovani) BLOCK

Pokud chcete doCasné zapamatovany blok vloZit na jiné misto, pak
provedte nasledujici kroky:

Pfesunout kurzor na pozici, na kterou chcete docasné
zapamatovany textovy blok vlozit

THSERT Stisknout softklavesu INSERT BLOCK: text bude
BLOCK vlozen

Dokud se text nachazi v mezipaméti, miZzete jej libovolné krat
vkladat.

Mazaci funkce Softklavesa

Smazat znak

DELETE
LINE

Smazat a do¢asné zapamatovat slovo

DELETE
LORD

Smazat a dotasné zapamatovat radek

DELETE
CHAR

Opét vloZit radek nebo slovo po
jeho smazani

TMSERT
LINE ~

WORD

RUCNT PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

SOUBR: 3516 RADEK: 10 SLOUPERS 27 THSERT

BEGIM PGM 3518 MM

BLK FORM @.1 Z H-90 ¥-9@ Z-40
BLK FORM 0.2 X+30 V+30 Z+0
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 Z s14@@

a

1

2

3

4

5 L Z+58 R F MAK
6 L H+B V+100 RO F MAK M3

7 L z-20 RO F MAX

8 L M+ V+B0 RL F250

9 FPOL K+B v+8

18 FC DR- R8O CCK+d CCV+oM

11 FCT DR- R7.6

12 FCT DR+ R98 CCK+68.282 CCV-40
13 FSELECT 2

REMOUVE INSERT | REMOVE~
INSERT
BLOCK BLOCK BLOCK

SELECT
BLOCK

APPEND
T0 FILE

READ
FILE
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Prenos oznac¢eného bloku do jiného souboru
Oznacit textovy blok tak, jak jiz bylo popsano

APPEND Stisknout softklavesu APPEND TO FILE
0 FILE TNC zobrazi dialog CILOVY SOUBOR =

Zadat cestu a jméno cilového souboru. TNC pfipoji
oznaceny textovy blok k cilovému souboru. Pokud

neexistuje cilovy soubor se zadanym jménem, pak
zapiSe TNC oznaceny text do nového souboru

VloZeni jiného souboru na pozici kurzoru

Pfesunout kurzor na misto v textu, kde chcete vloZit jiny textovy
soubor

| > Stisknout softklavesu READ FILE
e | TNC zobrazi dialog JMENO SOUBORU =

Zadat cestu a jméno souboru, ktery chcete vloZit

Nalezeni ¢asti textu
Vyhledavaci funkce textového editoru vyhledava slova nebo
fetézce znakl v textu. Existuji dvé moznosti:

1. Nalezeni aktualniho textu
Vyhledavaci funkce ma nalézt slovo, které odpovida slovu, ve
kterém se pravé nachazi kurzor:

Presunout kurzor na poZadované slovo
Zvolit vyhledavaci funkci: stisknout softklavesu FIND
Stisknout softklavesu FIND CURRENT WORD

2. Nalezeni libovolného textu

Zvolit vyhledavaci funkci: stisknout softklavesu FIND
TNC zobrazi dialog VYHLEDAT TEXT :

Zadat hledany text
Vyhledat text: stisknout softklavesu EXECUTE

Vyhledavaci funkci opustitek stiskem softklavesy END.

HEIDENHAIN TNC 426

RUCNMI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

VYHLEDAT TEXT : [MFESTT]

SOUBR: 3516

RADEK: O SLOUPEK: 1

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM @.

1 Z K-90 ¥-98 Z-40

BLK FORM B.2 X+30 ¥+38 Z2+0

TOOL DEF 5@

L Z+508 R@ F
L H+@ ¥+100
L 2-28 RO F

2 51480

MAX

R® F MAX M3
MAR

L ¥+@ Y¥+8@ RL F2508
FPOL X+@ ¥+0

B
1
2
3
4 TOOL CALL 1
5
&
7
8
9

18 FC DR- R8O
11 FCT DR- R?

CCx+@ CCV+a

.6

12 FCT DR+ RS0 CCx+89,282 CCV-48

13 FSELECT 2

INGER T

FIND
CURRENT
LORD

EXECUTE

END|
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4.8 Kapesni kalkularor

4.8 Kapesni kalkulator
matematickymi funkcemi.

Kapesni kalkulator vyvolate nebo zruSite stiskem klavesy CALC.
Pomoci klaves se smérovymi Sipkami s nim muzZete volné pohybovat
po obrazovce.

Funkce kalkulatoru navolite pomoci zkratkovych prikaz(i na znakové
klavesnici. Zkratkové prikazy jsou v kalkulatoru barevné oznaceny:

Pocéetni funkce Zkratkovy prikaz

Soucet
Rozdil _

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT
PRIDAVNE FUNKCE M 7

3
4
B
3

2

TOOL CALL 1 £ $3160

L 2+258 R@ F MAX

L X-20 ¥+B0@ R@ F MAX

L 2-5 RG F2888

L ¥+1@ v+ RL Floo
EMD PGM NEU MM

0

RC SIN COS TAN

X"Y SOR 1/X

N w o o

*

Nasobeni
Déleni

Sinus

Cosinus
Tangens
Arcus-Sinus
Arcus-Cosinus
Arcus-Tangens AT
Mocnina

Druha odmocnina

S

>z 0|wn|

>

Opacna funkce

~

Zavorkovy vypocet

Pl (3.14159265359)

I ol=~|o

Zobrazit vysledek

Pokud zadavate program a nachazite se v dialogu, pak mlzete
vysledek na kalkulatoru zkopirovat pfimo do oznaceného pole
stiskem klavesy ,prevzit aktualni polohu®.
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4.9 Vytvoreni tabulek palet

A Tabulky palet jsou spravovany a vypisovany tak, jak je
= definovano v PLC. Informujte se v pfiru¢ce ke stroji!

Tabulky palet se pouZivaji u obrabécich center s vyménou palet:
tabulka palet vyvolava pro riizné palety prislusné programy obrabéni
a aktivuje odpovidajici tabulky nulovych bodd.

Tabulky palet obsahuji nasledujici tdaje:
Cislo palety PAL
jméno programu obrabéni PROGRAM
tabulka nulovych bod DATUM

Volba tabulky palet

V provoznim reZimu PROGRAM ZADAT/EDIT zvolit spravu
soubor( stiskem klavesy PGM MGT

Zobrazit soubory typu .P : stisknout softklavesu SELECT TYPE a
SHOW .P

Zvolit tabulku palet klavesami se smérovymi Sipkami nebo zadat
jméno pro novou tabulku

Potvrdit volbu stiskem klavesy ENT

Zapsat programy a tabulky nulovych bodd do tabulky palet. Ve
sloupcich zadejte jméno programu a prisluSnou tabulku nulovych
bodu. V tabulce muZete posouvat svétlé pole klavesami se
smérovymi Sipkami. Zatimco editujete soubor palet, zobrazi TNC
softklavesy pro editaci: viz tabulka vpravo.

Opusténi souboru palet
Zvolit spravu programa: stisknout klavesu PGM MGT

Zvolit jiny typ soubor(: stisknout softklavesu SELECT TYPE a
softklavesu pro poZadovany typ soubort, napt. SHOW .H

Zvolit poZadovany soubor

HEIDENHAIN TNC 426

RuCHT TABULKA PROGRAMU - EDIT

PROVOZ

JMENO PROGRAMU 7

SOUBR: NEU

PAL __PROGRAM DATUM
I
THC:“GEHAEUSE~DEC1.H THC:~DATUM-DEC1.D
THC:“GEHAEUSE~DEC2.H THC:“DATUM-DECZ.D
TNC:“A358@1~PLATTE.H THNC:~DATUMNPLATTE.D
THC2~3DPARTS™ZY¥L35.H THNC:~DATUMZYL35.D

TNC:~ISOPGM~SURF1.H THC:-DATUMNSURF1.0

@ W N m e kW N e @

CENDT

PRGE PRGE

BEGIN
TRBLE

END
TABLE

INSERT
LINE

Funkce Softklavesa

Zvolit zaCatek tabulky

Zvolit konec tabulky

Zvolit dalSi stranku tabulky

Zvolit predchozi stranku tabulky

Vlozit fadek na konec tabulky

Smazat radek na konci tabulky

Zvolit zaCatek dalSiho fadku

tabulek palet

-

reni

4.9 Vytvo
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5.1 Zad

5.1 Zadani tykajici se nastroje

Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min (inch/min), kterou se pohybuje stfed
nastroje po své draze. Maximalni posuv mlZe byt rlizny pro kaZdou
strojni osu a jsou definovany strojnimi parametry.

Zadani
Posuv miiZete zadat v kazdém polohovacim bloku. Viz ,6.2 Zaklady
drahovych funkci®.

Rychloposuv
Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani F MAX stisknéte na
dialogovou otazku ,POSUV F = ?* klavesu ENT.

Trvani a€inku

Posuv naprogramovany &iselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. F MAX plati pouze pro ten blok,
ve kterém byl programovan. Po bloku s F MAX plati opé&t posledni
Ciselna hodnota programovaného posuvu.

Zména béhem chodu programu
Béhem chodu programu zménite posuv potenciometrem Override-
F pro posuv.

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

Programovana zména
V programu obrabéni mlzete zménit otacky vietena blokem TOOL
CALL, ve kterém zadate nové otacky vretena:

Programovat vyvolani nastroje: stisknout klavesu
TOOL CALL
Prejit dialog ,CISLO NASTROJE ?¢ stiskem klavesy
NO ENT

Prejit dialog ,OSAVRETENA PARALEL S X/Y/Z ?* stiskem
klavesy NO ENT

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

Zména béhem chodu programu
B&hem chodu programu zmé&nite otaCky vietena potenciometrem
Override-S pro otacky vietena.
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5.2 Data nastroje

BéZné programujete souradnice drahovych pohybl tak, jak je obrobek
okoétovan na vykrese. Aby mohl TNC vypoditat drahu stfedu nastroje,
tedy mohl provést korekci nastroje, musite zadat ke kazdému
pouzitému nastroji jeho délku a polomér.

Data nastroje miZete zadat bud’ pfimo do programu s funkci TOOL
DEF nebo samostatné do tabulky nastroji. Pokud zadate data do
tabulky nastrojt, pak jsou k dispozici je§té dalSi specifické informace
o nastroji. TNC respektuje vSechny zadané informace, kdyZ bézi pro-
gram obrabéni.

Cislo nastroje, jméno nastroje

Kazdy nastroj je oznacen Cislem mezi 0 a 254. Pokud pracujete s
tabulkou nastroje, muZete navic priradit nastroji jméno.

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

Délka nastroje L
Délku nastroje L mlZete definovat dvéma zplisoby:

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

Znaménko:

= Nastroj je delSi nez nulovy nastroj: L>L,
m Nastroj je kratSi neZ nulovy nastroj: L<Ly
UrCeni délky:

Najet nulovym nastrojem do vztazné polohy v ose nastroje (napf.
povrch obrobku s Z=0)

Vynulovat indikaci osy nastroje (nastavit vztazny bod)
Vyménit dalSi nastroj
Najet nastrojem do stejné vztazné polohy jako nulovym nastrojem

Indikace osy nastroje zobrazuje délkovy rozdil nastroje od
nulového nastroje

Prevzit hodnotu klavesou ,prevzeti aktualni polohy“ do bloku
TOOL DEF popt. ji prevzit do tabulky nastroju

2 Urcete délku L na sefizovacim zafizeni. Pak zadejte zjisténou
hodnotu do definice nastroje TOOL DEF.

HEIDENHAIN TNC 426
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Polomér nastroje R

Zadejte prfimo polomér nastroje R.

Delta-hodnoty pro délky a poloméry
Delta-hodnoty znaci odchylky pro délku a polomér nastroju.

Kladna delta-hodnota predstavuje pridavek (DR>0). Pfi obrabéni s
pridavkem zadejte hodnotu pro pfidavek pfi programovani volani
nastroje s TOOL CALL.

Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pridavek (DR<0). Zaporny
pridavek se zavadi v tabulce nastroje pro opotfebeni nastroje.

Delta-hodnoty zadavejte jako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL
muzete predat hodnotu téZ s Q-parametrem.

Rozsah zadani : delta-hodnoty smi ¢init maximalné = 99,999 mm.

Zadani dat nastroje do programu

Cislo, délku a polom&r pro ur&ity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jen jednou v bloku TOOL DEF.

Zvolit definici nastroje: stisknout klavesu TOOL DEF
DEF

Zadat CiSLO NASTROJE: &islem nastroje jednozna&né
oznacit nastroj.

Zadat DELKU NASTROJE: zadat hodnotu korekce pro
délku

Zadat RADIUS NASTROJE

% Béhem dialogu mlZete pfimo vloZit do dialogového pole
hodnotu pro délku nastroje stiskem klavesy ,prevzeti
aktualni polohy“. Dbejte na to, aby ve stavové indikaci
byla oznaCena osa nastroje.

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

V tabulce nastroji mlzete definovat a uloZit data az 254 nastroju.
(PocCet nastroji v tabulce miZete omezit se strojnim parametrem

7260).

Tabulka nastrojii: MoZnosti zadani

Tabulky nastroji musite pouzit, kdyz

m je vas stroj vybaven automatickym zasobnikem
nastrojl

m chcete automaticky méfit nastroje sondou TT
120, viz ,,5.5 Mé&feni nastroje”

m chcete dohrubovavat s obrabécim cyklem 22 ,
viz strana 172.

Zkratka Zadani Dialog
T Cislo, se kterym je nastroj vyvolan v programu -
NAME Jméno, se kterym je nastroj vyvolan v programu JMENO NASTROJE ?
L Hodnota korekce pro délku nastroje DELKA NASTROJE ?
R Polomér nastroje R RADIUS NASTROJE?
R2 Polomér nastroje R2 frézu s rohovym polomérem (jen RADIUS NASTROJE 2 ?
pro tfirozmérnou korekci polomé&ru nebo grafické
znazornéni obrabéni s kulovou frézou)
DL Delta-hodnota délky nastroje PRIDAVEK NA DELKU NASTROJE ?
DR Delta-hodnota poloméru nastroje R PRIDAVEK NA RADIUS NASTROJE ?
DR2 Delta-hodnota poloméru nastroje R2 PRIDAVEK NA RADIUS NASTROJE 2 ?
LCUTS  Délka b¥itu nastroje pro cyklus 22 DELKA BRITU V OSE NASTROJE ?
ANGLE Maximalni uhel ponoru nastroje pti kmitavém MAXIMALNI UHEL PONORU ?
ponorném pohybu pro cyklus 22
TL Nastaveni blokace nastroje NASTROJ BLOKOVAT ?
(TL: pro Tool Locked = angl. nastroj blokovan) ANO = ENT / NE=NO ENT
RT Cislo sesterského nastroje — pokud je k dispozici SESTERSKY NASTROJ ?
— jako nahradniho nastroje (RT: pro Replacement Tool
= angl. nahradni nastroj); viz téZ TIME2
TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je MAXIMALNI ZIVOTNOST *?
zavisla na stroji a je popsana v prirucce ke stroji
TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v minutach: ~ MAXIMALNI ZIVOTNOST PRI TOOL CALL ?

dosahne-li nebo prekroCi aktualni doba nasazeni
nastroje tuto hodnotu, pak pouzije TNC pfi dalSim TOOL
CALL sestersky nastroj (viz t¢Z CUR.TIME)

CUR.TIME Aktualni ¢as nasazeni nastroje v minutach: TNC nacita

sam aktualni ¢as nasazeni nastroje (CUR.TIME: pro
CURrent TIME = angl. aktualni/bé&Zzici ¢as). Pro
opotrebované nastroje mizete zadat sami hodnotu

AKTUAL. CAS NASAZEN| ?

DOC

Komentar k nastroji (maximaln& 16 znaku)

NASTROJ-KOMENTAR ?

PLC

Informace k tomuto nastroji, ktera ma byt predana do
PLC

PLC-STAV ?
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Tabulka nastroju: dtleZita data p¥i automatickém méveni

nastroju

Zkratka

Zadani

Dialog

CUT.

Pocet britt nastroje (max. 20 bfitd)

POCET BRITU ?

LTOL

Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro rozpoznani
opotrebeni. Je-li zadana hodnota prekroCena,
zablokuje TNC nastroj (status L). Rozsah zadani: 0 az
0;9999 mm

TOLERANCE OPOTREBENI: DELKA ?

RTOL

Pfipustna odchylka od poloméru nastroje R pro
rozpoznani opotfebeni. Je-li zadana hodnota
prekro¢ena, zablokuje TNC nastroj (status L).
Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

TOLERANCE OPOTREBENI: RADIUS ?

DIRECT.

Smér bfitll nastroje pro méreni s rotujicim nastrojem

SMER BRITU (M3 =-) ?

TT:R-OFFS

Méreni délky: pfesazeni nastroje mezi sttedem hrotu a
stfedem nastroje. Pfednastaveni: polomér nastroje R

NASTROJ-PRESAZEN| RADIUSU ?

TT:L-OFFS

Mé&reni polomé&ru: pfidavné presazeni nastroje k
parametru MP6530 (viz ,15.1 VSeobecné uZivatelské
parametry“) mezi horni hranou hrotu a spodni hranou
nastroje. Pfednastaveni: 0

NASTROJ-PRESAZENI DELKY ?

LBREAK

Pfipustna odchylka od délky nastroje pro rozpoznani
zlomeni. Je-li prekroCena zadana hodnota, zablokuje
TNC nastroj (status L).

Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

TOLERANCE ZLOMU: DELKA ?

RBREAK

Pfipustna odchylka od poloméru nastroje pro
rozpoznani zlomeni. Je-li pfekro¢ena zadana hodnota,
zablokuje TNC nastroj (status L).

Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

TOLERANCE ZLOMU: RADIUS ?
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Editace tabulky nastroju

Tabulka nastrojl platna pro chod programu ma jméno TOOL.T. Tento
soubor TOOL.T editujte ve strojnim provoznim reZimu. Tabulkam
nastroju, které chcete archivovat nebo pouZit pro test programu
zadejte libovolné jiné jméno souboru s pfiponou .T .

Otevreni tabulky nastroji TOOL.T :

Zvolit libovolny strojni provozni rezim

TaoL Zvolit tabulku nastroji: stisknout softklavesu
TABLE TOOL TABLE

- Softklavesu EDIT nastavit na ,ON*
OFF ~[0H]

Otevieni libovolné jiné tabulky nastroja:
Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDIT

Vyvolat spravu soubor(
MGT
Zobrazit volbu typ( soubor: stisknout softklavesu
SELECT TYPE
Zobrazit soubory typu .T : stisknout softklavesu
SHOW.T

Zvolte jeden soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrdte stiskem klavesy ENT nebo
softklavesy SELECT

Pokud jste otevreli tabulku nastrojli pro editaci, pak mazete klavesami
se smérovymi Sipkami pfesouvat svétlé pole na libovolnou pozici (viz
obrazek vpravo nahote). Na libovolné pozici miZete prepisovat
uloZené hodnoty nebo zadavat nové hodnoty. Pfidavné editacni
funkce vyberte z vedle uvedené tabulky.

Pokud nemuze TNC soucasné zobrazit vSechny pozice v tabulce
nastrojll, pak se objevi v prouzku nahorte v tabulce symbol ,>>“ popf.
,<<X

Opusténi tabulky nastroju:

Vyvolat spravu soubort a zvolit soubor jiného typu, napr. program
obrabéni

HEIDENHAIN TNC 426

TABULKA NASTROJU - EDIT
RADIUS NASTROJE 2 7

TRABULKA PGM
EDIT

-88,4718 +8
SCHRUPP_1 +0 +5
SCHRUPP_2 -9 +12,6
SCHRUPP_3 -5.56 +10

P oe oW - @ =

8
1

B8 +8,85
%)

SOUBR: TOOL MM >>
NAME L R R2 Ol

+8
+@.05

DR
+8
+0,0828
+0,025

SCHLICHT_1 30,2 4 NN 0,05 ~ +0,025
SCHLICHT_2 -32,69 +16 +16 40,06 +0,025
BOHRER_8 5.6 +4 0 o )
AKT. +X  +2b0.,0000Q +M +182,3880
2 -114,0914 +C +30,0000
+B +90,0000
T 5] M 5/9

PRAGE PRGE

4 )

BEGIN
TRBLE

END
TRBLE

NE
LT

EDIT
OFF /[OH]

KT
ME

POCKET
TRBLE

Editacni funkce pro tabulky nastr. Softklavesa

Navolit zaCatek tabulky

BEGIN
TABLE

Navolit konec tabulky

END
TRBLE

Navolit pfedchozi stranku tabu

Iky

PRGE

i

Navolit dal8i stranku tabulky

PAGE

Navolit zacatek dalSiho radku

MEXT
LINE

Hledani jména nastroje v tabulce

FIND
TooL
HNAME

Zobrazovat/nezobrazovat Cisla

SHOW

OMIT

pozic '

POCKET MR

Znazornit informace k nastroji
ve sloupci nebo znazornit
v8echny informace k jednomu
nastroji na strance obrazovky

LIST ]

FORMULAR
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Odkazy k tabulkam nastroju

Pres uZivatelsky parametr MP7266 nadefinujete, které udaje
mohou byt v tabulce nastrojli zaneseny a v jakém poradi jsou
uvedeny.

@ Sloupce nebo radky tabulky nastroji muzete prepsat
obsahem jiného souboru. Pfedpoklady:
m cilovy soubor musi jiZ existovat

= kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahraditelné
sloupce (rfadky).

Jednotlivé sloupce nebo fadky zkopirujete pomoci
softklavesy REPLACE FIELDS.

Tabulka pozic pro zasobnik nastroju

Pro automaticky zasobnik nastroji naprogramujte v provoznim
rezimu chodu programu tabulku TOOL_P (TOOL Pocket angl. pozice
nastroje).

Zvolit tabulku pozic

TooL Zvolit tabulku nastroj:
TABLE zvolit softklavesu TOOL TABLE

POCKET Zvolit tabulku pozic:
TABLE zvolit softklavesu POCKET TABLE

DTt Softklavesu EDIT nastavit na ON
OFF ~[0N]

TABULKA NASTROJU - EDIT TRBULKE PG
MISTO BLOKOVAT ANO=ENT/NE=NOENT
] #00000000

L +B0o000808

2 F #11100011
L +B0002Bes8

%800086086

5 F N %00000000

» oo oE W N oo

AKT. +X +250,0000 +f +1@2,.388@
+2 -114,0914 +C +30,000808
+B +90,0000

T 8 M 5/9
V tabulce pozic miZete ke kazdému nastroji zadat nasledujici | seamy | Ewo | PE | OPIBE ) RESET | Eort | omext | ool
informace: TABLE TABLE TABLE OFF /[0 LINE TABLE
Zkratka Zadani Dialog
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastroji -
T Cislo nastroje CiSLO NASTROJE ?
F Vracet nastroj vzdy na stejné misto (F: pro Fixed = PEVNE MISTO ?
angl. pevny) ANO = ENT / NE=NO ENT
L Blokovat pozici (L: pro Locked = angl. blokovan) MISTO BLOKOVAT ?
ANO = ENT / NE = NO ENT
ST Nastroj je zvlastni nastroj (ST: pro Special Tool = angl. SPECIAL.NASTROJ ?

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

PLC Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje
predana do PLC

PLC-STAV ?
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Vyvolani dat nastroje

Vyvolani nastroje TOOL CALL v programu obrabéni naprogramujte s
nasledujicimi udaji:

TOOL
CALL

Zvolit vyvolani nastroje s klavesou TOOL CALL
OSA VRETENA PARALEL S X/Y/Z: zadat osu nastroje

CiSLO NASTROJE: zadat &islo nebo jméno nastroje.
Nastroj jste jiZ predtim nadefinovali v bloku TOLL DEF
nebo v tabulce nastroji. Jméno nastroje vkladejte
mezi uvozovky. Jméno se odkazuje na zadani v aktivni
tabulce nastroji TOOL .T.

OTACKY VRETENA S

PRIDAVEK NA DELKU NASTROJE: delta-hodnota pro
délku nastroje

PRIDAVEK NA POLOMER NASTROJE: delta-hodnota
pro polomé&r nastroje

Priklad vyvolani nastroje

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

20 TOOL CALL 5 Z S2500 DL+0,2 DR-1

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

Predvolba u tabulek nastrojt

Pokud pouZivate tabulky nastroju pak s blokem TOOL DEF
uskutecnite predvolbu pro dalSi nastroj, ktery bude pouZit. V bloku
zadejte ¢islo nastroje popt. Q-parametr, nebo jméno nastroje v
uvozovkach.

Vyména nastroje

%’  Vymeéna nastroje je funkce zavisla na provedeni stroje.
& Informuijte se v pfiru¢ce ke stroji!

Poloha pro vyménu nastroje

Do polohy pro vymé&nu nastroje se musi dat najet bez nebezpedi
kolize. S ptidavnou funkci M91 a M92 miZete zadat pevnou polohu
na stroji pro vyménu nastroje. Pokud naprogramujete pfed prvnim
vyvolanim nastroje TOOL CALL 0, pak najede TNC upinacem v ose
nastroje do polohy, ktera je nezavisla na délce nastroje.

HEIDENHAIN TNC 426

Ruéni vyména nastroje
Pfed ru€ni vyménou nastroje se zastavi vieteno a
nastroj najede do polohy pro vyménu nastroje:

Programované najet do polohy pro vyménu nastroje
Prerusit chod programu, viz ,11.4 Chod programu*
Vymeénit nastroj

Pokra€ovat v chodu programu, viz ,11.4 Chod
programu*

Automaticka vyména nastroje

P¥i automatické vyméné& nastroje neni chod
programu prerusen. Pfi vyvolani nastroje s TOOL
CALL vyméni TNC nastroj ze zasobniku nastroja.

Automaticka vyména nastroje pfi prekroceni
Zivotnosti: M101

%% M101 je funkce zavisla na provedeni
No— stroje. Informujte se v prirucce ke stroji!

Je-lidosazena Zivotnost nastroje TIME1 nebo TIMEZ2,
vymeéni TNC automaticky nastroj za sestersky nastro;j.
K tomu aktivujte na zaCatku programu pfidavnou
funkci M101. Uginnost funkce M101 mUiZete zrusit s
funkci M102.

Automaticka vyména nastroje neprob&hne vZdy
bezprostfedné po uplynuti zZivotnosti nastroje, nybrz
az o nékolik programovych blokl pozdéji podle
vytiZeni Fidiciho systému.

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

Polomér sesterského nastroje musi byt stejny s
polomérem plvodné nasazeného nastroje. Nejsou-
li polomé&ry stejné, zobrazi TNC chybové hlaseni a
nevymeéni nastroj.

Predpoklady pro NC-bloky s plo$né
normalovymi vektory a s 3D-korekci

Polomér sesterského nastroje se miZe odchylovat
od poloméru originalniho nastroje. Polomé&r neni
respektovan v programovych blocich pfenaSenych z
CAD-systému. Do tabulky nastroji mlZete zadat
delta-hodnotu (DR) menSi neZ nulu.

Je-li DR vétsijak nula, zobrazi TNC chybové hlaSenia
nastroj nevyméni. S M-funkci M107 potladite toto
chybové hlaseni, s M108 jej opét zaktivujete.
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5.3 Korekce nastroje

5.3 Korekce nastroje

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

Pokud vytvarite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce poloméru
nastroje ucinna pouze v roviné obrabéni. TNC pfitom zohledriuje az
pét os v€etné rotacnich os.

% Pokud vytvofil programové bloky CAD-systém s plosSné
normalovymi vektory, pak mize TNC provadét
tfirozmérnou korekci nastroje, viz ,5.4 Trojrozmérna
korekce nastroje”.

Korekce délky nastroje

Korekce nastroje na délku je ucinna, jakmile vyvolate nastroj a
prejizdite v ose vietena. ZruSena bude, jakmile je vyvolan nastroj s
délkou L=0.

% Pokud zrusite délkovou korekci s kladnou hodnotou
vyvolanim TOOL CALL 0, zmenSi se vzdalenost od
nastroje k obrobku.

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

PYi délkové korekci jsou respektovany delta-hodnoty jak z bloku
TOOL CALL tak i z tabulky nastrojl

Korek¢ni hodnota = L + DLygg calL + DLag kde

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

DLiooLcal  Ppridavek DL pro délku z bloku TOOL CALL (na indikaci
polohy neni zohlednén)

DL1ag pridavek DL pro délku z tabulky nastrojl
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Korekce poloméru nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje
RL nebo RR pro korekci polomé&ru nastroje
R+ nebo R—, pro korekci poloméru pfi osové rovnobé&znych
pojezdovych pohybech
RO, pokud nema byt provedena zadna korekce poloméru
nastroje

Korekce poloméru je ucinna, jakmile je vyvolan nastroj a je pojizdéno
v roving& obrabéni s RL nebo RR. Korekce je zruSena, je-li
programovan polohovaci blok s RO.

P¥i korekci polomeéru nastroje jsou respektovany delta-hodnoty jak
z bloku TOOL CALL tak i z tabulky nastroja:

Korek&ni hodnota = R + DRygo cal + DR1ag kde

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

DRtooLca.  Pridavek DR pro polomér z bloku TOOL CALL (na
indikaci polohy neni zohlednén)

DRtag pridavek DR pro polomér z tabulky nastrojl

Drahové pohyby bez korekce poloméru nastroje: RO
Nastroj prejizdi v roviné obrabéni se svym stfedem po
programované draze, popt. na programované souradnice.

Pouziti: diry, predpolohovani
viz obrazek vpravo.

Drahové pohyby s korekci poloméru nastroje: RR a RL
RR Nastroj prejizdi vpravo od obrysu
RL Nastroj prejizdi vlevo od obrysu

Stfed nastroje je pritom vzdalen o polomér nastroje od
programovaného obrysu. ,Vpravo“ a ,vlevo“ oznaCuje polohu
nastroje ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazek na
dalSi strance.

@ Mezi dvéma programovymi bloky s opacnou korekci
poloméru nastroje RR a RL se musi nachazet nejméng je-
den blok bez korekce poloméru nastroje s RO.

Korekce poloméru nastroje je aktivni aZ do konce bloku,
ve kterém byla poprvé naprogramovana.

U prvniho bloku s korekci poloméru nastroje RR/RL a pfi
zruSeni korekce s RO polohuje TNC nastroj vzdy kolmo k
naprogramovanému startovacimu nebo koncovému
bodu. Polohujte tedy nastroj pfed prvnim bodem obrysu,
popf. za poslednim bodem obrysu tak, aby se obrys
neposkodil.

HEIDENHAIN TNC 426
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Zadani korekce poloméru nastroje
P¥i programovani drahového pohybu se objevi poté, co jste zadali
souradnice, nasledujici dotaz:

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

Pohyb nastroje vlevo od programovaného
obrysu: stisknout softklavesu RL nebo

Pohyb nastroje vpravo od programovaného
obrysu: stisknout softklavesu RR nebo

Pohyb nastroje bez korekce polomé&ru popf.
zruSeni korekce poloméru nastroje: stisknout
klavesu ENT

Ukonceni dialogu: stisknout klavesu END

YA
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Korekce poloméru: obrabéni rohil

Vnéjsi rohy

Pokud jste naprogramovali korekci poloméru nastroje, pak vede TNC
nastroj na vnéjsich rozich po prfechodové kruznici a nastroj se po
rohu odvaluje. Je-li potfeba, redukuje TNC posuv na vnéjsich rozich,
napriklad pfi velkych zmé&nach sméru.

Vnitini rohy

Na vnitnich rozich vypocita TNC prusecik drah, po kterych prejizdi
korigované stfed nastroje. Od tohoto bodu prejizdi nastroj podél
dal8iho prvku obrysu. Tak neni obrobek na vnitfnich rozich poSkozen.
Z toho je jasné, Ze polomé&r nastroje pro urcity obrys nesmi byt zvolen
libovolné velky.

@ Neumist'ujte startovaci nebo koncovy bod pfi vnitfnim
obrabéni do rohového bodu obrysu, nebot’ maze byt
obrys poSkozen.

Obrabéni rohti bez korekce poloméru nastroje

Bez korekce nastroje mlZete ovlivnit drahu nastroje a posuv na rozich
obrobku pfidavnymi funkcemi M90 a M112. Viz ,, 7.4 Pridavné funkce
pro drahové chovani*.

HEIDENHAIN TNC 426
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5.4 Trojrozmérna korekce nastroje

TNC maze pro linearni bloky provadét trojrozmérnou korekci nastroje
(3D-korekci). Vedle souradnic X,Y a Z koncového bodu pfimky musi
obsahovat tyto bloky rovnéz slozky NX, NY a NZ ploSnych normal
(viz niZze). Koncovy bod pfimky a ploSna normala jsou vypo&teny CAD-
systémem. S 3D-korekci muzete pouzit nastroje, které maji jiné
rozméry, nez plvodné predpokladané nastroje.

Tvary nastroju

Platné tvary nastroju (viz obrazek vpravo nahore a uprostied) jsou
definovany poloméry nastroje R a R2:

RADIUS NASTROJE: R
Rozmér od stfedu nastroje k vngjsi strané nastroje

RADIUS NASTROJE 2: R2
Polomér zaobleni od Spicky nastroje k vngjsi strané nastroje

Pomér R k R2 ur&uje tvar nastroje:

R2=0 Vélcova fréza

R2 =R Kulova fréza

0<R2<R Fréza s rohovym polomérem

Z téchto zadani se ziskaji téZ souradnice pro vztazny bod nastroje Pr.

Hodnoty pro RADIUS NASTROJE a RADIUS NASTROJE 2 udejte v
tabulce nastroja.

Plo$né normaly

Definice ploSné normaly
Plo8na normala je matematicka veli¢ina s

= velikosti
zde: vzdalenost mezi povrchem obrobku a vztaznym bodem
nastroje Pt a

B smérem
zde: kolmo od opracovavaného povrchu obrobku k vztaznému
bodu nastroje Pt

Velikost a smér ploSné normaly je definovana slozkami NX, NY a
NZ.
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% Souradnice pro polohu X, Y, Z a pro plo§né normaly NX,
NY,NZ musi byt v NC-bloku uvedeny ve stejném poradi.
3D-korekce s ploSnymi normalami je platna pro zadani
souradnic v hlavnich osach X, Y, Z.

TNC nevaruje s chybovym hlagenim, pokud byl po§kozen
obrys rozmérnym nastrojem.

Pres strojmi parametr 7680 nadefinujete, zda CAD-systém
zkorigoval delku nastroje pres stied koule P, nebo pres
jizni pol koule Pgy.

Pouziti jiného nastroje: delta-hodnota

Pokud pouZijete nastroje, které maiji jiné rozméry nez pavodné
predpokladané nastroje, pak zadejte rozdil mezi délkou a polomé&rem
jako delta-hodnotu do tabulky nastroju:

m kladna delta-hodnota DL, DR, DR2
Rozmé&ry nastroje jsou vétsi nez ty u originalniho nastroje
(pridavek)

m zaporna delta-hodnota DL, DR, DR2
Rozméry nastroje jsou mensi neZ ty u originalniho nastroje
(zaporny pridavek)

TNC koriguje polohu nastroje s delta-hodnotami a ploSnymi

normalami.

Priklad: Programovy blok s ploSnymi normalami

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581
NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M3

LN Pfimka s 3D-korekci

X, Y, Z Korigované souradnice koncového bodu pfimky

NX, NY, NZ Slozky ploSnych normal

F Posuv

M Pridavna funkce

Posuv F a pridavnou funkci M miZete zadat a zménit v provoznim

rezimu PROGRAM ZADAT/EDIT. Souradnice koncového bodu pfimky
a sloZky normalového vektoru jsou vygenerovany CAD-systémem.
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5.5 Méreni nastrojes TT 120

5.5 Meéreni nastrojes TT 120

&’  Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny pro
&= pouziti dotykové sondy TT 120 pro mé&feni nastrojt.

Pripadn& nemusi byt na vaSem stroji k dispozici vSechny
zde popsané cykly a funkce. Informujte se v pfiru¢ce k
vaSemu stroji.

STT 120 a méricimi cykly nastroje systému TNC zmérite automaticky
nastroje: korek¢ni hodnoty pro délku a polomér budou systémem
TNC uloZeny do centralni paméti nastroj TOOL.T a zapocteny pfi
dal8im vyvolani nastroje. K dispozici jsou nasledujici zptisoby méreni:

= Méreni nastroje se stojicim nastrojem

= Mé&feni nastroje s rotujicim nastrojem

m Méreni jednotlivych britl

Cykly pro méreni nastroje naprogramujete v provoznim reZzimu
PROGRAM ZADAT/EDIT. K dispozici jsou nasledujicici cykly:

= TCH PROBE 30.0 TT KALIBROVANI

= TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE

= TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

@ Mé&fici cykly pracuji pouze pfi aktivni centralni paméti
nastroji TOOL.T

Drive nez zaCnete pracovat s méricimi cykly, musite do
centralni paméti nastrojl zadat vSechna potfebna data a
méreny nastroj vyvolat s TOOL CALL.

Zmérit miZete nastroje téZ pri natocené roviné obrabéni.

Nastaveni strojnich parametrt

% TNC pouziva pro méreni se stojicim vietenem posuv pri
snimani z parametru MP6520.

PFi méreni s rotujicim nastrojem vypodita TNC automaticky otacky
vietena a posuv pfi snimani.
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Otacky vretena se vypod&tou nasledovné:

MP6570
r - 0,0063
kde:
n

MP6570
r

n=

otacky [U/min]
maximalné pripustna obvodova rychlost [m/min]
aktivni polomér nastroje [mm)]

Posuv pfi snimani se vypocte z:

v = Mé&ici tolerance * n ,kde

posuv pri snimani [mm/min]
méfici tolerance [mm], zavisi na

MP6507
otacky [1/min]

v
Meét¥ici tolerance

]
1l

S MP6507 nastavite vypocet posuvu pfi snimani:

MP6507=0:

Tolerance méreni zastava konstantni — nezavisle na poloméru
nastroje. U velmi velkych nastroju se v8ak redukuje posuv pfi snimani
na nulu. Tento efekt se stava mnohem Castéji vyraznéjsi, Cim mensi
zvolite maximalni obvodovou rychlost (MP6570) a pFipustnou

toleranci (MP6510).

MP6507=1:

Tolerance méreni se meéni se zvétSujicim se polomérem nastroje. To
zabezpedi i pfi velkych polomérech nastroje jesté dostacujici posuv
pri snimani. TNC zméni toleranci méreni podle nasledujici tabulky:

Polomér nastroje Mérici tolerance
az 30 mm MP6510

30 az 60 mm 2 - MP6510
60 az90 mm 3 - MP6510
90 aZz 120 mm 4 - MP6510
MP6507=2:

Posuv pfi snimani zGistane konstantni, chyba méreni v3ak nartsta
linearné s velikosti pouZitého poloméru nastroje:

M&f.tolerance =" MP6510
5mm
kde:
r = polomér nastroje [mm)]
MP6510 = maximalné pfipustna chyba méreni

HEIDENHAIN TNC 426
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5.5 Méreni nastrojes TT 120

Zobrazeni vysledki méreni

Se softklavesou STATUS TOOL PROBE muzete zobrazit vysledky
méreni nastroje v doplrikové stavoveé indikaci (ve strojnich provoznich
rezimech). TNC pak zobrazi vlevo program a vpravo vysledky méreni.
Zmeérené hodnoty, které prekrocily toleranci opotfebeni oznadi TNC
se znakem ,*x“— zmé&fené hodnoty, které prekrocily toleranci zlomeni
znakem ,B*.

Kalibrace TT 120

@ Dt¥ive nez zacnete kalibrovat, musite uvést v tabulce
nastrojid TOOL.T presny polomér a presnou délku
kalibracniho nastroje.

Ve strojnich parametrech 6580.0 az 6580.2 musi byt
nadefinovana poloha sondy TT 120 v pracovnim prostoru
stroje.

Pokud zménite jeden ze strojnich prametrd 6580.0 az
6580.2, musite znovu kalibrovat.

TT 120 zkalibrujete s méficim cyklem TCH PROBE 30. Proces
kalibrace probé&hne automaticky. TNC zjisti rovnéZ automaticky
presazeni stfedu kalibracniho nastroje. K tomu oto&i TNC vietenem v
poloviné kalibragniho cyklu o 180°. Jako kalibra¢ni nastroj pouzijte
presné valcovou soucast, napt. valcovy kolik. Kalibracni hodnoty si
TNC zapamatovava a respektuje je pfi nasledujicich mérenich
nastroju.

Programovani kalibraéniho cyklu: v provoznim rezimu
FROSE PROGRAM ZADAT/EDIT stisknout klavesu TOUCH
PROBE.

TCH PROBE 30 TT KALIBRACE: zvolit klavesami se
smérovymi Sipkami méfici cyklus 30 TT KALIBROVANI,
prevzit stiskem klavesy ENT

BEZPECNA VYSKA: zadat polohu v ose vietena, ve které
je vylou€ena kolize s obrobkem nebo upinkami
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PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PROGRAM TEST

© BEGIN PGM TT MM NASTROJ
1 TOOL GALL 1 2 VZ MIN 2 +8.4171
2 TCH PROBE 38.8 TT KALIBROUANI R HAK 1 +8.7664
DVN +8.8364
3 TCH PROBE 38.1 UVSKA: +250
4 TCH PROBE 31.8 DELKA NASTROJE 1 +8.7654 *
2 +B.U4171 *
§ TCH PROBE 31.1 KONTROLAz @ 3 +8.7293
§ TCH PROBE 31.2 UVSKA: +250 * +8.7464 *
7 TCH PROBE 31.3 PROMERENI BRITU 3 1
8 TCH PROBE 32.8 RADIUS NASTROJE
AKT. o X +250,08008 +l +102,3880
+*2Z -114,0914 +C +30,0000
*+B +90,0000
T a M 5/9
PRGE PAGE BEGIN END EEETUEE s}
TEHT TEXT 2] [OEEl- oM

Priklad NC-bloku
6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBROVANI

8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90
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Méreni délky nastroje

Drive neZ poprvé zmeéfite nastroj, uvedte priblizny polomér, pribliznou
délku, pocet bfitd a smér britl prislusného nastroje do tabulky
nastrojil TOOL.T.

Ke zmérfeni délky nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH PROBE
31 DELKA NASTROJE. Pres vstupni parametry muazete urdit délku
nastroje tfemi rliznymi zpUsoby:

m Je-li pramér nastroje vétsi neZ pramé&r méfici plochy TT 120, pak
mérte s rotujicim nastrojem

m Je-li pramér nastroje mensi nez priimér méfici plochy TT 120 nebo
pokud ur&ujete délku vrtaka nebo kulovych fréz, pak je zmérte se
stojicim nastrojem

m Je-li primér nastroje vétsi neZ pramér méfrici plochy TT 120, pak
provedte méreni jednotlivych bfitd se stojicim nastrojem

Prabéh méreni ,Méreni s rotujicim nastrojem*

Ke zjisténi nejdelSiho britu je méreny nastroj pfesazen ke stredu
dotykové sondy a rotujici najizdi na mefici plochu TT 120. Presazeni
naprogramujete v tabulce nastroji pod NASTROJ-PRESAZ: RADI-
US (TT: R-OFFS).

Prabéh méreni ,,Méreni se stojicim nastrojem* (nap¥. pro vrtak)
Mé&reny nastroj najede doprostfed nad méfici plochu. Poté najizdi
TNC se stojicim vietenem na méfici plochu TT 120. Pro toto méfeni
uvedte v tabulce nastroji NASTROJ-PRESAZ: RADIUS (TT: R-OFFS)
»0%.

Prabéh méreni ,,Méreni jednotlivych brita“

TNC napolohuje méreny nastroj stranou od snimaci hlavy. Celo
nastroje se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy jak je
definovano v. MP6530. V tabulce nastroji maZete v NASTROJ-
PRESAZ: DELKA (TT: L-OFFS) definovat pridavné presazeni. TNC
snima s rotujicim nastrojem radialng, aby urcil startovaci uhel pro
méreni jednotlivych bfitd. Potom promé&fi délku vSech bfitll zmé&nou
orientace vfetena. Pro toto mé&¥eni naprogramujte MERENI BRITU v
CYKLU TCH PROBE 31 = 1.

HEIDENHAIN TNC 426
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5.5 Méreni nastrojes TT 120

Programovat méfici cyklus: v provoznim reZzimu
“rose PROGRAM ZADAT/EDIT stisknout klavesu
TOUCH PROBE.

TCH PROBE 31 TT DELKA NASTROJE: zvolit klavesami
se smerovymi Sipkami méfici cyklus 31 TT DELKA
NASTROJE, prevzit stiskem klavesy ENT

NASTROJ MERIT=0 / KONTROLOVAT=1: definovat,
zda bude nastroj poprvé méfen nebo zda chcete
prepie TNC délku nastroje L v centralni paméti
nastroje TOOL.T a nastavi delta hodnotu DL = 0.
Pokud kontrolujete nastroj, je zmé&rena délka
porovnana s délkou nastroje Lz TOOL.T . TNC
vypocte odchylku s ohledem na znaménko a zanese
tuto jako delta hodnotu DL do TOOL.T . Navic rovnéz
preda odchylku do Q-parametru Q115. Je-li delta
hodnota vétsi jak pfipustna tolerance pro opotfebeni
nebo zlomeni pro délku nastroje, pak TNC nastroj
zablokuje (status Lv TOOL.T)

BEZPECNA VYSKA: poloha v ose vietena, ve které je
vylouCena kolize s obrobkem nebo upinkami

PROMERENI BRITU 0=NE / 1=ANO:
definovat, zda ma byt provedeno méreni jednotlivych
brita

Méreni poloméru nastroje

D¥ive neZ poprvé zméfite nastroj, uvedte priblizny polomér, pfibliznou
délku, pocet britt a smér britl prislusného nastroje do tabulky nastrojt
TOOL.T.

Ke zmé&reni poloméru nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH PRO-
BE 32 RADIUS NASTROJE. Pres vstupni parametry muaZete urdit
polomér nastroje dvéma zpusoby:

= mefeni s rotujicim nastrojem

= méfeni s rotujicim nastrojem a nasledné proméreni jednotlivych
britd

Pribéh méreni

TNC predpolohuje mé&Feny nastroj stranou od snimaci hlavy. Celo frézy
se pritom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy, jak je definovano v
MP6530. TNC snima radialné s rotujicim nastrojem. Pokud ma byt
nasledné provedeno proméreni jednotlivych bfitl, jsou proméreny
poloméry v8ech bfitl prostfednictvim orientace vietena.
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Priklad NC-blok ,,Prvni méreni s rotujicim
nastrojem*

6 TOOL CALL 12 zZ

7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA: 0

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 PROMERENI BRITU: 0

Priklad NC-bloki ,,Kontrola s mérenim
jednotlivych brita“

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 31.0 DELKA NASTROJE
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA: 1

9 TCH PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 PROMERENI BRITU: 1
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TOUCH
PROBE

Programovat méfici cyklus: v provoznim reZzimu
PROGRAM ZADAT/EDIT stisknout klavesu
TOUCH PROBE.

TCH PROBE 32 TT NASTROJ-RADIUS: zvolit
klavesami se smerovymi Sipkami méfici cyklus 32 TT
RADIUS NASTROJE, prevzit stiskem klavesy ENT

NASTROJ MERIT=0 / KONTROLOVAT=1: urg&it, zda
bude nastroj poprvé méren nebo zda chcete zmérit
jiz pfeméreny nastroj. PFi prvnim pfeméreni prepiSe
TNC delta hodnotu DR = 0 v centralni paméti nastroje
TOOL.T .

Pokud kontrolujete nastroj, je zmé&reny polomér
porovnan s polomérem nastroje R z TOOL.T . TNC
vypocte odchylku s ohledem na znaménko a zanese
tuto jako delta hodnotu DR do TOOL.T . Navic rovnéz
preda odchylku do Q-parametru Q116. Je-li delta
hodnota vétsi jak pripustna tolerance pro opotrebeni
nebo zlomeni pro délku nastroje, pak TNC nastroj
zablokuje (status L v TOOL.T)

BEZPECNA VYSKA: poloha v ose vietena, ve které je
vylouCena kolize s obrobkem nebo upinkami
PROMERENI{ BRITU 0=NE / 1=ANO:

definovat, zda ma byt provedeno méreni jednotlivych
brith

HEIDENHAIN TNC 426

Priklad NC-blok ,,Prvni méreni s rotujicim
nastrojem*
7 TOOL CALL 12 z

8 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

9 TCH PROBE 32.1 KONTROLA: 0
10 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120
11 TCH PROBE 32.3 PROMERENI BRITU:

Priklad NC-bloku ,,Kontrola s promérenim
jednotlivych brita“
7 TOOL CALL 12 z

0

8 TCH PROBE 32.0 RADIUS NASTROJE

9 TCH PROBE 32.1 KONTROLA: 1
10 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120
11 TCH PROBE 32.3 PROMERENI BRITU:

1
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Pohyby nastroje

6.1 Prehled

6.1 Prehled: pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku se sklada priblizné z mnoha prvkl obrysu jako jsou
ptfimky a kruhové oblouky. S drahovymi funkcemi naprogramujete
pohyby nastroje pro pfimky a kruhové oblouky.

Volné programovani obryst FK

Pokud neni k dispozici vykres okdtovany vhodné pro tvorbu NC
programu a koty jsou nepostacujici pro NC program, pak
naprogramujte obrys obrobku pomocivolného programovani obrysu.
TNC dopocita chybégjici udaje.

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

Pridavné funkce M
S prtidavnymi funkcemi TNC Fidite
chod programu, napf. preruSeni chodu programu

strojni funkce, jako zapnuti a vypnuti ota€eni vietena a chladici
kapaliny

drahové chovani nastroje

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Obrabécikroky, které se opakuji, zadate jen jednou jako podprogram
Ci opakovani ¢asti programu. Pokud chcete nechat vykonat ¢ast
programu jen za urCitych podminek, pak nadefinujte tyto programoveé
kroky rovnéz v podprogramu. Mimoto mize program obrabéni
vyvolavat a nechat vykonavat dal8i program.

Programovani s podprogramy a opakovanimi ¢asti programu je
popsano v kapitole 9.

Programovani s Q-parametry

V programu obrabéni zastupuji Q-parametry &iselné hodnoty: Q-
parametru je pfifazena Cislena hodnota. S Q-parametry muzete
programovat matematické funkce, které ¥idi chod programu nebo
popisuji néjaky obrys.

Navic mGZete pomoci programovani s Q-parametry provadét méreni
s 3D-dotykovou sondou béhem chodu programu.

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

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Jestlize tvorite program obrabéni, programujete po sob& drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate obvykle
souradnice pro koncové body prvka obrysu z okétovaného
vykresu. Z téchto zadani souradnic, dat nastroje a korekci poloméru
nastroje zjisti TNC skutecnou pojezdovou drahu nastroje.

TNC pojizdi soutasné vSemi strojnimi osami, kterym jste
naprogramovali v programovém bloku drahovou funkci.

Pohyby rovnobézné se strojnimi osami
Programovy blok obsahuje zadani soutadnic: TNC pojiZzdi nastrojem

rovnobé&zné s programovanou strojni osou.

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

Priklad:

L X+100
L Drahova funkce ,pfimka*“
X+100 Souradnice koncového bodu

Nastroj zachovava souradnice Y a Z a jede do polohy X=100.
Viz obrazek vpravo nahofte.

Pohyby v hlavnich rovinach
Programovy blok obsahuje udaje dvou soufadnic: TNC ptejiZzdi
nastrojem v programované roving.

Priklad:
L X+70 Y+50
Nastroj zachovava soutadnici Z a prejizdi v roviné XY do polohy X=70,

Y=50. Viz obrazek vpravo uprostied.

T¥irozmérny pohyb

Programovy blok obsahuje udaje tfi souradnic: TNC prejizdi
nastrojem v prostoru do programované polohy.

Priklad:

L X+80 Y+0 Z-10

Viz obrazek dole.

HEIDENHAIN TNC 426
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Zadani vice jak t¥i souradnic
TNC muZe soucasné fidit az 5 os. Pri obrabéni s 5 osami se napfriklad
pohybuji sou¢asné 3 linearni a 2 rota¢ni osy.

Program pro takovéto obrabéni zpravidla generuji CAD-systémy a
nemuze byt vytvoren pfimo na stroji.

Priklad:
L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

@ Pohyb vice jak 3 os neni na TNC graficky podporovan.

Kruznice a kruhové oblouky

U kruhovych pohyb( pojizdi TNC dvéma strojnimi osami soucasné:
nastroj se pohybuje relativné k obrobku po kruhové draze. Pro
kruhové pohyby muizZete zadat stfed kruhu CC.

S drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky programujete kruznice
v hlavnich rovinach: hlavni rovina je definovana pfi vyvolani nastroje
TOOL CALL s definovanou osou vietena:

Osa vietena Hlavni rovina
z XY, téz

uy, Xv, Uy
Y ZX, téz

WU, ZU, WX
X YZ, téz

VW, YW, VZ

@ Kruznice, které neleZi rovhobézné s hlavni rovinou ,
programujte s funkci ,natoceni roviny obrabéni“ (viz
strana 120) nebo s Q-parametry (viz kapitola 10).

Smysl otacéeni DR u kruhovych pohybu
Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfechodu na jiny prvek
obrysu zadejte smysl DR:

otaceni ve smyslu pohybu hodinovych ru¢ek: DR-
otaceni proti smyslu pohybu hodinovych ru€ek: DR+

Korekce poloméru nastroje

Korekce poloméru nastroje musi byt zadana pfed blokem se
soufadnicemi pro prvni prvek obrysu. Korekce polomé&ru nastroje
nesmi zacinat v bloku pro kruhovou drahu. Programuijte ji dfive v
primkovém bloku nebo v bloku pro najeti na obrys (blok APPR)

Blok APPR a primkovy blok viz ,,6.3 Najeti a opusténi obrysu“ a
»,6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice”.
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Predpolohovani
Pfedpolohujte nastroj na zaCatku programu obrabéni tak, aby bylo
vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.

Vytvoreni programovych bloki s klavesami drahovych funkci
S Sedymi klavesami drahovych funkci zahajite popisny dialog. TNC
se dotazuje postupné na vSechny informace a vloZi programovy blok
do programu obrabéni.

Priklad — programovani pfimky:

Zahdjit programovaci dialog: napf. pfimka
SOUGADNICE ?

10 Zadat souradnice koncového bodu pfimky

Y5

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

RL Zvolit korekci poloméru nastroje: stisknout
napt. softklavesu RL, nastroj jede vlevo od
obrysu

POSUV F=? / F MAX = ENT

Zadat posuv a potvrdit stiskem klavesy ENT :
100 napt. 100 mm/min

PGIDAVNA FUNKCE M ?

— Zadat pridavnou funkci napf. M3 a ukoncit
3 - dialog stiskem klavesy ENT

Program obrabéni zobrazi fadek:

L X+10 Y+5 RL F100 M3

HEIDENHAIN TNC 426

RuCH1 PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

PRIDAVNE FUNKCE M 7

3
4
5
[

F

TOOL CALL 1 2 53160

L 2+250 RO F MAX

L ¥-26 ¥+5@ RO F MAX

L Z-5 R@ F2000

L ®+10 ¥+5 RL F100
END PGM NEU MM
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6.3 Najeti a opusténi obrysu

Prehled: Tvary drah k najeti a opusténi obrysu

Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. departure =
opusténi) se aktivuji stiskem klavesy APPR/DEP. Pak Ize zvolit pomoci
softklaves nasleduijici tvary drah:

Funkce Softklavesy: Najeti Opusténi
APPR LT DEP LT
Primka s tangencialnim pfipojenim
APPR LN DEFP LN
Pfimka kolmo k bodu obrysu { {
APPR CT DEP CT
Kruhova draha s tangencialnim pripojenim a8 o4
APPR CT DEP LCT
Kruhova draha s tangencialnim pfipojenim x 8 ot

k obrysu, najeti a odjeti na pomocny
bod mimo obrys na tangencialné
pripojeném pfimkovém useku

RuCH T PROGRAM ZADAT/EDIT
PROVOZ

2
3
4
5
3
7

BLK FORM 8.2 X+18@ ¥+18@8 Z+8
TOOL CALL 1 Z 53150

L Z2+250 R8 F MAX

L X-28 ¥+58 R@ F MAX

L Z-5 RO F2@88

END PGM NEU MM

APPR LT
a

APPR LN

u,“.{

APPR CT

st

APPR LCT DEP LT

EU R

DEP LM

. x...{

DEP CT

S

OEP LCT

ad

Najeti a opusténi Sroubovice

PYi najeti a opusténi Sroubovice (helix) najizdi nastroj po prodlouZeni
Sroubovice a pripojuje se tedy po tangencialni kruhové draze na
obrys. PouZijte k tomu funkci APPR CT popft. DEP CT.

Dilezité polohy pfri najeti a odjeti

Startovaci bod Pg

Tuto polohu programujte bezprostfedné pred blokem APPR.
Ps leZi mimo obrys a najizdi se na né&j bez korekce poloméru
nastroje (RO) .

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

Prvni bod obrysu P, a posledni bod obrysu Pg
Prvni bod obrysu P, naprogramujte v bloku APPR , posledni bod
obrysu P s libovolnou drahovou funkci.

Obsahuje-li blok APPR téZ soufadnici Z, pak najede TNC
nastrojem nejprve v roviné obrabéni do bodu Py a tam v ose
nastroje na zadanou hloubku.

Koncovy bod Py

Poloha Py leZi mimo obrys a ziska se ze svého zadani v bloku
DEP. Obsahuje-li blok DEP téZ souradnici Z, najede TNC
nastrojem nejprve v roviné obrabéni do bodu Py a tam v ose
nastroje na zadanou vysku.
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Souradnice mohou byt zadany absolutné nebo inkrementalné v
pravouhlych nebo polarnich soufadnicich.

P¥i polohovani z aktualni polohy k pomocnému bodu Py nekontroluje
TNC, zda bude poSkozen programovany obrys. Zkontrolujte to s
testovaci grafikou!

P¥i najeti musi byt prostor mezi startovacim bodem Pg a prvnim
bodem obrysu P, dostatecné veliky, aby se dosahlo programovaného
posuvu pri obrabéni.

Z aktualni polohy do pomocného bodu Py najizdi TNC s naposledy
programovanym posuvem.

Korekce poloméru nastroje

Korekci poloméru nastroje naprogramujte sou¢asné s prvnim bodem
obrysu P, v bloku APPR. Bloky DEP rus8i automaticky korekci
poloméru nastroje!

Najeti bez korekce poloméru nastroje: je-li v bloku APPR
programovano RO, pak najizdi TNC nastrojem jako s nastrojem s R =
0 mm a korekci poloméru RR! Tak je u funkci APPR/DEP LN a APPR/
DEP CT definovan smér, ve kterém TNC najizdi na obrys a odjizdi z
obrysu.

Najeti po pFimce

s tangencialnim pfFipojenim: APPR LT

TNC pfrejizdi nastrojem po pfimce ze startovaciho bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtamtud najizdi tangencialné na prvni bod

obrysu Pa po pfimce. Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN od
prvniho bodu obrysu P,.

Libovolna drahova funkce: najet do startovaciho bodu S

APPR LT Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a
By softklavesy APPR LT:

SOURADNICE prvniho bodu obrysu Py

LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho
bodu obrysu Py

KOREKCE RADIUSU pro obrabéni

Priklad NC-bloku
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+35 Y+35
W L oo

HEIDENHAIN TNC 426

Zkratka Vyznam

APPR angl. APPRoach = najeti

DEP angl. DEParture = vyjeti

L angl. Line = pfimka

C angl. Circle = kruh

T Tangenciala (plynuly, hladny
prechod)

N Normala (kolmo)

YA

35
SNk

20 RR

10 vx‘ p— ;
AN e e
RR": ; RO

t X
20 35 40

Najeti na Ps bez korekce polomé&ru nastroje
Pa s korekci RR, vzdalenost Py od Pp: LEN=15
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

DalSi prvek obrysu
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Najeti po pfimce kolmo k prvnimu

bodu obrysu: APPR LN

TNC najizdi nastrojem po pfimce ze startovaciho bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtud najizdi po pfimce kolmo na prvni bod

obrysu P,. Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN od prvniho bodu
obrysu P,.

Libovolna drahova funkce: najet do startovaciho bodu Pg

Zahdjit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR
LN:

APPR LN

SOURADNICE prvniho bodu obrysu P,

5 DELKA: vzdalenost pomocného bodu Py od
prvnihobodu obrysu Py
LEN zadavat vZzdy kladnou!

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 LEN+15 RR F100
9 L X+20 Y+35
oL ...

Najeti po kruhové draze
s tangencialnim pf¥ipojenim: APPR CT
TNC najizdi nastrojem po pfimce ze startovaciho bodu Pg

do pomocného bodu Py. Odtud najizdi po kruhové draze, ktera
prechazi tangencialné do prvniho bodu obrysu P,.

Kruhova draha z Py do P, je definovana polomé&rem R a stfedovym
Uhlem CCA. Smysl otaceni kruhové drahy je dan prabéhem prvniho
prvku obrysu.

Libovina drahova funkce: najet do startovaciho bodu Pg

Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a
softklavesy APPR CT :

SOURADNICE prvniho bodu obrysu P,
RADIUS R kruhové drahy

Najet na stranu obrobku, ktera je
definovana korekci poloméru nastroje:
zadat kladné R

APPR CT

Najizdét od strany obrobku ven:
zadat zaporné R
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Najet do Pg bez korekce poloméru nastroje
Pa s korekci RR, vzdalenost Py od Pa: LEN=15
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

DalSi prvek obrysu
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STREDOVY UHEL CCA kruhové drahy
CCA zadat jen kladné

Maximalni hodnota zadani 360°
KOREKCE RADIUSU RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...

Najeti po pfimkovém tseku a kruhové draze s
tangencialnim pfipojenim na obrys: APPR LCT

TNC pfrejizdi nastrojem po pfimce ze startovaciho bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtud najizdi po kruhové draze na prvni bod
obrysu Pp.

Kruhova draha se pfipojuje tangencialné jak na pfimku Ps — Py tak
na prvni prvek obrysu. Tak je jednoznacné definovana polomérem
R.

Libovolna drahova funkce: najet do startovaciho bodu S

Zahdjit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR
LCT:

APPR LCT SOURADNICE prvniho bodu obrysu P,

ot RADIUS R kruhové drahy
R zadat kladny

KOREKCE RADIUSU pro obrabéni

Priklad NC-bloku
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

HEIDENHAIN TNC 426

Najeti do Pg5 bez korekce poloméru nastroje
Pa s korekci poloméru RR, Radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

DalSi prvek obrysu

35

20

10

Y
%
Py |/ A
RR
5
X z
~| /_A"“/ PS
Vg4 RO
§ R\ PH
| RR
! 10 20 40

Najet do Ps bez korekce poloméru nastroje
P4 s korekci poloméru RR, Radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

Dalsi prvek obrysu
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Odjeti po pfimce s tangencialnim pfripojenim: DEP
LT
TNC pfrejizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do

koncového bodu Py. Pfimka leZi na prodlouZeni posledniho prvku
obrysu. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN od Pg.

Programovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci poloméru nastroje

Otevrit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP LT:

DEP LT LEN: zadat vzdalenost koncového bodu Py od
4. posledniho prvku obrysu Pg

Priklad NC-bloku
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN 12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Odjeti po pFimce
kolmo k poslednimu bodu obrysu: DEP LN

TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Pfimka vede kolmo od posledniho bodu obrysu
Pe. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN+polomé&r nastroje od Pe.

Programovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci poloméru

Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesou DEP
LN:

BEF LN LEN: zadat vzdalenost koncového bodu Py od
] posledniho prvku obrysu Pg
DuleZité: zadavat LEN kladné!

&

Priklad NC-blok
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Posledni prvek obrysu: PE s korekci poloméru
Odjet o LEN = 12,5 mm
Vyjet v Z, navrat na za€atek, konec programu
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Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur
Um LEN = 20 mm senkrecht von Kontur wegfahren
Z freifahren, Rucksprung, Programm-Ende
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Odjeti po kruhové draze
s tangencialnim pFipojenim: DEP CT
TNC wyijizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu obrysu

Pe do koncového bodu Py. Kruhova draha navazuje tangencialné na
posledni prvek obrysu.

Programovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci poloméru nastroje

Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP LN:
RADIUS R kruhové drahy

Nastroj ma opustit obrobek od strany, ktera byla
definovana korekci poloméru nastroje:
zadat kladné R

DEP CT

Nastroj ma opustit obrobek od opaéné strany
obrobku, ktera byla definovana korekci poloméru
nastroje: zadat R zaporné

STREDOVY UHEL CCA kruhové drahy

Priklad NC-blok
23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+10 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Vyjeti po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim na obrys a pfimkovy tsek: DEP LCT
TNC odijizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu obrysu
Pe do pomocného bodu Py. Odtud odjiZzdi po pfimce do koncového
bodu Py. Posledni prvek obrysu a pfimka z Py — Py maji tangencialni

prechody s kruhovou drahou. Tak je kruhova draha jednoznacné
definovana polomérem R.

Programovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci poloméru nastroje

Zahdjit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP LN:
Zadat SOURADNICE koncového bodu Py

RADIUS R kruhové drahy.
Zadat R kladny

DEP LCT

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

HEIDENHAIN TNC 426
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Posledni prvek obrysu: PE s korekci poloméru
Stfedovy uhel =180°, polomér kruh. drahy=10 mm
Vyjet Z, navrat na zaCatek, konec programu

Y

20 i P
R,
wt S\ W RR
12 R
R e PH
Py RO
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—e \\ =
X
10

Posledni prvek obrysu: PE s korekci poloméru
Souradnice Py, polomé&r kruhové drahy = 10 mm
Vyijeti v Z, navrat na zagatek, konec programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

6.4 Drahové pohyby —

pravouhlé souradnice

Prehled drahovych funkci

Funkce Klavesa drahové funkce Pohyb nastroje Pozadovana zadani

Primka L E Pfimka Souradnice koncového bodu
angl.: Line primky

Zkoseni CHF CHE Ukos mezi dv&ma primkami Délka zkoseni

angl.: CHamFer

Stfed kruhu CC;
angl.: Circle Center

£

Zadny

Souradnice stfedu kruhu popf.
polu

Kruhovy oblouk C
angl.: Circle

&3

Kruhova draha okolo stfedu kruhu CC
do koncového bodu kruhového
oblouku

Souradnice koncového bodu
kruhu, smysl otaceni

Kruhovy oblouk CR CRo Kruhova draha s ur¢itym Souradnice koncového bodu
. . kg o «
angl.: Circle by Radius polomérem kruhu, polomér kruhu, smysl
otaceni
Kruhovy oblouk CT o Kruhova draha s tangencialnim Souradnice koncového bodu
angl.: Circle Tangential pripojenim na predchozi prvek obrysu  kruhu
Zaobleni rohu RND “."2: Kruhova dréaha s tangencialnim Rohovy polomér R

angl.: RouNDing of Corner

pripojenim na predchozi a nasledujici
prvek obrysu
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Primka L
TNC pfrejizdi nastrojem po pfimce z jeho aktualni polohy do koncové
ho bodu primky. Startovaci bod je koncovy bod predchoziho bloku.
Zadat SOURADNICE koncového bodu ptimky
Je-li potfeba:

KOREKCE RADIUSU RL/RR/R0O

POSUV F

PRIDAVNA FUNKCE M

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

8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Prevzit aktualni polohu
P¥imkovy blok (L-blok) mizZete generovat téz stiskem klavesy
sprevzeti aktualni polohy*:

Najed'te v provoznim rezimu RUCNI PROVOZ nastrojem na
polohu, ktera ma byt prevzata

Zménit obrazovkovou indikaci na PROGRAM ZADAT/EDIT
Zvolit programovy blok, za ktery ma byt vioZzen L-blok

a Sitsknout klavesu ,ptevzeti aktualni polohy“: TNC
vygeneruje L-blok se soutadnicemi aktualni polohy

VloZeni zkoseni CHF mezi dvé pfimky

Rohy obrys, které vzniknou prise&ikem dvou pfimek, mlZete
opatfit ukosem.

V pfimkovych blocich pred a za blokem CHF programujte vzdy
obé& souradnice roviny, ve které ma byt zkoseni porovedeno

Korekce poloméru nastroje pred a za blokem CHF musi byt
stejné

Zkoseni musi byt s aktualnim nastrojem proveditelné

DELKA ZKOSENI HRANY: zadat délku zkoseni

Dbejte na odkazy na nasledujici strance!

HEIDENHAIN TNC 426

Yi

15

10

7

N\ 2

20 —=

10

YA

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice




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

8 L X+40 IY+5 Y \‘ﬁ-\

9 CHF 12
10 L IX+5 Y+0 _,,y—\—

30

5

i

\
|2

% Obrys nesmi zac¢inat blokem CHF!
Zkoseni je provedeno jen v roviné obrabéni.

Posuv pfi frézovani odpovida predtim programovanému

o
Q
c
©
(1]
pre
=
o
0
‘@
=
=
g oSsuvu
® PR | & -
o Na zkosenim ofiznuty roh nebude najeto. 5 X
E ! 40
|
5‘ Stied kruhu CC
E Stred kruhu definujete pro kruhové drahy, které programujete s
o) klavesou C (kruhova draha C). K tomu
Q. zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu nebo
‘O § . zA
S prevezméte naposledy programovanou polohu nebo Y
_g prevzit souradnice stiskem klavesy ,prevzeti aktualni polohy*
hm )
E @ SOURADNICE CC: zadat soutadnice pro stfed kruhu
nebo Yo X
<
N pro prevzeti naposledy programované polohy:
© nezadavat zadné souradnice
Priklad NC-bloku Xcc
5 CC X+25 Y+25
nebo

10 L X+25 Y+25

11 cC
Programové radky 10 a 11 se nevztahuiji k obrazku.

Platnost
Stfed kruhu zUstane definovan tak dlouho, dokud nenaprogramujete
novy stfed kruhu. Stfed kruhu mlZete definovat téZ pro pridavné osy
U,VaWw.

Inkrementalni zadani stfedu kruhu CC
Inkrementalné& zadané souradnice stfedu kruhu se vztahuji vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.
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@ S CC oznacite polohu jako stfed kruhu: nastroj nenajizdi
do této polohy.

Stred kruhu je soutasné polem pro polarni souradnice.

Kruhova draha C okolo stifedu kruhu CC

Nadefinujte stfed kruhu CC pFedtim nez programujete kruhovou
drahu C. Naposledy programovana poloha nastroje pred blokem C
je startovacim bodem kruhové drahy.

Najet nastrojem do startovaciho bodu kruhové drahy

& Zadat SOURADNICE stfedu kruhu
SOURADNICE koncového bodu kruhového oblouku
SMYSL OTACENI DR
Je-li potfeba:
POSUV F

PRIDAVNA FUNKCE M

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

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

Piny kruh
Programujte pro koncovy bod stejné souradnice jako pro startovaci
blok.

% Startovaci a koncovy bod kruhového pohybu musi leZet
na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pres MP7431)
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha CR s definovanym polomérem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s polomérem R.

CR., Zadat SOURADNICE koncového bodu kruhového
i oblouku
RADIUS R
Pozor: Znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

SMYSL OTACENI DR
Pozor: Znaménko definuje konkavni nebo konvexni
zakfiveni!

Je-li potfeba:
POSUV F
PRIDAVNA FUNKCE M

PIny kruh
Plny kruh naprogramujete dvéma CR-bloky po sobé:

Koncovy bod prvniho pulkruhu je startovacim bodem druhého.
Koncovy bod druhého pulkruhu je startovacim bodem prvniho. Viz
obrazek vpravo nahote.

Stredovy thel CCA a polomér kruhového oblouku R
Startovaci bod a koncovy bod na obrysu Ize vzajemné spojit Etyrmi
riznymi kruhovymi oblouky se stejnym polomérem:

Mensi kruhovy oblouk: CCA<180°
Polomé&r ma kladné znaménko R>0

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

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

Konvexné: smysl otaceni DR- (s korekci poloméru nastroje RL)
Konkavné: smysl otaCeni DR+ (s korekci poloméru nastroje RL)
Priklad NC-blok

Viz obrazek vpravo uprostfed a dole.

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

nebo
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Oblouk 2)
nebo
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Oblouk 3)
nebo

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

Dbejte na odkazy na nasleduijici strance!
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% Vzdalenost startovaciho a koncového bodu kruhového
oblouku nesmi byt vétsi nez pramér kruhu.

Maximalni polomé&r ¢ini 99,9999 m.

Jsou podporovany rotacni osy A, B a C.

Kruhova draha CT s tangencialnim pfipojenim

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

Prechod ,tangencialni“, pokud na prlseciku prvk( obrysu nevznikne
zlomovy nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy prechazi spojité jeden
v druhy.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné pripojen,
programujte primo pred blokem CT. K tomu jsou potfeba nejméné
dva polohovaci bloky

o Zadat SOURADNICE koncového bodu kruhového
oblouku

Je-li potfeba:
POSUV F
PRIDAVNA FUNKCE M

Priklad NC-blokt
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

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

Zaobleni rohtt RND

Funkce RND zaobloje rohy obrysu.

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera je tangencialné pripojena
jak k predchozimu, tak i k nasledujicimu prvku obrysu.

KruZnice zaobleni musi byt s vyvolanym nastrojem proveditelna.

Rfi& RADIUS ZAOBLENI: zadat polomé&r kruhového
= oblouku

POSUV pro zaobleni rohu

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

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

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

Do rohového bodu nebude najeto.

Posuv programovany v bloku RND je ucinny pouze vtomto
RND bloku. Potom je opét platny posuv, programovany
pred blokem RND.

Blok RND lze vyuzit i pro mékké najeti na obrys, pokud
nemaji byt pouzity funkce najeti na obrys APPR.
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci brabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a s otackami vietena

Vyjeti nastrojem v ose vietena rychloposuvem FMAX
Predpolohovani nastroje

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

Najeti na bod 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

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

Najet na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
Opusténi obrysu po pfimce s tangencialnim pripojenim
Vyjeti nastroje, konec programu

93

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice



6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: Kruhové pohyby kartézsky

0O N ool & WN = O

9

10
11
12
13
14
15

16
17
18
19

94

BEGIN PGM CIRCULAR MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+10

TOOL CALL 1 Z 54000

L Z+250 RO F MAX

L X-10 Y-10 RO F MAX

L Z-5 RO F1000 M3

APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

L Y+85

RND R10 F150

L X+30

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

L Y+40

CT X+40 Y+5

L X+5

DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
L Z+250 RO F MAX M2

END PGM CIRCULAR MM

?
5

YA
2
. ®, 4
e B0 3 ©
40 6
7

5

- A =
X

30 40 70 95

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci brabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a otackami vietena
Vyjeti nastrojem v ose vretena rychloposuvem FMAX
Predpolohovani nastroje
Najeti na hloubku obrabéni s posuvem F = 1000 mm/min
Najet na bod 1 obrysu po kruhové draze s

tangencialnim pripojenim
Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

Vlozit polomér s R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

Najet do bodu 3: startovaci bod kruhu s CR

Najet do bodu 4: koncovy bod kruhu s CR, polomér 30 mm

Najet do bodu 5
Najet do bodu 6

Najet do bodu 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s
tangencialnim pripojenim k bodu 6, TNC vypodita sam polomér
Najeti na posledni bod obrysu 1

Opusténi obrysu po kruhové draze s tangencialnim pripojenim
Vyjet nastrojem, konec programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice stfedu kruhu

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na obrabéci hloubku

Najeti do startovaciho bodu kruhu po kruhové draze s
angencialnim

pripojenim

Najeti do koncového bodu kruhu (=startovaci bod kruhu)
Opusténi obrysu po kruhové draze s tangencialnim pripojenim
Vyjeti nastrojem, konec programu
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6.5 Drahové pohyby- polarni
souradnice

S polarnimi soufadnicemi nadefinujete polohu pomoci thlu PA a
vzdalenosti PR od predtim definovaného polu CC. Viz ,4.1 Zaklady*“.

Polarni souradnice pouZzijete s vyhodou u:

® poloh na kruhovych obloucich

m vykres( obrobk( s thlovymi udaji, napt. u rozte€né kruznice

Funkce Klavesy drahovych funkci

Pohyb nastroje

PozZadovana zadani

Pfimka LP + [P)

Primka

Polarni polomér, polarni thel
koncového bodu

Kruhovy oblouk CP + [P

Kruhova draha okolo stfedu kruhu/
polu CC do konc. bodu
kruh.oblouku

Polarni uhel bodu kruhu, smysl
otaceni

Kruhovy oblouk CTP @ + @

Kruhova draha s tangenc.
pfipojenim na predchozi prvek
obrysu

Polarni polomér, polarni uhel
koncového bodu kruhu

Sroubovice (helix) + @

Spojeni kruhové drahy s drahou po
primce

Polarni polomé&r, polarni thel
konc. bodu kruhu, souradnice
koncového bodu v ose nastroje

Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi

Pocatek polarnich souradnic: P6l CC

Pol CC miZzete definovat v libovolném misté programu obrabéni,
dfive nez zadate polohy v polarnich soufadnicich. P¥i definici polu
postupujte stejné jako pri programovani stfedu kruhu CC.

Y

&8 SOURADNICE CC: zadat pravouhlé soufadnice polu Yes (;CC
nebo
Pro prevzeni naposledy programované polohy:
nezadat zadné souradnice
S\ ==
X
XCC

96
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Primka LP

Nastroj prejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
primky. Startovaci bod je koncovym bodem predchazejiciho bloku.

[E POLAR.SOURADNICE-RADIUS PR: zadat vzdalenost
koncového bodu pfimky od p6lu CC

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

Znaménko PA je definovano pomoci uhlové vztazné
osy:

Uhel od uhlové vztazné osy k PR proti smyslu
otaCeni hodin.ru¢ek: PA>0

Uhel od uhlové vztazné osy k PR ve smyslu otaceni
hodin.ru¢ek: PA<O

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

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

Kruhova draha CP okolo pélu CC

Polarni souradnice-radius PR je souCasné polomé&rem kruhového
oblouku. PR je definovan vzdalenosti startovaciho bodu od pélu CC.
Naposledy programovana poloha nastroje pred blokem CP je
startovacim bodem kruhové drahy.

[E POLAR.SOURADNICE-UHEL PA: thlova poloha
koncového bodu kruhové drahy mezi —5400° a
+5400°

SMYSL OTACENIi DR

Priklad NC-bloki

18 CC X+25 Y+25

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

%3 U inkrementalnich souradnic zadat stejné znaménko pro
DR a PA.
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6.5 Drahové pohyby — pol

Kruhova draha CTP s tangencialnim pfipojenim

Nastroj prejizdi po kruhové draze , ktera se tangencialné pripojuje k
predchazejicimu prvku obrysu.

@ POLAR.SOURADNICE-RADIUS PR: vzdalenost
koncového bodu kruhové drahy od polu CC

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

Priklad NC-blok
12 CC X+40 Y+35

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

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

% Po6l CC neni stfredem kruhu obrysu!

Sroubovice (helix)

Sroubovice vznikne proloZenim kruhového pohybu a linearniho
pohybu kolmo ke kruhovému. Kruhovou drahu programujte v hlavni
roviné.

Drahové pohyby pro Sroubovici mizete programovat pouze v
polarnich souradnicich.

Pouziti

® Vnitfni a vnéjsi zavity s velkym priimérem

®m Mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete inkrementalni idaj celkového uhlu, ktery
projede nastroj po Sroubovici a celkovou vySku Sroubovice.

Pro vypoeéet ve smiru frézovani zdola nahoru plati:

Pocet zavitl + prebéh zavitl na
zaCatku a konci zavitu
Stoupani P x poc&et zavit( n

Pocet zavita n

Celkova vyska h

Yi
/ N
Ral 120° \
_ P
<&
£ 30°

CC A4
\ -
X

40

Inkrementalni Pocet zavitll x 360°

celkovy uhel IPA

Pocatecni uhel IPA Uhel pro zagatek zavitu + thel pro

prebéh zavitu

PocatecCni souradnice Z  Stoupani P x (poc&et zavit(l + prebéh na

zaCatku zavitu)
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Tvar Sroubovice
Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci polomé&ru nastroje pro urcité tvary drahy.

Vnitini zavit Smér obrabéni Smysl ot. Korekce polom.

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

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

Programovani Sroubovice

%s Smysl otaceni DR a inkrementalni celkovy thel IPA
zadavejte se stejnym znaménkem, jinak mlZe jet nastroj
po Spatné draze.

Pro celkovy uhel IPA mlZete zadat hodnotu od —5400°
do +5400°. Pokud ma zavit vice jak 15 chodu, pak
programujte Sroubovici s opakovanim ¢asti programu
(viz ,9.2 Opakovani ¢asti programu®)

E POLAR.SOURADNICE-UHEL: zadat celkovy
inkrementalni Uhel, ktery nastroj projede po
Sroubovici. Po zadani uhlu zvolte osu nastroje s
klavesou pro volbu osy.

Zadat inkrementalng& SOURADNICI pro vysku
Sroubovice

Smysl otaceni DR
Sroubovice ve smyslu pohybu hodin.ru¢ek: DR-
Sroubovice proti smyslu pohybu hodin.ru¢ek: DR+

KOREKCE RADIUSU RL/RR/R0
Zadat korekci poloméru nastroje podle tabulky

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

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

HEIDENHAIN TNC 426

25

zA

99

ice

Fadn

re

arni sou

-

6.5 Drahové pohyby — pol



Fadnice

-< |

ré

arni sou

V'

6.5 Drahové pohyby — pol

—t

00

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najet na bod 1 obrysu po kruznici s
tangencialnim pfipojenim

Najet do bodu 2

Najet do bodu 3

Najet do bodu 4

Najet do bodu 5

Najet do bodu 6

Najet do bodu 1

Opusténi obrysu po kruZnici s tangencialnim pfipojenim
Vyjeti nastroje, konec programu
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6.5 Drahové pohyby — pol

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyijeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Prevzeti posledni programované polohy jako polu
Najet na hloubku obrabéni

Najet na obrys s tangencialnim

pripojenim

Jet po Sroubovici

Opusténi obrysu po kruznici s tangencialnim pripojenim
Vyijeti nastroje, konec programu

Zacatek opakovani ¢asti programu
Zadat stoupani pfimo jako hodnotu 1Z
Pocet opakovani (chod)
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6.6 Drahové pohyby —
volné programovani obrysu FK

Zaklady

Vykresy obrobk, které nejsou okdtovany vhodné pro tvorbu NC
programu, ¢asto obsahuji idaje o soutadnicich, které v8ak nemuZete
zadat pomoci Sedych dialogovych klaves. Tak se mohou napf.

nachazet znamé souradnice na prvku obrysu nebo v jeho blizkosti,

Udaje souradnic vztahovat k jinému prvku obrysu nebo

jsou znamy udaje o sméru a udaje o prubéhu obrysu.

Takové zadani naprogramujete pfimo pomoci volného
porogramovani obrysu FK. TNC vypocte obrys ze znamych souradnic
a podporuje programovaci dialog s interaktivni FK-grafikou. Obrazek
vpravo nahore ukazuje kétovani, které zadate nejjedodusseji promoci
FK-programovani.

Grafika FK-programovani

S neuplnymi udaji sourfadnic se €asto neda jednozna&né definovat
obrys obrobku. V tomto pfipadé zobrazi TNC rGzna reSeni v FK- RUGNI PROGRAM ZADAT/EDIT
grafice a vy zvolite to spravné. FK-grafika zobrazuje obrys obrobku v

I’LDJZI"IYCh barvach: © BEGIN PGM 3507 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-28 ¥-20 2-20
bila prvek obrysu je ur€en jednoznatné 2 BLK FORM 0.2 X+28 V+20 2+0
3 TOOL CALL 1 Z Sieee
zelena zadané udaje pripousti vice feSeni; vy zvolite to 4 L z+50 RO F HAX M3
sprévné 5 L X+60 V+5@ RO F MAX M8 /
B L Z-5 RO F MAX
¢ervena zadané udaje nedefinuji jesté dostatecné prvek 5 oC em oD
obrysu; zadejte jeété dalsi Udaje LP PR+14 PA+45 RR F500
8 RMND Ri
Pokud zadané udaje vedou k vice feSenim a prvek obrysu je zobrazen 10 FC DR+ R2.5 CLED+
zelené, zvolte spravny obrys nasledovné: 11 FLT AN+180,925
. , . , - . 12 FCT DR+ R1B8,5 CCH+@ CCY+0B
stisknout softklavesu SHOW tolikrat, az je prvek 13 FSELECT 1
obrysu zobrazen spravné 14 FLT AN+269.025

START RESET

— zobrazeny prvek obrysu odpovida vykresu: definovat R I IR I A R B U
jej stiskem softklavesy FSELECT =

Zelené znazornéné prvky obrysu byste méli co nejfive nadefinovat s
FSELECT, aby se zamezilo viceznanosti pro nasledujici prvky obrysu.
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Pokud jesté nechcete definovat zelené znazornéné obrysy, pak
stisknéte softklavesu EDIT, pro pokracovani v FK-dialogu.

(5

Vas vyrobce stroje mize nadefinovat jiné barvy pro
FK-grafiku.

NC-bloky z programu, které jsou vyvolany s PGM CALL,
zobrazi TNC v jinych barvach.

Zahajeni FK-dialogu

Bé&hem zadani programu obrabéni zobrazuje TNC softklavesy, se
kterymi zahajite FK-dialog: viz tabulka vpravo.

Pokud zahajite FK-dialog s témito softklavesami, pak zobrazi TNC
dalsi listu softklaves, s nimiz mizZete zadat znamé souradnice, Udaje
0 smérech a udaje o priibéhu obrysu.

(5

Dbejte nasledujicich predpokladi pro FK-
programovani

Prvky obrysu muzete s volnym programovanim obrysu
programovat pouze v rovin€ obrabéni. Rovinu obrabéni
nadefinujete v prvnim bloku BLK-FORM programu
obrabéni.

Zadejte pro kazdy prvek obrysu udaje, které mate k
dispozici. Naprogramujte rovnéz udaje v kazdém bloku,
které se neméni: nenaprogramované udaje plati jako
nezname!

Q-parametry nejsou pripustné.

Pokud v programu kombinujete konvencni a volné
programovani obrysu, pak musi byt kazdy usek FK uréen
jednoznacdné.

TNC potrebuje pevny bod, z kterého jsou provadény
vypod&ty. Naprogramujte tésné pred usekem FK-programu
s Sedymi dialogovymi klavesami polohu, ktera obsahuje
obé soufadnice roviny obrabéni. V tomto bloku
neprogramovat zadné Q-parametry.

Pokud je prvnim blokem v useku FK-programu blok FCT
nebo FLT, pak musite pomoci Sedych dialogovych klaves
naprogramovat nejmnéné dva NC-bloky, kterymi je
jednoznacné& uréen smeér najezdu.

Usek FK-programu nesmi za&inat ptimo za znaékou LBL.

HEIDENHAIN TNC 426

Prvek obrysu Softklavesa

FLT

Pfimka s tangencialnim pfipojenim

Pfimka bez tangencialniho pfipojeni e

Kruhovy oblouk s tangenc. p¥ipojenim o

Kruhovy oblouk bez tangenc. pfipojeni c
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Volné programovani primek

Zahadjit dialog pro voln& programovanou pfimku:
stisknout softklavesu FL. TNC zobrazi dalSi softklavesy
— viz tabulka vpravo

Pomoci téchto softklaves zadat do bloku viechny
znamé udaje. FK-grafika zobrazuje Cervené
programovany obrys, dokud zadavané udaje
nedostacuji. Vice feSeni zobrazuje zelené. Viz
»@rafika volného programovani obrysu®.

Priklady NC-blok viz nasledujici stranka.

Pfimka s tangencialnim pfipojenim
Pokud pfimka navazuje tangencialné na jiny prvek obrysu, zahajte
dialog se sotfklavesou FLT:

FLT

Zahajit dialog: stisknout softklavesu FLT

Pomoci softklaves (tabulka vpravo) zadat do bloku
v8echny znamé udaje

Volné programovani kruhovych drah

Zahdjit dialog pro volné programovani kruhového
oblouku: stisknout softklavesu FC; TNC zobrazi
softklavesy pro pfimé zadani kruhové drahy nebo
zadani stfedu kruhu; viz tabulka vpravo

Pomoci téchto softklaves zadat do bloku v8echny
znamé udaje: FK-grafika zobrazuje Cervené
programovany obrys, dokud zadavané udaje
nedostacduji. Vice feSeni zobrazuje zeleng. Viz ,Grafika
volného programovani obrysu®.

Kruhova draha s tangencialnim p¥ipojenim
Pokud kruhova draha navazuje tangencialné na jiny prvek obrysu,
zahajte dialog se softklavesou FCT:

104

Zahajit dialog: stisknout softklavesu FLT

Pomoci softklaves (tabulka vpravo) zadat do bloku
v8echny znamé udaje

Znamé udaje Softklavesa

Souradnice X koncového bodu pfimky

Souradnice Y koncového bodu pfimky

Polarni souradnice polomé&ru

Polarni souradnice uhlu

Délka primky

Smeérnice pfimky

RliEliEle] ]

Zacatek/konec uzavieného obrysu

Zavislost na jinych blocich viz oddil,,Relativni vztahy*;
pomocné body viz oddil ,Pomocné body“ v této
podkapitole.

Prima zadani ke kruhové draze Softklavesa

Souradnice X konc. bodu kruhové drahy
Souradnice Y konc. bodu kruhové drahy

Polarni soufadnice polomé&ru Jo
Polarni soufadnice thlu 2L

DR

Smysl otaceni kruhové drahy

-
P

Polomér kruhové drahy

Uhel od vodici osy ke
koncovému bodu kruhu

ERE
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Uhel sklonu kruhové drahy
Uhel sklonu AN kruhové drahy je uhel tangenty zaCatku kruhové
drahy. Viz obrazek vpravo.

Délka se¢ny kruhové drahy
Délka seCny kruhové drahy je délka LEN kruhového oblouku. Viz
obrazek vpravo.

Stred volné programovanych kruht

Pro volné programované kruhové drahy vypocita TNC z vasich zadani
jeden stred. Tak mlZete téZ pomoci volného programovani
naprogramovat piny kruh v jednom bloku.

Konven&né programovany nebo vypocteny stfed kruhu neniv novém
useku FK-programu nadale efektivni jako p6l nebo jako stfed kruhu:
pokud se konvencné programované polarni soufadnice vztahuji k
polu, ktery jste predtim nadefinovali v bloku CC, pak znovu
nadefinujte tento pol s blokem FPOL.

FPOL zlstava efektivni az do dalSiho bloku s FPOL a je definovan v
pravouhlych souradnicich.

Priklad NC-bloku pro FL, FPOL a FCT
7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Viz obrazek vpravo dole.

HEIDENHAIN TNC 426

Zadani ke stiedu kruhu Softklavesa
Souradnice X stfedu kruhu iy
Souradnice Y stfedu kruhu Ty
Polarni soufadnice poloméru ig/$

stfedu kruhu

Polarni souradnice uhlu
stfedu kruhu

Zavislost na jinych blocich viz oddil,,Relativni vztahy*;
pomocné body viz oddil ,Pomocné body“ v této
podkapitole.

YA

YA

30 ,

/A R
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Pomocné body

Jak pro volné programované primky, tak i pro kruhové drahy mlzZete
zadat souradnice pro pomocné body na nebo vedle obrysu. K
dispozici jsou softklavesy, jakmile jste zahdjili FK-dialog stiskem
softklavesy FL, FLT, FC nebo FCT.

Pomocné body pro primku
Pomocné body se nachazi na pfimkach nebo na prodlouZeni pfimky:
viz tabulka vpravo nahore.

Pomocné body se nachazi ve vzdalenosti D od pfimky: viz tabulka
vpravo uprostred.

Pomocné body pro kruhovou drahu
Pro kruhovou drahu mlZete zadat 1,2 nebo 3 pomocné body na
obrysu: viz tabulka vpravo dole.

Priklad NC-bloku
13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071

14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Viz obrazek vpravo dole.
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Pomocné body na primce Softklavesa

Souradnice X pomocného

bodu P1 nebo P2

Souradnice Y pomocného

bodu P1 nebo P2

Pomocné body vedle primky Softklavesa
Souradnice X pomocného bodu iﬂ;/
Souradnice Y pomocného bodu

Vzdalenost pomocného bodu od pfimky

Pomocné body na kruhové draze Softklavesa

ot P1. p2nesops [C[[E]

bodu P peneors - (O ONE&)]
Souradnice pomocného bodu

vedle kruhové drahy

Vzdalenost pomocného bodu T
od kruhové drahy

Y

60.071 ~ TR0

53 7
’
’
/ 70°

A
N

50
42.929
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Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou zadani, ktera se vztahuiji k jinému prvku obrysu.
Softklavesy a programova slova pro relativni vztahy zacinaji
pismenem ,R“. Obrazek vpravo znazortiuje koty, které byste méli
naprogramovat jako relativni vztahy.

Soutadnice a uhel relativnich vztah( programujte vzdy
inkrementalné. Navic zadejte Cislo bloku prvku obrysu, ke kterému
chcete vztahovat.

@ Prvek obrysu, jehoZz Cislo bloku zadate, nesmi byt vice jak
64 polohovacich blokt pred blokem, ve kterém chcete
programovat vztah.

Pokud smazete blok, ke kterému jste se vztahovali, pak

vypiSe TNC chybové hlaSeni. Zmérite program predtim,
nez smazete tento blok.

Relativni vztahy pro volni progr. pgimku Softklavesa
Souradnice vztaZzena ke koncovému bodu bloku N
Zmeéna polarni sourfadnice poloméru oproti bloku N
Zmeéna polarni souradnice Uhlu oproti bloku N

Uhel mezi pfimkou a jinym prvkem obrysu

PFimka rovnobéZna s jinym prvkem obrysu

Vzdalenost pfimky od rovnobé&Zzného prvku obrysu /Q;/

Relativni vztahy pro souradnice kruhové drahy Softklavesa

Souradnice vztazena ke koncovému bodu bloku N

Zmeéna polarni soufadnice poloméru oproti bloku N
Zmeéna polarni souradnice Uhlu oproti bloku N
Uhel mezi tangentou zagatku kruhového oblouku

a jinym prvkem obrysu

HEIDENHAIN TNC 426
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Relativni vztahy pro souradnice stredu kruhu Softklavesa
Souradnice CC vztazené ke koncovému
bodu bloku N

RCCY[]

Zména polarni souradnice poloméru proti bloku N

Zména polarni souradnice uhlu proti bloku N

Priklad NC-blok
Znamé souradnice vztaZzené k bloku N. Viz obrazek vpravo nahore:

12
13
14
15
16

FPOL X+10 Y+10

FL PR+20 PA+20

FL AN+45

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

Znamy smeér a vzdalenost prvku obrysu vztazené k bloku N.
Viz obrazek vpravo uprostied.

17
18
19
20
21
22

FL LEN 20 AN+15

FL AN+105 LEN 12.5
FL PAR 17 DP 12.5
FSELECT 2

FL LEN 20 IAN+95
FL IAN+220 RAN 18

Znamé souradnice stfedu kruhu vztazené k bloku N.
Viz obrazek vpravo dole.

12
13
14
15
16

FL X+10 Y+10 RL
FlL coo

FL X+18 Y+35

FIL oo

FL .

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Y
20
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Uzaviené obrysy

Se softklavesou CLSD oznacite zaCatek a konec uzavieného obrysu.
Tak se zredukuje pocet moznych feSeni pro posledni prvek obrysu.

CLSD zadejte navic k jinému zadani obrysu.

Konverze FK-programii

FK-program prekonvertujete ve spravé program( do programu v
popisném dialogu:

Vyvolat spravu programu a nechat zobrazit soubory.

Svétlé pole pfesunout na soubor, ktery chcete zkonvertovat.

Stisknout softklavesu MORE FUNCTIONS a pak
ren CONVERT FK->H. TNC pfevede viechny FK-bloky na
bloky v popisném dialogu.

% Stredy kruh, které jste zadali pred usekem FK-programu,
musite v pfevedeném programu pfipadné znova
nadefinovat. Otestujte vas program obrabéni po konverzi
drive, nez jej provedete.

HEIDENHAIN TNC 426
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6.7 Priklady programov

—t

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastrojem

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruZnici tangencialnim pfipojenim
Usek FK-programu:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramovat znamé udaje

Opusténi obrysu po kruznici s tangencialnim pripojenim

Vyjeti nastrojem, konec programu
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastrojem

Predpolohovani nastroje

Predpolohovani osy nastroje

Najeti na obrabéci hloubku

Najeti na obrys po kruzZnici s tangencialnim pfipojenim
Usek FK-programu:

Ke kaZzdému prvku obrysu naprogramovat znamé udaje

Opusténi obrysu po kruZnici s tangencialnim pripojenim
Vyjeti nastrojem, konec programu
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastrojem

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruZnici s tangencialnim pfipojenim
Usek FK-programu:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramovat znamé udaje

—t
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Opusténi obrysu po kruZnici s tangencialnim pfipojenim

Vyjeti nastrojem, konec programu

113

ré

-

ani

klady programov

6.7 Pri
—



114 6 Programovani: Programovani obrys(






h M-funkci a STOP

i pridavnyc

anip

7.1 Zad

7.1 Zadani pridavnych M-funkci
a STOP

Pomoci pridavnych funkci TNC - téZ zvanych M-funkci - fidite

= chod programu, napt. preruSeni chodu programu

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

m drahové chovani nastroje

&  Vyrobce stroje mGZe uvolnit pfidavné funkce, které nejsou
&= popsany v této prirucce. Informujte se proto ve vasi
prirucce ke stroji.

Pridavnou funkci M zadate na konci polohovaciho bloku. TNC pak
zobrazi dialogovou otazku:

POGIDAVNA FUNKCE M ?

Zpravidla zadate v dialogu jen &islo pfidavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci pokracuje dialog vtom, Ze mUZete zadat parametr
k této funkci.

V provoznich reZimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO zadate
pridavnou funkci pres softklavesu M.

Dbejte na to, Ze nékteré pridavné funkce jsou ucinné na zacatku a
jiné na konci polohovaciho bloku.

Pfidavné funkce jsou uc€inné od bloku, ve kterém byly vyvolany.
Pokud ma byt pfidavna funkce ucinna pouze v jednom bloku, musi
byt zruSena v nasledujicim bloku nebo na konci programu. Né&které
pridavné funkce plati jen v tom bloku, ve kterém byly vyvolany.

Zadani pridavné funkce v STOP-bloku

Programovany STOP-blok pferu8i chod programu popt. test
programu, napft. z divodu kontroly nastroje. V STOP-bloku muzete
naprogramovat jednu pfidavnou funkci M:

naprogramovat preruseni chodu programu:
stisknout klavesu STOP

zadat PRIDAVNOU FUNKCI

Priklad NC-bloku
87 STOP M6
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7.2 Pridavné funkce pro fizeni chodu
programu, vietena a chladici

kapaliny
M  Uéinek Uéinna na
MOO STOP chodu programu konci bloku

STOP otaceni vietena

VYPNUTI chladici kapaliny
MO02 STOP chodu programu konci bloku

STOP otaceni vietena

VYPNUTI chladici kapaliny

Navrat na blok 1

Smazani stavové indikace (zavisi na

strojnim parametru)
MO03 START otac. vietena ve sméru hod.rucek zacCatku bloku
MO04 START otac. vietena proti sméru hod.ru¢ek zacatku bloku
MO05 STOP otaceni vietena konci bloku
MO06 Vyména nastroje konci bloku

STOP otaceni vietena

STOP chodu programu (zavisi na

strojnim parametru)

M08 ZAPNOUT chladici kapalinu zaCatku bloku
M09 VYPNOUT chladici kapalinu konci bloku
M13 START otac.vietena ve sméru hod.ru¢ek zaCatku bloku

ZAPNOUT chladici kapalinu

M14 START otac. vietena proti sméru hod.ruCek zacatku bloku
ZAPNOUT chladici kapalinu

M30 jako M02 konci bloku

7.3 Pridavné funkce pro zadani
souradnic

Programovani soufadnic vztaZenych ke stroji M91/M92

Nulovy bod méritka
Na mé&fitku definuje jedna referentni znacka polohu nulového bodu
méf¥itka.

Nulovy bod stroje
Nulovy bod stroje potfebujete k

= nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncoveé
spinace)

® najeti do pevnych poloh na stroji (napft. polohy pro vyménu nastroje)

m nastaveni vztazného bodu na obrobku

HEIDENHAIN TNC 426
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7.3 Pridavneé funkce Zad

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

Standardni chovani
TNC vztahuje souradnice k nulovému bodu obrobku (viz ,Nastaveni
vztazného bodu*).

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

TNC indikuje hodnoty souradnic vztazené k nulovému bodu stroje.
Ve stavové indikaci pfepnéte indikaci soufadnic na REF (viz ,1.4
Stavové indikace®).

Chovani s M92 — vztazny bod stroje

%  Mimo nulového bodu stroje miize vyrobce stroje definovat
= jest& jednu daldi pevnou polohu na stroji (vztazny bod
stroje).

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

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

@ Jak s M91, tak i s M92 vykonava TNC korekci poloméru
nastroje. Délka nastroje vSak neni respektovana.

M91 a M92 nejsou u¢inné u naklopené roviny obrabéni.
TNC vypiSe v tomto pripadé chybové hlaseni.

Trvani a€inku
M91 a M92 jsou ucinné jen v programovych blocich, ve kterych je
programovana M91 nebo M92.

M91 a M92 jsou uginné na zacatku bloku.

VztaZzny bod obrobku

Maji-li se souradnice vztahovat stale k nulovému bodu stroje, pak
muze byt nastaveni vztazného bodu zablokovano pro jednu nebo
vice 0s; viz strojni parametr 7295.

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vSechny osy, pak
jizdale TNC nezobrazuje softklavesu DATUM SET v provoznim rezimu
RUCNI PROVOZ.

Obrazek vpravo zobrazuje soufadné systémy s nulovym bodem stroje
a nulovym bodem obrobku.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové
chovani

Zahlazeni roha: M90

Standardni chovani
TNC zastavi kratce nastroj na rozich v polohovacich blocich bez
korekce poloméru nastroje (pfesné zastaveni).

V programovacich blocich s korekci poloméru nastroje (RR/RL) vloZi
TNC na vngjSich rozich automaticky pfechodovou kruZnici.

Chovani s M90

Nastroj je na rohovych pfechodech veden konstantni drahovou
rychlosti: rohy zahladi a povrch obrobku je hladsi. Navic se snizi ¢as
obrabéni. Viz obrazek vpravo uprostred.

Priklad pouziti: plochy tvorené z kratkych primkovych usekd.

Trvani u€inku
M90 je ucinna pouze v programovém bloku, ve kterém je
programovana M90.

M90 je ucinna na za¢atku bloku. Musi byt navolen rezim s vle¢nou
odchylkou.

@ Nezavisle na MO0 muze byt ve strojnim parametru
MP7460 definovana mezni hodnota Uhlu, do které
se jesté bude pojizdét s konstantni drahovou rychlosti
(v rezimu s vle€nou odchylkou a rychlostnim predfizenim).

HEIDENHAIN TNC 426
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Vlozeni definovaného kruhového oblouku mezi
prfimkové useky: M112

Standardni chovani
TNC zastavi kratce nastroj na rozich v polohovacich blocich bez
korekce poloméru nastroje (prfesné zastaveni).

V programovacich blocich s korekci poloméru nastroje (RR/RL) vloZi
TNC na vnégjSich rozich automaticky prfechodovou kruZznici.

%  M112 je pfizplsobena vyrobcem stroje ke stroji.
&= Informujte se v pfirutce ke stroji!

Chovani s M112
TNC vloZi mezi nekorigované primkové tuseky kruhovy oblouk: viz
obrazek vpravo. Pritom TNC respektuje:

m pres T zadanou pfipustnou odchylku od programovaného obrysu
(neni-li zadana pripustna odchylka, plati zadani ,nekonecno™)

m délku obou pfimkovych Usek, na jejichz priseciku ma byt vliozen
kruhovy oblouk

® programovany posuv (nastaveni override 150%) a kruhové
zrychleni (je definovano vyrobcem stroje ve strojnim parametru)

Z téchto hodnot vypocte TNC kruZnici zaobleni s nejmensim moznym
polomé&rem. Je-li drahovy posuv pfi obrabéni pro vypocteny kruhovy
oblouk prilis vysoky, zredukuje TNC automaticky posuv.

Pripustna odchylka T by méla byt mensi neZ pouZzita vzdalenost bodu.

Mezni uhel A

Pokud zadate mezni uhel A, pak respektuje TNC pri vypoctu
kruhového oblouku programovany posuv pouze v pfipadé, Ze je thel
zmény sméru vEetsi nez programovany mezni uhel.

Zadani M112 v polohovacim bloku
Pokud zadate v polohovacim bloku M112, pak pokracuje TNC v
dialogu a dotazuje se na pripustnou odchylku T a mezni uhel A.

T mUZete definovat téZ pomoci Q/parametru. Viz ,10 Programovani:
Q-Parametry*

120
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Trvani u€inku

M112 je ucinna v rezimu s rychlostnim predrizenim a
v rezimu s vleCnou odchylkou.

M112 je u€inna na zacatku bloku.

Zru$eni udinnosti: zadat M113

Priklad NC-bloku
L X+123.723 Y+25.491 RO M112 T0.01 A1l0

7 Programovani: Pridavné funkce



Nerespektovani bodu p¥i vypoétu kruhového
oblouku s M112: M124

Standardni chovani
Pro vypocet kruhového oblouku mezi prfimkové tuseky s M112
respektuje TNC v8echny existujici body.

Chovani s M124

Zvlasté pri obrabéni digitalizovanych 3D-tvarll se muze stat, ze v
oblastech silnych zmén sméru je rozte¢ bodl, mezi néZ ma byt viozen
s M112 kruhovy oblouk, pfili§ husta. Takovéto body odfiltruje funkce
M124. K tomu naprogramujte M124 a zadejte pfes parametr T
minimalni rozte¢ bodu.

Je-li vzdalenost dvou bodl menSi nez zadana hodnota, pak
nerespektuje TNC pfi vypoctu kruhového oblouku druhy bod, nybrz
az nasledujici bod.

Zadani M124

Pokud zadate v polohovacim bloku M124, pak pokracuje TNC v
dialogu pro tento blok a dotaZze se na minimalni rozte¢ boda T.

T mUlZete rovnéz definovat pomoci Q-parametru. Viz ,10 Programovani:
Q-parametry*

Trvani u€inku
M124 je ucinna na zagatku bloku a pouze, je-li aktivni funkce M112.
M124 a M112 zrusSite s M113.

Pfiklad NC-bloku
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M124 T0.01

Omezeni Skubani pfi zméné sméru pohybu: M132

Standartni chovani

Kazda zmé&na sméru pohybu vyvolava reakci v podobé zachvévy
“Skubani”, které zplsobuje nepravidelnosti na obrabéném
povrchu.

Chovani s funkci M132

TNC redukuje Skubani pfi prudké zméné rychlosti a tim vyhlazuje
libovolné prechody na obryse dilce. Uginnost vyhlazeni funkce
M132 se dale nastavuje parametrem P o max. hodnot& P99. Cim
vySsi hodnotu ma parametr, tim je kfivka obrysu hladSi. Vyskoa
hodnoty urovné vyhlazeni zplsobuje odchylky tvaru. Doporucené
nastaveni je ca P=10 nebo dle vlastni zkuSenosti.

Aktivace M132
M132 je ucinny na za¢atku NC bloku plsobeni je modalné.
Odvolani funkce M132 : naprogramujte M133

Priklad NC-bloku
13LX...Y...R..F .. MI32 P10

HEIDENHAIN TNC 426
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Obrabéni malych obrysovych stupiia: M97

Standardni chovani

TNC vlozZi na vnéjSich rozich prechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stupril by tak mohl nastroj poskodit obrys. Viz obrazek
vpravo nahore.

TNC prerusi na téchto mistech chod programu a vypise chybove
hlaseni ,RADIUS NASTROJE PRILIS VELKY*.

Chovani s M97
TNC zjisti prlisec¢ik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfich rohli — a
prejede nastrojem pres tento bod. Viz obrazek vpravo dole.

Programujte M97 v bloku, ve kterém je definovan bod vnéjsiho rohu.
Trvani G€inku
M97 je ucinna pouze v programovém bloku, ve kterém je M97
programovana.

% Roh obrysu neni s M97 obroben Uplné. Pfipadné musite
roh obrysu dokoncit s menSim nastrojem.

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

13

LX ... Y ... R.. F.. M97
14 L IY-0,5 .... R .. F..
15 L IX+100 ...
16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 L X oo V coo
122
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VétSi polomér nastroje

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malého obrysového stupné 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malého obrysového stupné 15 a 16
Najeti na bod obrysu 17
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Uplné obrobeni otevienych roha: M98

Standardni chovani
TNC zjisti na vnitfnich rozich prisecik drah frézovani a jede nastrojem
od tohoto bodu v novém sméru.

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

Chovani s M98
S pridavnou funkci M98 jede TNC s nastrojem tak daleko, Ze je kazdy
bod obrysu skute¢né obroben: viz obrazek vpravo dole.

Trvani a€inku
M98 je ucinna pouze v programovych blocich, ve kterych je
programovana M98.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad NC-bloku

Najeti bodd obryst 10, 11 a 12 po sobé:
10 L X ... Y... RL F

11 L X... IY... M98

12 L IX+ ...

Faktor posuvu pro ponorné pohyby: M103

Standardni chovani
TNC jede nastrojem nezavisle na sméru pohybu s naposledy
programovanym posuvem.

Chovani s M103

TNC redukuje drahovy posuv, kdyZ jede nastroj v zaporném sméru
osy nastroje. Posuv pfi ponoru FZMAX se vypoc&te z naposledy
programovaného posuvu FPROG a faktoru F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103
Pokud zadate v polohovacim bloku M103, pak pokracuje TNC v
dialogu a dotazuje se na faktor F.

Trvani ucinku
M103 je u¢inna na zacatku bloku.
ZruSeni M103: znovu programovat M103 bez faktoru

Priklad NC-blok
Posuv pfi ponoru &ini 20% posuvu v roving.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50
19 L I1z-2,5

HEIDENHAIN TNC 426
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Skuteény drahovy posuv (mm/min):
500
500
100
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20 L IY+5 IZ-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500

@ M103 zaktivujete se strojnim parametrem 7440; viz
»15.1 V8eobecné uZivatelské parametry”.

Rychlost posuvu u kruhovych oblouk:
M109/M110/M111

Standardni chovani
TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu na drahu stfedu
nastroje.

Chovani u kruhovych obloukti s M109
TNC udrZuje u vnitfniho a vnéjSiho obrabéni kruhovych obloukl
posuv na bfitu nastroje konstantni.

Chovani u kruhovych obloukiis M110

TNC udrZuje konstantni posuv u kruhovych obloukd vyhradné u
vnitfniho obrabéni. U obrabéni vnéjSich kruhovych obloukl neni
ucinné zadné prizplsobeni posuvu.

Trvani a€inku

M109 a M110 jsou Uginné na zacatku bloku.

M109 a M110 zru8ite s M111.

Predvypocet obryst s korekci poloméru
(LOOK AHEAD): M120 v

Standardni chovani

Pokud je polomér nastroje vétsi nez obrysovy stupen, ktery je
objizdén s korekci poloméru, pak prerusi TNC chod programu a
zobrazi chybové hlaseni. M97 (viz ,Obrabéni malych obrysovych
stupriti: M97“) zabrani chybovému hlaSeni, ale vede k oznaceni
bfitem a navic posune roh.

P¥i zafiznuti poSkodi TNC eventualné obrys.
Viz obrazek vpravo.

Chovani s M120

TNC prezkousi obrys s korekci poloméru na zafiznuti a prefiznuti a
vypocéte drahu nastroje od aktualniho bloku dopredu. Podet bloki
(maximalné 99), které TNC predpocita, nadefinujete s LA (angl. Look

Ahead: sleduj dopredu) za M120. Cim zvolite vétsi pocet blok, které
ma TNC predpoditat, tim pomalejsi bude zpracovani bloku. Viz
obrazek vpravo.

124
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Zadani

Pokud zadate v néjakém polohovacim bloku M120, pak pokracuje
TNC v dialogu pro tento blok a dotaze se na pocet
predpocitavanych blokd LA.

Trvani acinku

M120 musi stat v NC-bloku, ktery obsahuje rovnéZ korekci poloméru
nastroje RL nebo RR. M120 je uc¢inna od tohoto bloku dokud

m nezruSite korekci poloméru nastroje s RO

® neni naprogramovana M120 LAO

= nenaprogramujete M120 bez LA

M120 je ucinna na zacatku bloku.

Omezeni
m Opétny vstup do obrysu po externim/internim stopu muaZete
provést pouze s funkci RESTORE POS AT N

m Pokud pouzijete drahové funkce RND a CHF, sméji bloky pred a za
RND popr. CHF obsahovat pouze soufadnice roviny obrabéni

m Pokud najizdite na obrys tangencialné, musite pouzit funkci APPR
LCT; blok s APPR LCT smi obsahovat pouze soufadnice roviny
obrabéni

= Pokud opoustite obrys tangencialng, musite pouZit funkci DEP LCT;
blok s DEP LCT smi obsahovat pouze souradnice roviny obrabéni

ProloZeni polohovanim ruénim koleckem béhem
chodu programu: M118

Standardni chovani
TNC pojizdi nastrojem v provoznich reZimech chodu programu tak,
jak je definovano v programu obrabéni.

Chovani s M118

S M118 smite béhem chodu programu provadét s ru¢nim koleCkem
ruéni korekce. K tomu naprogramujte M118 a zadejte osové
specifickou hodnotu X, Y aZv mm.

Zadani M118

Pokud v nékterém polohovacim bloku zadate M118, pak pokracuje
TNC v dialogu a dotaze se na osoveé specifické hodnoty. Pro zadani
souradnic pouZzijte oranZové osové klavesy.

Trvani ucinku
Polohovani ru¢nim koleCkem zrusite, kdyZz znova naprogramujete
M118 bezX,Y a Z.

M118 je ucinna na zacatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 426

Priklad NC-bloku

Béhem chodu programu ma byt umoznéno pojizdéni
ru¢nim kolec¢kem v roviné obrabéni X/Y o £1 mm od
programované hodnoty:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1
@ M118 je ucinna vzdy v ptivodnim
souradném systému, i kdyz je aktivni
funkce natoCeni roviny obrabéni.

M118 je ucinna téZ v provoznim rezimu
POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.

7.5 Pridavné funkce pro
rotacni osy

Posuv v mm/min
u rotacnichos A, B, C: M116

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rota¢nich os
ve stupnich/min. Drahovy posuv je tedy zavisly na
vzdalenosti stfedu nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim v&tsi je tato vzdalenost, tim vé&tsi je drahovy
posuv.

Posuv v mm/min u rotaénich os s M116

TNC interpretuje programovany posuv u rota¢nich os
v mm/min. Pfitom vypodcita TNC vzdy na zaéatku
bloku posuv pro tento blok. Posuv se béhem
zpracovani bloku neméni, i kdyZz se nastroj pohybuje
vuci stfedu rotacni osy.

Trvani u€inku
M116 je ucinna v roving obrabéni a jeji ucinek konci
na konci programu.

%’  Geometrie stroje musi byt vyrobcem stroje

<= definovana ve strojnich parametrech 7510
a nasleduijicich.

M116 je ucinna na zacatku bloku.
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Drahové optimalizované pojizdéni rotacénimi osami:
M126

Standardni chovani

TNC pojiZzdi rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na hodnoty
pod 360°, o rozdil cilova poloha — aktualni poloha. Priklady viz tabulka
vpravo nahore.

Chovani s M126
S M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360°, nejkratsi cestou. Priklady viz tabulka vpravo dole.

Trvani a€inku

M126 je ucinna na zacatku bloku.

M126 zruSite s M127; na konci programu ztraci M126 rovnéz
ucinnost.

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

TNC pojizdi nastrojem od aktualni thlové hodnoty na programovanou
uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni uhlova hodnota: 538°
Programovana uhlova hodnota: 180°
Skute¢na pojezdova draha: -358°

Chovani s M94

TNC redukuje na za¢atku bloku aktualni thlovou hodnotu na hodnotu
pod 360° a poté najizdi na programovanou hodnotu. Je-li aktivnich
vice rotacnich os, pak zredukuje M94 indikaci vSech rota¢nich os.
Alternativné mlZete za M94 zadat rotacni osu. TNC pak redukuje
pouze indikaci této osy.

Priklad NC-blok
Redukce indikované hodnoty vSech aktivnich rota¢nich os:

L M94

Zredukovat pouze indikovanou hodnotu osy C:

L M94 C

Zredukovat indikaci vSech aktivnich rotacnich os a poté najet s
osou C na programovanou hodnotu:

L C+180 FMAX M94

Trvani a€inku

M94 je ucinna pouze v programovém bloku, ve kterém je M94
programovana.

M94 je udinna na zacatku bloku.

126

Standardni chovani TNC

Akt.poloha Cil.poloha Draha pojezdu
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Chovani s M126

Akt.poloha Cil.poloha Draha pojezdu
350° 10° +20°
10° 340° -30°
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Automaticka korekce geometrie stroje pfi praci s
otoénymi osami: M114

Standardni chovani

TNC najiZzdi nastrojem do poloh definovanych v programu obrabéni.
U polohovani s oto€nymi osami musi postprocesor zohlednit
presazeni nastroje.

Chovani s M114

TNC kompenzuje presazeni nastroje s 3D-délkovou korekci. Korekce
polomé&ru nastroje musi byt zohlednéna v CAD-systému popt. v
postprocesoru. Programovana korekce poloméru RL/RR vede k
chybovému hlageni ,NEDOVOLENY NC BLOK".

Obrazek vpravo ukazuje presazeni vztazného bodu nastroje pfi
natoceni.

Pokud byl NC program vytvoren postprocesorem, pak nemusi byt
zohledné&na geometrie stroje.

Pokud TNC provede délkovou korekci nastroje, pak se programovany
posuv vztahuje na Spi¢ku nastroje, jinak na vztazny bod nastroje.

Ma-li va$ stroj oto¢nou hlavu, pak mlZete prerusit chod
programu a zménit polohu oto¢né osy (napf. s ruénim
koleCkem).

S funkci RESTORE POS. AT N mlZete pokracovat v
programu obrabéni od mista, kde jste program prerusili.
TNC pak automaticky respektuje novou polohu oto¢né
osy.

Trvani a€inku

M114 je u€inna na zacatku bloku, M115 na konci bloku.
M114 zruSite s M115. Na konci programu je M114 rovnéz
neucinna.

%’ Ve strojnim parametru 7510 a nasledujicich musi byt
&= vyrobcem stroje definovana geometrie stroje.

HEIDENHAIN TNC 426
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7.6 Pridavné funkce pro laserové
Ffezaci stroje
KTizenivykonu laseru vydava TNC pies S-analogovy vystup napét'ové

hodnoty. Pomoci M-funkci M200 az M204 muzete béhem chodu
programu ovlivnit vykon laseru.

Zadani pridavnych funkci pro laserové fezaci stroje

Pokud v néjakém polohovacim bloku zadate néjakou M-funkci pro
laserové tezaci stroje, pak pokracuje TNC v dialogu a dotaze se na
pripadny parametr pridavné funkce.

V8echny pridavné funkce pro laserové fezaci stroje jsou u¢inné na
zaGatku bloku.

Pfimy vystup programovaného napéti: M200

TNC da na vystup napéti V rovné hodnoté programované za M200.
Rozsah zadani: 0 aZz 9.999 V

Trvani a€inku

M200 je ucinna tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202,
M203 nebo M204 vydano nové napéti.

Napéti jako funkce drahy: M201

M201 da na vystup napéti v zavislosti na ujeté draze. TNC zvySuje
nebo snizuje linearné aktualni napéti na programovanou hodnotu V.

Rozsah zadani: 0 aZz 9.999 V

Trvani a€inku

M201 je u€inna tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202,
M203 nebo M204 vydano nové napéti.

Napéti jako funkce rychlosti: M202

TNC byda na vystup napéti jako funkci rychlosti. Vyrobce stroje
definuje ve strojnich parametrech az tfi kfivky FNR., ve kterych jsou
posuvovym rychlostem pfifazena napéti. S M202 zvolite kfivku FNR.,
ze které ma TNC zjistit vystupni napéti.

Rozsah zadani: 1 az 3

Trvani a€inku

M202 je ucinna tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202,
M203 nebo M204 vydano nové napéti.

128

Vystup napéti jako funkce ¢asu
(Gasové zavisla rampa): M203

TNC vyda napéti V jako funkci ¢asu TIME. TNC
zvySuje nebo snizuje aktualni napéti linearné v
programovaném Case TIME na programovanou
napét'ovou hodnotu V.

Rozsah zadani
Napéti V: 0 aZ 9.999 Voltu
¢as TIME: 0 az 1.999 sekund

Trvani ucinku
M203 je uc¢inna tak dlouho, dokud neni pres M200,
M201, M202, M203 nebo M204 vydano nové napéti.

Vystup napéti jako funkce ¢asu
(Gasoveé zavisly puls): M204

TNC vyda programované napéti jako puls s
programovanym trvanim TIME.

Rozsah zadani
Napéti V: 0 az 9.999 Voltd
Cas TIME: 0 bis 1.999 sekund

Trvani a€inku

M204 je ucinna tak dlouho, dokud neni pfes M200,
M201, M202, M203 nebo M204 vydano nové
napéti.

7 Programovani: Pridavné funkce






8.1 VSeobecné k cykliim

8.1 VSeobecné k cyklim

Casto se opakujici obrabéni , které zahrnuje vice obrabécich krokd,
je v TNC uloZeno v podobé cykli. Rovnéz prepocty souradnic a
nékteré zvlastni funkce jsou k dispozici jako cykly. Tabulka vpravo
zobrazuje rdzné skupiny cykla.

Obrabéci cykly s Cisly od 200 pouzivaji Q-parametry jako prfedavaci
parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC pouZiva v riiznych
cyklech, maji stale stejné ¢islo: napt. Q200 je stale bezpecna
vzdalenost, Q202 stale prisuv na hloubku atd.

Definice cyklu

Lista softklaves zobrazuje riizné skupiny cykla
DEF

Zvolit skupinu cyklu, napf. vrtaci cykly

Zvolit cyklus, napt. HLUBOKE VRTANI. TNC zahaji
dialog a dotazuje se na vSechny vstupni hodnoty;
soucasné zobrazi TNC v pravé poloviné obrazovky
grafiku, ve které maji zadavané parametry svétlé
pozadi

Zadejte vSechny parametry poZzadované od TNC a
ukonCete kazdeé zadani stiskem klavesy ENT

TNC ukonci dialog, jakmile jste zadali vSechna
pozadovana data

Priklad NC-bloku
CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI

CYCL DEF 1.1 VZDAL. 2
CYCL DEF 1.2 HLOUBK -30
CYCL DEF 1.3 PRISUV 5
CYCL DEF 1.4 PRODLV 1
CYCL DEF 1.5 F 150

130

Skupina cykll Softklavesa

Cykly pro hluboké vrtani,
vysoustruZeni, vyvrtavani, vrtani
zavith a fezani zavith

DRILLING

Cykly k frézovani kapes,
¢epu a drazek

POCKETS/
ISLANDS

Cykly pro tvorbu rastré bodu, napf.
rozte¢na kruznice nebo plocha dér

PRTTERN

SL-cykly (Subcontur-List), se kterymi
jsou obrabény uzivatelské obrysy,
které se skladaji z vice prekrytych
dil¢ich obrysu, interpolace na

plasti valce

sLOo

Cykly k radkovani rovinnych
ploch

MULTIPASS
MILLING

Cykly k prepoc&tu souradnic,
se kterymi se libovolné obrysy
posunou, oto€i, zrcadli, zvétsi
nebo zmensi

COORD.
TRANSF .

Zvlastni cykly Casové prodlevy,
vyvolani programu, orientace vietena

SPECIAL
CYCLES

8 Programovani: Cykly



Vyvolani cyklu

@ Predpoklady
Pfed vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripadé:
= BLK FORM pro grafické zobrazeni
= vyvolani nastroje
m smysl otaceni vietena (pridavna funkce M3/M4)
m definici cyklu (CYCL DEF).
Dbejte na dalSi predpoklady, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist jednotlivych cykl.
Nasleduijici cykly jsou ucinné od jejich definice v programu
obrabéni. Tyto cykly nemUZete a nesmite vyvolavat:
m cykly vzorku bodl na kruZnici a vzorku bodud na prfimce
m SL-cyklus OBRYS
m SL-cyklus DATA OBRYSU
m cykly pro prepocet souradnic
m cyklus CASOVA PRODLEVA

VSechny ostatni cykly vyvolejte tak, jak je popsano nasledovné.

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

Programovat vyvolani cyklu: stisknout klavesu
S CYCL CALL

Zadat pridavnou funkci M, napt. pro chladici kapalinu
Ma-Ili TNC automaticky provést cyklus po kazdém polohovacim

bloku, naprogramujte vyvolani cyklu s M89 (zavisi na strojnim
parametru 7440).

Pro zruSeni Gu¢inku M89, naprogramuijte
= M99 nebo

m CYCL CALL nebo

m CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 426

Arbeiten mit Zusatzachsen U/V/W

Die TNC fuhrt Zustellbewegungen in der Achse aus,
die Sie im

TOOL CALL-Satz als Spindelachse definiert haben.
Bewegungen in der Bearbeitungsebene fihrt die
TNC grundsatzlich nur in den Hauptachsen X, Y oder
Z aus. Ausnahmen:

= Wenn Sie im Zyklus TASCHENFRAESEN fur die
Taschenmale direkt Zusatzachsen programmieren

= Wenn bei Sl-Zyklen Zusatzachsen im Kontur
Unterprogramm programmiert sind

131

8.1 VSeobecné k cykliim



8.2 Vrtaci cykly

8.2 Vrtaci cykly

TNC nabizi k dispozici celkem 8 cyklt pro riizné vrtaci operace:

Cyklus Softklavesa

1 HLOBOKE VRTANI
Bez automatického predpolohovani

N
S

200 VRTANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpectnostni vzdalenost

N
5
e
9

201 VYSTRUZOVANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

~
&

ﬁ“
=
NN

202 VYSOUSTRUZENI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpectnostni vzdalenost

=
3
ﬁN
|
ND

203 UNIVERZALNI VRTANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost, lamani Spon, degrese

~
-1
@
=

59

2 REZANI ZAVITU
S vyrovnavaci hlavou

17 REZANI ZAVITU GS
Bez vyrovnavaci hlavy

18 REZANI ZAVITU
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HLUBOKE VRTANI (cyklus 1)

1 Nastroj vrta se zadanym POSUVEM F z aktualni polohy aZ na prvni
HLOUBKU PRISUVU

2 Pak prejede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX zpét a opét az
na prvni HLOUBKU PRISUVU, sniZzenou o pfidrznou vzdalenost t.

3 Ridici systém zjisti sam p¥idrznou vzdalenost:
= hloubka vrtani do 30 mm: t = 0,6 mm
® hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
maximalni pridrzna vzdalenost: 7 mm

4 Potom vrta nastroj se zadanym POSUVEM F na dalsi HLOUBKU
PRISUVU

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

6 Na dné diry odjede TNC nastrojem po CASOVE PRODLEVE pro
odstranéni tfisky rychlosti FMAX zpét do startovaci polohy

%3 Pred programovanim dbejte

Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu
(stfed diry) v roviné obrabéni s korekci poloméru nastroje
RO.

Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu v
ose nastroje (BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad
povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smeér
obrabéni.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementaln&):
vzdalenost mezi $pickou nastroje (startovaci poloha)
a povrchem obrobku

HLOUBKA VRTANI 2 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem diry (Spic¢ka kuzelu
diry)

HLOUBKA PRISUVU 3 (inkrementaln&): rozmér, o

ktery je nastroj vzdy prisunut. TNC najede na
HLOUBKU v jednom pracovnim kroku, pokud:

= HLOUBKA PRISUVU a HLOUBKA VRTANI jsou
stejné

= HLOUBKA PRISUVU je vétsi ne? HLOUBKA VRTANI

HLOUBKA VRTANI nemusi byt nasobkem HLOUBKY
PRISUVU

CASOVA PRODLEVA V SEKUNDACH: &as, po ktery
nastroj setrva na dné diry, kvali odstranéni tfisky

\}A}"\‘
RS

POSUV F. pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani v
mm/min

HEIDENHAIN TNC 426
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®

133

8.2 Vrtaci cykly



8.2 Vrtaci cykly

VRTANI (cyklus 200)

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

2 Nastroj vrta s programovanym POSUVEM F az na prvni HLOUBKU
PRISUVU

3 TNC vyjede zpét nastrojem rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST, pocka tam - je-li zadano - a
najizdi opét rychloposuvem FMAX az na hloubku o 0,2 mm nad
prvni HLOUBKU PRISUVU

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

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

6 Ze dna diry vyjizdi nastroj rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nebo -je-li zadano - na 2.
BEZPECNOSTNI VZDALENOST

@ Dbejte pred programovanim
Programovat polohovaci blok do startovaciho bodu
(stfed diry) v roviné obrabéni s KOREKCI RADIUSU RO.
Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér vrtani.

Cyklus 200 je zkracenou verzi univerzalniho vrtaciho
cyklu 203. K dispozici je vSak cely rozsah funkci cyklu
203. K tomu pfiradte rozsitujici parametry podle
definice cyklu:

Q-parametricka funkce FNO: PRIRAZENI

g BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalng):
ez vzdalenost mezi Spickou nastroje a povrchem obrobku;
zadavat kladnou hodnotu

HLOUBKA Q201 (inkrementaln&): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (Spicka kuZzele diry)

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

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalng): rozmér, o
ktery je vzdy nastroj prisunut. TNC najede na HLOUBKU
v jednom pracovnim kroku, pokud:

= HLOUBKA PRISUVU a HLOUBKA jsou stejné
m HLOUBKA PRISUVU je vétsi nez HLOUBKA
HLOUBKA nemusi byt nasobkem HLOUBKY PRISUVU

CAS.PRODLEVA NAHORE Q210: &as v sekundach, po
ktery setrva nastroj v BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI,
jakmile vyjel z diry k oddéleni tfisky
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Q210

B
= Q206
A4
Q200 Q204

Q202
Q201

-

S
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SOURADNICE POVRCHU Q203 (absolutng):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalng): souradnice v ose vietena, ve které
nemuze nastat kolize mezi nastrojem a obrobkem
(Upinkami)

VYSTRUZENI (cyklus 201)

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

2 Nastroj vystruZzuje zadanym POSUVEM F aZ na programovanou
HLOUBKU

3 Na dné diry sestrva nastroj, pokud je zadano

4 Potom vyjede TNC s nastrojem POSUVEM F zpét na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a odtud - je-li zadano -
rychloposuvem FMAX na 2.BEZPECNOSTNI VZDALENOST

@ Dbejte pred programovanim

Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu
(stfed diry) v roviné obrabéni s korekci poloméru nastroje
RO.

Znameénko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni.

21 g BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi §pickou nastroje a povrchem obrobku;
zadavat kladnou hodnotu

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

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

CAS.PRODLEVA DOLE Q211: &as v sekundach, po
ktery setrva nastroj na dné diry

POSUV PRI VYJETI Q208: pojezdova rychlost nastroje
pri vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q5 = 0, pak
plati POSUV VYSTRUZENI

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutng&):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalné): soufadnice v ose vietena, ve které
nemuze nastat kolize mezi nastrojem a obrobkem
(Upinkami)

HEIDENHAIN TNC 426

z A 5 Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
A VL0201
]
Q208 % @
Q211
=
X
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8.2 Vrtaci cykly

VYSOUSTRUZENI (cyklus 202)

7

Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny pro

&= cyklus 202.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem obrobku
2 Nastroj vrta POSUVEM VRTANI a7z do HLOUBKY

3 Na dné diry nastroj setrva - je-li zadano - s b&zicim vietenem kvuli
odstranéni trisky

4 Potom provede TNC orientaci vietena na polohu 0°

5 Je-li navoleno uvolnéni, odjede TNC v zadaném sméru o 0,2 mm
(pevna hodnota)

6 Potom odjede TNC nastrojem POSUVEM PRI VYJETi na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a odtud - je-li zadano - na 2.
BEZPECNOSTNIi VZDALENOST

@ Dbejte pred programovanim

™
S
S
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Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu
(stfed diry) v roving obrabéni s korekci polomé&ru nastroje

Znameénko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalné&):
vzdalenost mezi Spic¢kou nastroje a povrchem obrobku;
zadavat kladnou hodnotu

HLOUBKA Q201 (inkrementalng): vzdalenost meazi
povrchem obrobku a dnem diry

POSUV NA HLOUBKU Q206: pojezdova rychlost
nastroje pfi vysoustruzeni v mm/min

CAS.PRODLEVA DOLE Q211: &as v sekundach, po
ktery setrva nastroj na dné diry

POSUV PRI VYJETI Q208: pojezdova rychlost nastroje
pri vyjeti z diry v. mm/min. Pokud zadate Q5 = 0, pak
plati POSUV NA HLOUBKU

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalné): souradnice v ose vietena, ve které
nem(Ze nastat kolize mezi nastrojem a obrobkem
(Gpinkami)

Q203

z

Q206

<pom
T

Q200 Q204

Q211

Q201" H qs08

o
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SMER VYJETI (0/1/2/3/4) Q214: definovat smér,
kterym TNC uvolni nastroj na dné diry (po orientaci
vietena)

neuvolfiovat nastroj
uvolnit nastroj v zaporném sméru hlavni osy
uvolnit nastroj v zaporném sméru vedlejSi osy

uvolnit nastroj v kladném sméru hlavni osy

H W N = O

uvolnit nastroj v kladném sméru vedlejSi osy

% Nebezpeéi kolize!

Ujistéte se, kde se nachazi SpiCka nastroje, kdyz
programujete orientaci vietena na 0° (napf. v provoznim
reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM). Vyrovnejte
SpiCku nastroje tak, aby stala rovhobézné se souradnou
osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjizdél od okraje
diry.

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)

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

2 Nastroj vrta zadanym POSUVEM F aZ na prvni HLOUBKU PRiSUVU

3 Je-li zadano odlomeni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
0,2 mm. Pokud pracujete bez odlomeni tfisky, pak najede TNC
nastrojem s RYCHLOSTI NAVRATU zpé&t na BEZPECNOSTNI
VZDALENOST, pocka tam - pokud je zadano - a najede opét
rychloposuvem aZ 0,2 mm nad prvni HLOUBKU PRISUVU

4 Potom vrta nastroj POSUVEM F o dalsi HLOUBKU PRIiSUVU.
HLOUBKA PRISUVU se zmen8i kazdym prisuvem o HODNOTU
UBERU - pokud je zadano

5 TNC opakuje tento proces (2-4), a7 je dosazena HLOUBKA VRTANI

6 Na dné diry prodli nastroj - pokud je zadano - k odstranéni tfisky a
po CASOVE PRODLEVE se stahne zp&t na BEZPECNOSTNI
VZDALENOST. Pokud jste zadali 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST,
odjede tam TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX

HEIDENHAIN TNC 426
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8.2 Vrtaci cykly

@ Dbejte pFfed programovanim

- AN
Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu 4 ‘ B Q206
(stfed diry) v roving obrabé&ni s korekci polomé&ru nastroje %
RO. @
Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér Q210
obrabéni. Q200
Q203
Q202

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi Spickou nastroje a povrchem obrobku;
zadavat kladnou hodnotu @

HLOUBKA Q201 (inkrementaln&): vzdalenost mezi Q211
povrchem obrobku a dnem diry

POSUV NA HLOUBKU Q206: pojezdova rychlost nastroje
pFi vrtani v mm/min
HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalng): rozmér, o

ktery je vzdy nastroj prisunut. TNC najede na HLOUBKU
v jednom pracovnim kroku, pokud:

= HLOUBKA PRISUVU a HLOUBKA jsou stejné
= HLOUBKA PRISUVU je vétsi nez HLOUBKA
HLOUBKA nemusi byt nasobkem HLOUBKY PRISUVU

CAS.PRODLEVA NAHORE Q210: ¢as v sekundach, po
ktery setrva nastroj v BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI,
jakmile vyjel z diry k oddéleni tfisky

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutng):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalné): souradnice v ose vietena, ve které
nem(Ze nastat kolize mezi nastrojem a obrobkem
(Gpinkami)

HODNOTA UBERU Q212 (inkrementaln&): hodnota, o
kterou zmengi TNC HLOUBKU PRISUVU po kazdém
prisuvu

POC. LOMU DO NAVRATU Q213: potet odlomeni tFisek,
po kolika ma TNC vyjet z diry k vyprazdnéni. K odlomeni
trisek se stahne vzdy TNC zpét 0 0,2 mm

MINIMALNI HLOUBKA PRISUVU Q205 (inkrementalng):
pokud jste zadali hodnotu ubéru, omezi TNC PRISUV
na hodnotu zadanou v Q205

CASOVA PRODLEVA DOLE Q211: &as v sekundach, po
ktery setrva nastroj na dné diry

POSUV PRI NAVRATU Q208: pojezdova rychlost nastroje
pri vydjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208=0, pak
vyjizdi TNC s rychloposuvem FMAX

~
5
@
=)

Q201

K
(|
g

-

=¥
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REZANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 2)
1 Nastroj najede v jednom kroku na HLOUBKU VRTANI

2 Pak dojde ke zmé&n& sméru otageni vietena a po CASOVE
PRODLEVE se nastroj stahne zpét do startovaci polohy

3 Ve startovaci poloze se opét zméni smér otaceni vietena

@ Dbejte pred programovanim

Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu
(stfed diry) v roving obrabéni s korekci poloméru nastroje
RO.

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

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni.

Nastroj musi byt upnut v délkové vyrovnavaci hlavée.
Délkova vyrovnavaci hlava kompenzuje tolerance mezi
posuvem a otackami vietena béhem Fezani zavitu.

Bé&hem vykonavani cyklu je oto€ny potenciometr pro
override otacek vietena nefunkéni. Oto¢ny potenciometr
pro override posuvu je aktivni ale s omezenim (definovano
vyrobcem stroje).

Pro pravy zavit aktivovat vieteno s M3, pro levy zavit s M4.

BEZPECNOSTNIi VZDALENOST 1 (inkrementalné):
vzdalenost mezi Spickou nastroje (startovaci poloha)
a povrchem obrobku; spravna hodnota: 4x stoupani
zavitu

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

CASOVA PRODLEVA V SEC.: zadat hodnotu mezi 0 a

0,5 sekundami, aby se zabranilo zaklinéni nastroje pfi

navratu

POSUV E pojezdova rychlost nastroje pri fezani zavitu

Stanoveni posuvu: F=S xp
F posuv ( mm/min)

S: otacky vretena (U/min)

p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastrojem pfi preruSeni programu

Pokud béhem tezani zavitu stisknete externi tladitko STOP, zobrazi

TNC softklavesu, po jejimZ stisknuti mlZete vyjet s nastrojem.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.2 Vrtaci cykly

REZANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS
(cyklus 17)

&’  Stroj a TNC musi byt od vyrobce stroje pripraveny pro
= Tezani zavitu bez vyrovnavaci hlavy.

TNC FeZe zavity bez vyrovnavaci hlavy bud’ na jeden nebo na vice
pracovnich krokd.

Vyhody oproti cyklu fezani zavitu s vyrovnavaci hlavou:
m vy8Si rychlost obrabéni

= opakovatelnost stejného zavitu, nebot’ se vieteno nasméruje pri
vyvolani cyklu na polohu 0° (zavisi na nastaveni strojniho parametru)

m vétSi rozsah pojezdu v ose vietena, protoZze odpada vyrovnavaci
hlava

@ Dbejte pred programovanim

Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu
(stfed diry) v roviné obrabéni s korekci poloméru nastroje
RO.

Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu v
ose vietena (BEZPECNOSTNi VZDALENOST nad
povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach. Pokud otacite
béhem Fezani zavitu otoénym potenciometrem pro
override otacek vietena, prizplsobi TNC automaticky
velikost posuvu.

Otoc¢ny potenciometr pro ovveride posuvu neni funkéni.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementalng&):
vzdalenost mezi $pickou nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku; spravna hodnota: 4x stoupani
zavitu

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

STOUPANI ZAVITU 3 :stoupéani zavitu. Znaménko
definuje pravochody a levochody zavit:

+= pravochody zavit

—= levochody zavit

Vyjeti nastrojem pfi preruSeni programu

Pokud b&hem Fezani zavitu stisknete externi tlacitko STOP, zobrazi
TNC softklavesu MANUAL OPERATION. Pokud stisknete sotklavesu
MANUAL OPERATION, muZete tizené vyjet s nastrojem. K tomu
stisknéte tlacitko kladného osového sméru aktivni osy vietena.
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REZANI ZAVITU (cyklus 18)

%’  Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny pro
& Tezani zavitu.

Cyklus 18 REZANI ZAVITU naijizdi nastrojem s regulovanym vietenem
z aktualni polohy s aktivnimi ota¢kami na zadanou HLOUBKU. Na
dné diry se vieteno zastavi. Pohyby pro najeti a odjeti musite zadat
oddélené - nejlépe s pomoci cyklu vyrobce.Vyrobce vaseho stroje

@ Dbejte pred programovanim
TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach. Pokud otacite
bé&hem Fezani zavitu oto€nym potenciometrem pro
override otacek vretena, prizpasobi TNC automaticky
velikost posuvu.

Otoc¢ny potenciometr pro ovveride posuvu neni funkéni.

TNC automaticky spousti a zastavuje vieteno. Pred
vyvolanim cyklu neprogramovat M3 nebo M4.

HLOUBKA VRTANI 1 : vzdalenost mezi aktualni
polohou nastroje a koncem zavitu

Znaménko HLOUBKY VRTANI definuje smér obrab&ni
(,—“ odpovida zapornému sméru v ose vietena)

STOUPANI ZAVITU 2:

stoupani zavitu. Znaménko definuje chod zavitu:

+ = pravochody zavit (M3 pfi zaporné HL. VRTANI)
— = levochody zavit (M4 pfi zaporné HL.VRTANI)

HEIDENHAIN TNC 426
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastrojem
Definice cyklu

Najeti na diru 1, start vietena
Vyvolani cyklu

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

Prabéh programu
® Programovani vrtaciho cyklu v hlavnim programu

® Programovani obrabéni v podprogramu
(viz ,9 Programovani: Podprogramy a opakovani
¢asti programu®)
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastrojem

Definice cyklu fezani zavitu

Najeti na diru 1

Vyvolani podprogramu 1

Najeti na diru 2

Vyvolani podprogramu

Vyjeti nastrojem, konec hlavniho programu
Podprogram 1: fezani zavitu

Orientace vietena (moZné opakované fezani)

PFfesazeni nastroje pro bezkolizni zapich (zavisi na
priméru jadra a nastroje)

Predpolohovani rychloposuvem

Najet na starovaci hloubku

Nastroj zpét na stred diry

Vyvolani cyklu 18

Vyjeti nastrojem

Konec podprogramu 1
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8.3 Cykly pro frézovani kapes, ¢epu a
drazek

Cyklus Softklavesa

4 KAPSOVE FREZOVANI (pravouhlé)
Hrubovaci cyklus bez automatického predpolohovani

212 KAPSY NACISTO (pravouhlé)
DokoncCovaci cyklus s automatickym predpolohovanim,
2. bezpec€nostni vzdalenost

213 CEPY NACISTO (pravouhlé)
Dokoncovaci cyklus s automatickym predpolohovanim,
2. bezpectnostni vzdalenost

5 KRUHOVA KAPSA :
Hrubovaci cyklus bez automatického predpolohovani

214 KRUHOVE KAPSY NACISTO
Dokonc&ovaci cyklus s automatickym predpolohovanim,
2. bezpectnostni vzdalenost

215 KRUHOVE CEPY NACISTO
DokoncCovaci cyklus s automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

3 FREZOVANI DRAZKY 3
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus bez automatického
predpolohovani, kolmy pfisuv na hloubku

210 DRAZKA S KYV.ZAPICHEM
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim, kmitavy ponorny pohyb

211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim, kmitavy ponorny pohyb
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KAPSOVE FREZOVANI (cyklus 4)

1 Nastroj se zafrézuje do obrobku ve startovaci poloze (stfed kapsy)
na prvni HLOUBKU PRISUVU

2 Poté opisuje nastroj s POSUVEM F drahu znazornénou na obrazku
vpravo. Nastroj pfitom prejizdi nejprve v kladném sméru delSi
strany, u Ctvercovych kapes v kladném sméru Y

3 Tento proces se opakuje (1 az 3), aZ je dosazena HLOUBKA

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét do startovaci polohy

@ Dbejte pred programovanim

Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu
(stfed kapsy) v roviné obrabéni s korekci poloméru
nastroje RO.

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

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA FREZOVANI
definuje smér obrabéni.

Pouzit frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo predvrtat ve
stfedu kapsy.

Pro 2. DELKU STRANY plati nasledujici podminka:
2.DELKA STRANY vétsi jak [(2 x RADIUS ZAOBLENI)
+ Stranovy pfisuv k].

g BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementalng):
vzdalenost mezi Spic¢kou nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

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

HLOUBKA PRISUVU 3 (inkrementaln&): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede v jednom kroku
na HLOUBKU FREZOVANI kdyz:

= HLOUBKA PRISUVU = HLOUBKA FREZOVANI

= HLOUBKA PRiSUVU > HLOUBKA FREZOVANI

POSUV NA HLOUBKU: drahova rychlost nastroje pfi
zafrézovani

1. DELKA STRANY 4: délka kapsy rovnob&zna s hlavni
0Sou roviny obrabéni

2. DELKA STRANY 5: &itka kapsy

POSUV F rychlost pojezdu nastroje v roving obrabéni

HEIDENHAIN TNC 426
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OTACENI VE SMYSLU HODIN: DR-
DR + : sousledné frézovani ptri M3
DR - : nesousledné frézovani pti M3

RADIUS ZAOBLENI: RADIUS pro rohy kapsy
Pro RADIUS = 0 je RADIUS ZAOBLENI roven
poloméru nastroje

Vypocty:
Stranovy prisuv k = Kx R

K: Faktor prekryti, definovany ve strojnim parametru 7430
R: Radius frézy

KAPSA NACISTO (Cyklus 212)

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

2 Ze stfedu kapsy prejizdi nastroj v roviné obrabéni do startovaciho
bodu obrabéni. TNC respektuje pro vypocet startovaciho bodu
pridavek nastroje a polomér nastroje

8 Jestlize se nastroj nachazi na 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI,
prejede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX na BEZPECNOSTNI
VZDALENOST a odtud s POSUVEM NA HLOUBKU na prvni
HLOUBKU PRiSUVU

4 Potom prejizdi nastroj tangencialné na obrys dokonCované
soucasti a frézuje sousledné jeden obéh

5 Pak najede nastroj tangencialné z obrysu zpét do startovaciho
bodu v roviné obrabéni

6 Tento postup (2 aZ 5) se opakuje, az je dosazeno HLOUBKY

7 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem rychloposuvem na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nebo - pokud je zadano - na
2. BEZPECNOSTNI| VZDALENOST a nakonec do stfedu kapsy
(koncova poloha = startovaci poloha)

@ Dbejte pFfed programovanim
Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér
obrabéni.
Pokud chcete hned napoprvé dokoncit kapsu, pak

pouZijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
POSUV NA HLOUBKU.
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BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
(inkrementalné): vzdalenost mezi Spickou nastroje a
povrchem obrobku

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

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu nastroje
pfi najeti na HLOUBKU v mm/min. Pokud zapichujete
do materialu, pak zadat malou hodnotu; pokud jiz byl
kapsa vyhrubovanad, pak zadat vétSi posuv

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

FREZOVACI POSUV Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutng):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPEC. VZDALENOST Q204 (inkrementalné&):
soufadnice v ose nastroje, ve které nem(ze dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinkami)

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

STRED 2. 0SY Q217 (absolutng): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. DELKA STRANY Q218 (inkrementalng&): délka kapsy,
rovnobézné s hlavni osou roviny obrabéni

2. DELKA STRANY Q219 (inkrementalng): §itka kapsy,
rovnobézné s vedlejSi osou roviny obrabéni

RADIUS ROHU Q220: polomér rohu kapsy

PRIDAVEK 1. OSA Q221 (inkrementaln&): pfidavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztazeny na délku kapsy

HEIDENHAIN TNC 426
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CEPY NACISTO (cyklus 213)

1TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST, nebo - pokud je zadano - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a nasledné do stredu ¢epu

2 Ze stfedu Cepu prejizdi nastroj v roviné obrabéni do startovaciho
bodu obrabéni. TNC respektuje pro vypocet startovaciho bodu
pridavek nastroje a polomér nastroje

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

4 Potom prejizdi nastroj tangencialné na obrys dokon€ované
soucasti a frézuje sousledné jeden obéh

5 Pak najede nastroj tangencialné z obrysu zpét do startovaciho
bodu v roviné obrabéni

6 Tento postup (2 az 5) se opakuje, aZ je dosazeno HLOUBKY

7 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem rychloposuvem na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nebo - pokud je zadano - na 2.
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a nakonec do stfedu
Cepu(koncova poloha = startovaci poloha)

@ Dbejte prfed programovanim

Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér
obrabéni.
Pokud chcete hned napoprvé dokondcit Cep, pak

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

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
(inkrementalné): vzdalenost mezi $piCkou nastroje a
povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalné): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem &epu

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu nastroje
pri najeti na HLOUBKU v mm/min. Pokud zapichujete
do materialu, pak zadat malou hodnotu; pokud jiz byl
kapsa vyhrubovana, pak zadat vétSi posuv

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

POSUV FREZOVANI Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q203 (absolutng):
souradnice povrchu obrobku
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2. BEZPEC. VZDALENOST Q204  (inkrementalng):
souradnice v ose nastroje, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinkami)

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

STRED 2. OSY Q217 (absolutn&): stfed &epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

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

2. DELKA STRANY Q219 (inkrementaln&): $itka &epu,
rovnobézné s vedlejSi osou roviny obrabéni

RADIUS V ROHU Q220: polomér rohu ¢epu

PRIDAVEK V 1. OSE Q221 (inkrementalng): pridavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztazeny na délku Cepu

KRUHOVA KAPSA (cyklus 5)

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

2 Potom opisuje nastroj spiralovou drahu znazornénou na obrazku
vpravo s POSUVEM F ; ke stranovému prisuvu viz cyklus 4
KAPSOVE FREZOVANI

3 Tento proces se opakuije, aZ je dosazeno HLOUBKY FREZOVANI

4 Nakonec prejede TNC nastrojem zpét do startovaci polohy

@ Dbejte pred programovanim

Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu
(stfed kapsy) v roviné obrabéni s korekci poloméru
nastroje RO.

Naprogramovat polohovaci blok do startovaciho bodu v
ose vietena (BEZPECNOSTNi VZDALENOST nad
povrchem obrobku).

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA FREZOVANI
definuje smér obrabéni.

PouZit frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo predvrtat ve
stfedu kapsy.

HEIDENHAIN TNC 426
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) BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementalng):
vzdalenost mezi $pickou nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

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

) HLOUBKA PRISUVU 3 (inkrementaln&): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdeé pfisunut. TNC najede v
jednom kroku na HLOUBKU FREZOVANI kdyz:
= HLOUBKA PRISUVU = HLOUBKA FREZOVANI
® HLOUBKA PRIiSUVU > HLOUBKA FREZOVANI

» POSUV NA HLOUBKU: drahova rychlost nastroje pri
zapichovani

» RADIUS KRUHU: polomér kruhové kapsy

) POSUV F. pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

) SMER FREZOVANI: DR-
DR + : sousledné frézovani ptri M3
DR - : nesousledné frézovani pti M3
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KRUHOVA KAPSA NACISTO (cyklus 214)

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

2 Ze stfedu kapsy prejizdi nastroj v roviné obrabéni do startovaciho
bodu obrabéni. TNC respektuje pro vypocet startovaciho bodu
priimér neobrobeného polotovaru a polomér nastroje

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

4 Potom pfejizdi nastroj tangencialné na obrys dokon&ované
soucasti a frézuje sousledné jeden obéh

5 Pak najede nastroj tangencialné z obrysu zpét do startovaciho
bodu v roviné obrabéni

6 Tento postup (2 aZ 5) se opakuje, aZ je dosazeno HLOUBKY

7 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem rychloposuvem na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nebo - pokud je zadano - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a nakonec do stfedu
kapsy(koncova poloha = startovaci poloha)

@ Dbejte pred programovanim

Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér
obrabéni.
Pokud chcete hned napoprvé dokoncit Cep, pak

pouzijte frézu s €elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
POSUV NA HLOUBKU.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
(inkrementalng): vzdalenost mezi Spickou nastroje a
povrchem obrobku

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

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu nastroje
pri najeti na HLOUBKU v mm/min. Pokud zapichujete
do materialu, pak zadat malou hodnotu; pokud jiZ byla
kapsa vyhrubovana, pak zadat vétSi posuv

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalng): rozmé&r, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut; zadat hodnotu vétsi
nez 0

FREZOVACI POSUV Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

HEIDENHAIN TNC 426
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SOURADNICE POVRCHU Q203 (absolutng):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalné): soufadnice v ose nastroje, ve které
nem(Ze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (Upinkami)

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

STRED 2. OSY Q217 (absolutng): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

PRUMER POLOTOVARU Q222: priimé&r predobrobené
kapsy; prumér polotovaru zadat mensi nez primeér
hotové soucasti

PRUMER HOTOVEHO DILU Q223: priimé&r nahotovo
obrobené kapsy; pramér hotové soudasti zadat vétsi
nez prumér neobrobeného polotovaru

KRUHOVE CEPY NACISTO (cyklus 215)

1TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
BEZPECNQSTNI VZDALENOST, nebo - pokud je zadano - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a nasledné do stredu ¢epu

2 Ze stfedu kapsy prejizdi nastroj v roviné obrabéni do startovaciho
bodu obrabéni. TNC respektuje pro vypocet startovaciho bodu
primér neobrobeného polotovaru a polomér nastroje

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

4 Potom prejizdi nastroj tangencialné na obrys dokon&ované
soucasti a frézuje sousledné jeden obéh

5 Pak najede nastroj tangencialné z obrysu zpét do startovaciho
bodu v roving obrabéni

6 Tento postup (2 az 5) se opakuje, aZ je dosazeno HLOUBKY

7 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem rychloposuvem na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST nebo - pokud je zadano - na 2.
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a nakonec do stfedu
Cepu(koncova poloha = startovaci poloha)
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@ Dbejte pired programovanim
Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér obrabéni.

Pokud chcete hned napoprvé dokoncit Cep, pak pouzijte
frézu s Celnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly POSUV NA
HLOUBKU.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200
(inkrementalng): vzdalenost mezi Spickou nastroje a
povrchem obrobku

HLOUBKA Q201 (inkrementalné): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem &epu

POSUV NA HLOUBKU Q206: rychlost pojezdu nastroje
pfi najeti na HLOUBKU v mm/min. Pokud zapichujete
do materialu, pak zadat malou hodnotu; pokud
zapichujete do prazdna, pak zadat vétSi posuv

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

FREZOVACI POSUV Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

SOURADNICE POVRCHU Q203 (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku

2. BEZPEC. VZDALENOST Q204  (inkrementalng):
souradnice v ose nastroje, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

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

STRED 2. OSY Q217 (absolutné): stfed &epu ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

PRUMER POLOTOVARU Q222: priimér
predobrobeného ¢epu; primér polotovaru zadat
mensi neZ prameér hotové soucasti

PRUMER HOTOVEHO DILU Q223: priimé&r nahotovo
obrobeného Eepu; priimér hotové soucasti zadat
vétsi neZ pramér neobrobeného polotovaru

HEIDENHAIN TNC 426
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FREZOVANI DRAZKY (cyklus 3)

Hrubovani

1 Nastroj se zapichne do obrobku pred startovaci polohou a frézuje

drazku po délce

2 Na konci drazky dojde k PRISUVU NA HLOUBKU a nastroj frézuje

v opacném sméru.
Tento proces se opakuje, a7 je dosazeno HLOUBKY FREZOVANI

Dokoncéovani

3 Na dné frézovani najede TNC nastrojem tangencialné po kruhové
draze na vné&jsi obrys; tak je sousledné (pfi M3) nacisto obroben
obrys

4 Potom prejede nastroj rychloposuvem FMAX zpé&t na BEZPECNOU

VZDALENOST

P¥i lichém po&tu prisuv(l prejede nastroj v BEZPECNE VYSCE do

startovaci polohy

=y

154

Dbejte pred programovanim

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

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

Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér obrabéni.

Pouzit frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo predvrtat v
bodé startu.

Zvolit pramér frézy ne vétsi nez SIRKA DRAZKY a ne mensi
nez polovinu SIRKY DRAZKY.

BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementaln&):
vzdalenost mezi SpiCkou nastroje (startovaci poloha)
a povrchem obrobku

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

HLOUBKA PRISUVU 3 (inkrementaln&): rozmér, o

ktery je nastroj pokazdé pfisunut. TNC najede v

jednom kroku na HLOUBKU FREZOVANI, kdyz:
HLOUBKA PRISUVU = HLOUBKA FREZOVANI
HLOUBKA PRISUVU > HLOUBKA FREZOVANI

o |

Yi

&
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POSUV NA HLOUBKU: drahova rychlost nastroje pfi
zapichovani

1. DELKA STRANY 4: délka drazky; znaménkem
definovat 1. smér fezu

2. DELKA STRANY 5: Sitka drazky

POSUV F rychlost pojezdu nastroje v roviné obrabéni

DRAZKA s kyvavym zapichem
(cyklus 210)

%; Dbejte pred programovanim
Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér
obrabéni.
Zvolit pramer frézy ne vétsi nez SIRKA DRAZKY a ne
mensi nez tretinu SIRKY DRAZKY.
Zvolit primér frézy mensi nez polovinu délky drazky:
jinak nemuze TNC kyvavé zapichovat.

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena na 2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST a potom do stfedu levé kruZzmice; odtud polohuje
TNC nastroj na BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku

2 Nastroj najede s POSUVEM HRUBOVANI na povrch obrobku; odtud
prejizdi fréza ve sméru délky drazky — Sikmo se zapichujic do
materialu — do stfedu pravé kruznice

3 Potom jede nastroj opét Sikmo se zapichujic zpét do stfedu levé

kruZnice; tyto kroky se opakuji aZz je dosazeno HLOUBKY
FREZOVANI

4 Na HLOUBCE FREZOVANI prejizdi TNC nastrojem kv(ili zarovnani
na druhy konec drazky a pak opét do stfedu drazky
Dokoncovani

5 Ze stfedu drazky najizdi TNC tangencialné nastrojem na hotovy
obrys; pak TNC sousledné (pri M3) nacisto ofrézuje obrys

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

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

HEIDENHAIN TNC 426
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BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi $piCkou nastroje a povrchem obrobku

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

FREZOVACI POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pri
frézovani v mm/min
HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementalng): rozmér, o

ktery je pfi kyvavém pohybu v ose nastroje celkem
prisunut nastroj

ROZSAH OBRABENI (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovat a dokoncovat

1: pouze hrubovat

2: pouze dokoncovat

SOURADNICE POVRCHU Q203 (absolutné): souradnice
povrchu obrobku

2. BEZPEC. VZDALENOST Q204 (inkrementalng):
souradnice Z, ve které nemUze dojit k Zadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

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

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

1. DELKA STRANY Q218 (hodnota rovnobézné s hlavni
0sou roviny obrabéni): zadat delSi stranu drazky

2. DELKA STRANY Q219 (hodnota rovnob&zné s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadat Sitku drazky; je-li zadana
Sitka draZzky rovna prameéru nastroje, pak TNC pouze
hrubuje

UHEL NATOCENI Q224 (absolutng): uhel, o ktery je cela
drazka natocena; stfed otaceni leZi ve stfedu drazky

Q203

yd

W

N Q207
Q200 ﬂUU@ Q204

TThay
Q202 —
— '“‘
»a_ | |Q201
—

o |

Q217

Y

o\

o2\

Q224

o

Q216
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KRUHOVA DRAZKA s kyvavym zapichem
(cyklus 211)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena na 2. BEZPECNOSTNI
VZDALENOST a pak do bodu startu. Bod startu vypo&te TNC ze
zadanych parametr( cyklu; odtud polohuje TNC nastroj na
zadanou BEZPECNOSTNI VYSKU nad povrch obrobku

2 Nastroj najizdi POSUVEM FREZOVANI na povrch obrobku; odtud
odjizdi nastroj - Sikmo se zapichujic do materialu - k druhému
konci drazky

3 Potom prejizdi nastroj opét Sikmo se zapichujic do bodu startu;
tento proces (2 aZz 3) se opakuje, aZ je dosazeno programované
HLOUBKY FREZOVANI

4 Na HLOUBCE FREZOVANI pfejizdi TNC nastrojem kviili zarovnani
dna na druhy konec drazky

Dokoncovani

5 K dokonc¢eni drazky najizdi TNC tangencialné nastrojem na hotovy
obrys. Pak dokon&i TNC sousledné (pfi M3) obrys

6 Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné od obrysu

7 Potom odjiZdi nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a - je-li zadana — na 2.
BEZPECNOSTNI VZDALENOST

@ Dbejte pred programovanim
Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér
frézovani.
Zvolit pramer frézy ne vétsi nez SIRKA DRAZKY a ne
mensi nez tretinu SIRKY DRAZKY.
Zvolit primér frézy mensi nez polovinu délky drazky:
jinak nemuze TNC kyvavé zapichovat.

2“ BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi Spic¢kou nastroje a povrchem obrobku

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

FREZOVACI POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pFi
frézovani v mm/min

HLOUBKA PRISUVU Q202 (inkrementaln&): rozmér, o
ktery je pfi kyvavém pohybu v ose nastroje celkem
prisunut nastroj

HEIDENHAIN TNC 426

Q203
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0

N Q207
Q200 Hgﬂﬂﬁ

Q204

B
202
i
Q201
S
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) ROZSAH OBRABENI (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:
0: hrubovat a dokoncovat
1: pouze hrubovat
2: pouze dokon&ovat

) SOURADNICE POVRCHU Q203 (absolutng): souradnice
povrchu obrobku

) 2. BEZPEC. VZDALENOST Q204 (inkrementalng):
souradnice Z, ve které nemuze dojit k Zzadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

b STRED 1. OSY Q216 (absolutn&): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni

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

» PRUMER ROZTECNEHO KRUHU Q244: zadat pramé&r
délici kruZnice
b 2. DELKA STRANY Q219: zadat &irku drazky; je-li

zadana S$itka drazky stejna jako primér nastroje, pak
TNC pouze hrubuje

b START.UHEL Q245 (absolutné&): zadat polarni tihel
bodu startu

» UHEL OTEVRENI Q248 (inkrementaln&): zadat thel
otevreni drazky

Q217

1
Q216
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Priklad: Frézovani kapsy, ¢epu a drazky

N o o B W N = O

8

BEGIN PGM C210 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+6

TOOL DEF 2 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z S3500

L Z+250 RO F MAX

CYCL DEF 213 CEPY NA CISTO
Q200=2 sBEZPEC. VZDALENOST
Q201=-30 ;HLOUBKA

Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=5 sHLOUBKA PRISUVU
Q207=250 ;FREZOVACI POSUV
Q203=+0 sSOURADNICE POVRCHU
Q204=20 32. BEZPEC.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. 0SY
Q217=+50 ;STRED 2. 0SY
Q218=90 s1. DELKA STRANY
Q219=80 s2. DELKA STRANY
Q220=0 sRADIUS V ROHU
Q221=5 sPRIDAVEK V 1. OSE

CYCL CALL M3

HEIDENHAIN TNC 426

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje pro hrubovani/dokoncovani
Definice nastroje - frézy drazky

Vyvolani nastroje pro hrubovani/dokoncovani
Vyjeti nastrojem

Definice cyklu vngjSiho obrabéni

Vyvolani cyklu vnéjSiho obrabéni

YA 90 Y
100 1
50 3 S T
— fé) —
X + Z
100 -40 -30 -20
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9

10
11
12
13
14
15
16
17
18

19
20
21
22
23
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CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA

CYCL DEF 5.1 VZDAL. 2

CYCL DEF 5.2 HLOUBK -30
CYCL DEF 5.3 PRISUV 5 F250
CYCL DEF 5.4 RADIUS 25
CYCL DEF 5.5 F400 DR+

L Z+2 RO F MAX M99

L Z+250 RO F MAX Mé

TOOL CALL 2 Z S5000

CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2 sBEZPEC. VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q207=250 ;FREZOVACI POSUV

Q202=5 sHLOUBKA PRISUVU
Q215=0 sZPUSOB REZOVANI
Q203=+0 sSOURADNICE POVRCHU

Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. 0SY
Q217=+50 ;STRED 2. 0SY

Q244=70  ;PRUMER ROZTEC. KRUHU
Q219=8 ;2. DELKA STRANY
Q245=+45 ;START. UHEL

0248=90  ;UHEL OTEVRENI

CYCL CALL M3

FN 0: Q245 = +225

CYCL CALL

L Z+250 RO F MAX M2

END PGM C210 MM

Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - fréza na drazku
Definice cyklu pro drazku1

Vyvolani cyklu pro drazku 1
Novy startovaci uhel pro drazku 2
Vyvolani cyklu pro drazku 2
Vyjeti nastrojem, konec programu
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8.4 Cykly pro vytvoreni rastru bodu

TNC disponuje 2 cykly, se kterymi muzete zhotovit rastr bodu:

Cyklus

Softklavesa

220 RASTR NA KRUHU

221 RASTR NA PRIMCE i

S cyklem 220 a 221 mlZete kombinovat nasledujici obrabéci

cykly:

Cyklus 1 HLUBOKE VRTANI

Cyklus 2 REZANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
Cyklus 3 FREZOVANI DRAZKY

Cyklus 4 KAPSOVE FREZOVANI

Cyklus 5 KRUHOVA KAPSA

Cyklus 17 REZANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy
Cyklus 18  REZANI ZAVITU

Cyklus 200 VRTANI

Cyklus 201 VYSTRUZOVANI

Cyklus 202 VYSOUSTRUZENI

Cyklus 203 UNIVERZALNI VRTACIi CYKLUS
Cyklus 212 KAPSA NACISTO

Cyklus 213 CEPY NACISTO

Cyklus 214 KRUHOVA KAPSA NACISTO

Cyklus 215 KRUHOVE CEPY NACISTO

HEIDENHAIN TNC 426
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RASTR NA KRUHU (cyklus 220)

1 TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do bodu startu prvniho
obrabéni.
Sled: )
® Najeti na 2. BEZPECN. VZDALENOST (osa vietena)
= Najeti bodu startu v roviné obrabéni
= Najeti na BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku (osa vietena)

2 Od této polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci
cyklus

3 Potom polohuje TNC nastroj pohybem po pfimce do bodu startu
dal$iho obrabéni; nastroj se pritom nachazi na BEZPECNOSTNI
VZDALENOSTI (nebo 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI)

4 Tento proces (1 az 3) se opakuje, aZz jsou provedena veSkera
obrabéni v rastru

@ Dbejte pred obrabénim

Cyklus 220 je DEF-aktivni, to znamena cyklus 220 vyvolava
automaticky naposledy definovany obrabéci cyklus

Pokud zkombinujete obrabéci cykly 200 az 215 s cyklem
220, pak jsou uginné BEZPECNOSTNI VZDALENOST,
POVRCH OBROBKU a 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST
z cyklu 220.

220 g,

7 ) STRED 1. OSY Q216 (absolutnd): stfed rozteéné
kruznice v hlavni ose roviny obrabéni

) STRED 2. OSY Q217 (absolutn&): stfed rozteéné
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni

b PRUMER ROZTEC.KRUZNICE Q244: pramér roztedné
kruznice

) START. UHEL Q245 (absolutné&): hel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu prvniho obrabéni na
rozte€né kruznici

) KONC. UHEL Q246 (absolutn&): tihel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu posledniho obrabéni
na rozteé¢né kruznici; KONC.UHEL zadat rlizny od
START.UHLU; je-li zadan KONC.UHEL v&t§i jak
START.UHEL, pak se obrabi proti smyslu pohybu
hodin.rucek, jinak ve smyslu pohybu hodin.ru¢ek

» UHLOVA ROZTEC Q247 (inkrementalng): ahel mezi
dvéma obrabénimi na roztecné kruznici; je-li UHLOVA
ROZTEC rovna nule, pak vypoéte TNC UHLOVOU
ROZTEC ze START.UHLU a KONC.UHLU; je-li zadana
UHLOVA ROZTEC, pak TNC nerespektuje
KONC.UHEL; znaménko UHLOVE ROZTECE definuje
smér obrabéni (- = smysl pohybu hodin.rucek)
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POCET OBRABENI Q241: po&et obrabéni na rozte&né
kruznici
BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalng):

vzdalenost mezi Spic¢kou nastroje a povrchem obrobku;
zadat kladnou hodnotu

SOURADNICE POVRCHU Q203 (absolutné): souradnice
povrchu obrobku

2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q204
(inkrementalné): soufadnice v ose vietena, na které
nem(iZe dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(Upinkami); zadat kladnou hodnotu

RASTR NA PRIMCE (cyklus 221)

@ Dbejte pred programovanim

Cyklus 221 je DEF-aktivni, to znamena cyklus 221 vyvolava
automaticky naposledy definovany obrabéci cyklus

Pokud zkombinujete obrabéci cykly 200 az 215 s cyklem
221, pak jsou uginné BEZPECNOSTNi VZDALENOST,
POVRCH OBROBKU a 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST
z cyklu 221.

1 TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do bodu startu prvniho
obrabéni.
Sled:
= Najeti na 2. BEZPECN. VZDALENOST (osa vietena)
® Najeti bodu startu v roviné obrabeéni
= Najeti na BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad povrchem
obrobku (osa vietena)

2 Od této polohy provede TNC naposledy definovany obrabéci
cyklus

3 Potom polohuje TNC nastroj pohybem po pfimce do bodu startu
dal8iho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi na BEZPECNOSTNI
VZDALENOSTI (nebo 2. BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI)

4 Tento proces se opakuje (1 az 3), az jsou provedena vSechna
obrabéni na prvnim fadku rastru; nastroj se nachazi na poslednim
bodé prvniho fadku

5 Potom piejede TNC nastrojem k poslednimu bodu druhého fadku
a provede tam obrabéni

6 Odtud polohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na bod
startu dalSiho obrabéni

7 Tento proces (5-6) se opakuje, az jsou provedena v8echna
obrabéni v druhém fadku

8 Poté prejede TNC nastrojem do bodu startu dalSiho fadku

9 V kmitavém pohybu budou provedeny vSechny radky

HEIDENHAIN TNC 426
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) START.BOD 1. OSY Q225 (absolutné): souradnice bodu
startu v hlavni ose roviny obrabéni

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

» ROZTEC 1. OSY Q237 (inkrementaln&): rozted
jednotlivych bod na fadku

p ROZTEC 2. OSY Q238 (inkrementaln&): rozted
jednotlivych radkua od sebe

b POCET SLOUPCU Q242: pog&et obrab&ni na fadku

p POCET RADKU Q243: poget radku

» OTOCENI Q224 (absolutn&): uhel, o ktery je cely rastr
otocen; stfed otoCeni lezi v bodé startu

) BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi $piCkou nastroje a povrchem obrobku

) SOURADNICE POVRCHU Q203 (absolutné): soufadnice
povrchu obrobku

b 2. BEZPECN. VZDALENOST Q204 (inkrementalng):
souradnice osy vietena, ve které nemUZe dojit k Zadné
kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Q203
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastrojem
Definice cyklu vrtani
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7 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU
Q216=+30 ;STRED 1. 0SY
Q217=+70 ;STRED 2. 0SY

0244=50 sPRUMER ROZTEC. KRUHU

Q245=+0 sSTART. UHEL
Q246=+360 ;KONC. UHEL
Q247=+0 sUHLOVA ROZTEC
Q241=10 sPOCET OBRABENI

Q200=2 sBEZPEC. VZDALENOST
Q203=+0 sSOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

8 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU
Q216=+90 ;STRED 1. 0SY
Q217=+25 ;STRED 2. 0SY

Q244=70 sPRUMER ROZTEC. KRUHU

0245=+90 ;START. UHEL
0Q246=+360 ;KONC. UHEL
0247=+30 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=5 sPOCET OBRABENI

Q200=2 sBEZPEC. VZDALENOST
Q203=+0 sSOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

9 L Z+250 RO F MAX M2
10 END PGM VRTPLAN MM

166

Vyjeti nastrojem, konec programu

Definice cyklu rozte&. kruznice 1, CYCL 200 je vyvolan utomaticky;,
Q200, Q203 a Q204 jsou ucinné z cyklu 220

Definice cyklu rozte&.kruZnice 2, CYCL 200 je vyvolan utomaticky,
Q200, Q203 a Q204 jsou ucinné z cyklu 220
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8.5 SL-cykly

S SL-cykly se daji obrabét komplexné sloZené obrysy, se zaji§ténim
zvlast’ vysoké veérnosti povrchu.

Vlastnosti obrysu
m Celkovy obrys miZe byt sloZzen z prekryvajicich se dil€ich obrysu
(az 12 kusu). Dil&i obrysy pritom tvori libovolné kapsy a ostrivky

m Seznam dil€ich obrysu (&isla podprogrami) zadate v cyklu
14 OBRYS. TNC vypocte z dil€ich obrysl celkovy obrys

m Dil¢i obrysy samotné zadate ve formé podprogramd

m Pamét pro SL-cyklus je omezena. VSechny podprogramy
dohromady nesmi obsahovat vice jak napt. 128 pfimkovych usekd

Vlastnosti podprogramu
m PrepocCtu souradnic jsou dovolené

= TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkce M

® TNC rozpozna kapsu, pokud obihate obrys zevnitt, napt. popis
obrysu ve smyslu pohybu hodinovych rucicek s korekci poloméru
nastroje RR

u TNC rozpozna ostriivek, pokud obihate obrys zvnéjsku, napf. popis
obrysu ve smyslu pohybu hodinovych rucicek s korekci poloméru
nastroje RL

m Podprogramy nesmi obsahovat Zzadné souradnice v ose vietena

®V prvnim soufadném bloku podprogramu definujete rovinu
obrabéni. Rovnobé&zné osy jsou dovoleny

Vlastnosti obrabécich cyklu
= TNC napolohuje automaticky nastroj pred kazdym cyklem na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST

m Kazda hloubkova hladina je frézovana bez sejmuti nastroje;
ostrivky jsou objizdény stranové

® Radius ,vnitfnich roht“ je programovatelny — nastroj nezlstane
stat, poSkrabani od bfitu je vylou€eno (plati pro vnéjSi drahu pfi
hrubovani a dokon&ovani stén)

m PFi dokonc&ovani stén najizdi TNC na obrys po tangencialni kruhové
draze

m PYi dokoncovani dna najizdi TNC nastrojem na obrobek rovnéz po
tangencialni kruhové draze (napt.: osa vietena Z: kruhova draha v
roviné Z/X)

= TNC obrabi obrys nepretrzité a to sousledné, popt. nesousledné

@ S MP7420 urcite, kam ma TNC na konci cyklt 21 az 24
napolohovat nastroj.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.5 SL-cykly

Rozmeérové Gidaje pro obrabéni, jako hloubka frézovani, pridavek a

bezpecnostni vzdalenost zadate ustfedné v cyklu 20 jako DATA

OBRYSU.
Prehled: SL-cykly

14 OBRYS (nutné vyZadovany)

20 DATA OBRYSU (nutné vyZadovany)

21 PREDVRTANI (voliteln& pouZitelny)

22 VYHRUBOVANI (nutné& vyZadovany)

23 DOKONCOVAT DNO (volitelng pouZitelny)

24 DOKONCOVANI STEN (volitelng pouZitelny)

Rozsifené cykly:

25 OTEVRENY OBRYS

27 VALCOVY PLAST
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OBRYS (cyklus 14)

V cyklu 14 OBRYS vypiste vSechny podprogramy, které maji byt
prekryty v celkovy obrys.
@ Dbejte pred programovanim

Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamena Ze je v programu
efektivni od své definice

V cyklu 14 mizete vypsat maximalné 12 podprogramu
(dil¢ich obrys)

= CISLALBL PRO OBRYS: zadat viechna &isla jednotlivych
podprogramu, které maiji byt prekryty do vysledného
obrysu. Kazdé cislo potvrdit stiskem klavesy ENT a

LBL 1...M

ukoncit zadani stiskem klavesy END.

Prekryté obrysy

Kapsy a ostriivky muZete prekryt do nového obrysu. Tak muZete zvétsit

plochu kapsy prekrytou kapsou nebo zmensit ostrivek.
Podprogramy: prekryté kapsy

@ Nasleduijici priklady program( jsou podprogramy obrysu,
které se vyvolaji v hlavnim programu s cyklem 14 OBRYS.
Kapsy A a B se prekryvaji.
TNC vypocte pruseciky Sy a S,, nemusite je programovat.
Kapsy jsou programovany jako plné kruhy.
Podprogram 1: kapsa vlevo
15 LBL 1
16 L X+10 Y+50 RR
17 CC X+35 Y+50

18 C X+10 Y+50 DR-
19 LBL O

Podprogram 2: kapsa vpravo

20 LBL 2

21 L X+90 Y+50 RR

22 CC X+65 Y+50

23 C X+90 Y+50 DR-
24 LBL 0

HEIDENHAIN TNC 426
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8.5 SL-cykly

»Souctova“ - plocha
Maji byt obrobeny obé dil¢i plochy A a B v&etné spolené prekryté
plochy:

= Plochy A a B musi byt kapsy.
= Prvni kapsa (v cyklu 14) musi za€inat vné druhé.
Plocha A:

Plocha B:

»Rozdilova“ - plocha
Plocha A ma byt obrobena bez ¢asti, prekryté plochou B:

m Plocha A musi byt kapsa a B musi byt ostriivek.
® A musi zacinat vné B.
Plocha A:

Plocha B:

-t
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»Prinikova“ - plocha
Ma byt obrobena plocha vznikla prekrytim A a B. (Jednoduse
neprekryté plochy maji zlistat neobrobené.)

A a B musi byt kapsy.

A musi zaCinat uvnitf B.

Plocha A: Q”\ B

15 LBL 1

16 L X+60 Y+50 RR
17 CC X+35 Y+50

18 C X+60 Y+50 DR-
19 LBL 0

Plocha B:

8.5 SL-cykly

20 LBL 2

21 L X+90 Y+50 RR
22 CC X+65 Y+50
23 C X+90 Y+50 DR-
24 LBL 0

DATA OBRYSU (cyklus 20)

V cyklu 20 zadate informace k obrabéni pro podprogramy s dil&imi Y A
obrysy.

%s Dbejte pred programovanim

Cyklus 20 je aktivni jako DEF, to znamena Ze cyklus 20 je TN Qo €Y,
aktivni v programu obrab&ni od své definice. l dy\

Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér obrabéni.

V cyklu 20 zadané informace pro obrabéni plati pro cykly ~__Q_9=_+l,»_/
21 az 24. .

Pouzijete-li SL-cykly v programech s Q-parametry, pak g\l

nesmite pouZivat parametry Q1 az Q19 jako programove
parametry.

<Y

HLOUBKA FREZOVANI Q1 (inkrementalng): vzdalenost
Sl mezi povrchem obrobku a dnem kapsy.

FAKTOR PREKRYTi DRAHY NASTROJE Q2: Q2 x
polomér nastroje udava stranovy prisuv k.

PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU Q3
(inkrementalné): pridavek na dokonc&eni v roviné
obrabéni.

PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO Q4 (inkrementalng&):
pridavek na dokon&eni pro HLOUBKU.

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q5 (absolutnég):
absolutni soufadnice povrchu obrobku

HEIDENHAIN TNC 426 171



8.5 SL-cykly

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem obrobku

BEZPECNA VYSKA Q7 (absolutng): absolutni vy$ka, ve
které nemuiZe dojit k Zadné kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu)

VNITRNI RADIUS ZAOBLENI Q8: polomé&r zaobleni na
vnitfnich ,rozich“

OTACENI ? VHOD.SMYSLU = -1 Q9: smé&r obrabé&ni pro
kapsy
ve smyslu pohybu hodin.ru¢ek (Q9 = -1 nesousledné
pro kapsu a ostrivek)
proti smyslu pohybu hodin.ru¢ek (Q9 = +1 sousledné
pro kapsu a ostravek)

Parametry obrabéni muzete kontrolovat a pfipadné prepisovat pfi
preruSeni programu.

PREDVRTANI (cyklus 21)

Pribé&h cyklu . o
Jako cyklus 1 HLUBOKE VRTANI (viz strana 133).

Pouziti

Cyklus 21 PREDVRTANI respektuje pro bod zapichu PRIDAVEK NA
CISTO PRO STRANU a PRIDAVEK NA CISTO PRO DNO, jako# i
polomér hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou sou€asné body
startu pro hrubovani.

2 HLOUBKA PRIiSUVU Q10 (inkrementaln&): rozmé&r, o
& ktery je nastroj pokazdé prisunut (znaménko pfi
zaporném smeru obrabéni ,—“)

POSUV NA HLOUBKU Q11: posuv pfi vrtani v mm/min

HRUBOVACI NASTROJ - CISLO Q13: &islo nastroje
hrubovaciho nastroje

HRUBOVANI (cyklus 22)

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom je respektovan
PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU

2V prvni HLOUBCE PRISUVU frézuje nastroj s POSUVEM PRO
FREZOVANI Q12 obrys z vnittku smérem ven

3 Pfitom jsou ofrézovany obrysy ostriivku (zde: C/D) s pfiblizenim k
obrysu kapsy (zde: A/B)

4 Potom dokonCi TNC obrys kapsy a vyjede nastrojem zpét na
BEZPECNOU VYSKU
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@ Dbejte pred programovanim

22

PouZit frézu s elnimi zuby (DIN 844), nebo predvrtat s
cyklem 21.

HLOUBKA PRISUVU Q10 (inkrementaln&): rozmér, o
kterou je nastroj pokazdé prisunut

POSUV NA HLOUBKU Q11: posuv pfi zapichu v
mm/min

POSUV PRO FREZOVANI Q12: posuv pfi frézovani v
mm/min

PREDHRUBOVACI NASTROJ-CISLO Q18: &islo nastroje,
se kterym TNC jiz predhruboval. Pokud nebylo
predhrubovani, zadat ,,0“; pokud zde zadate Cislo,
vyhrubuje TNC jen tu ¢ast, ktera nemohla byt s
predhrubovacim nastrojem obrobena. Pokud prostor
dohrubovani nelze najizdét stranové, zapichuje TNC
kyvavé; k tomu musite v tabulce nastrojii TOOL.T (viz
str. 57) definovat délku bfitu LCUTS a maximalni uhel
ponoru ANGLE nastroje. Jinak vypiSe TNC chybové
hlaseni

POSUV KYVANI Q19: posuv pti kyvavém zapichu v
mm/min

DOKONCOVAT DNO (cyklus 23)

@ TNC zjisti bod startu pro dokon€ovani sam. Bod startu je

zavisly na prostorovych pomeérech v kapse.

TNC najede mékce nastrojem (vertikalni tangencialni kruh) na
obrabénou plochu. Potom bude odfrézovan po hrubovani zbyly
pridavek na disto.

23

=L

POSUV NA HLOUBKU Q11: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani

POSUV PRO FREZOVANI Q12: frézovaci posuv

HEIDENHAIN TNC 426
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8.5 SL-cykly

DOKONCOVANI STEN (cyklus 24)

TNC najede nastrojem po kruhové draze tangencialné na dilci
obrys. Kazdy dil¢i obrys je oddélené dokon&en.

@ Dbejte pred programovanim

Souget PRIDAVKU NA CISTO NA STRANU (Q14) a
poloméru dokonZovaciho nastroje musi byt mensi neZ
soucet PRIDAVKU NA CISTO NA STRANU (Q3,cyklus 20)
a poloméru hrubovaciho nastroje.

Pokud obrabite s cyklem 24 aniz jste predtim vyhrubovali
s cyklem 22, plati rovnéZz vySe stanovena podminka;
polomér hrubovaciho nastroje ma pak hodnotu ,,0“.

TNC zjisti bod startu pro dokon&ovani sam. Bod startu je
zavisly od prostorovych pomérl v kapse.

D) OTACENI ? VHOD.SMYSLU = -1 Q9:
Smér obrabéni:
+1:otaceni proti smyslu pohybu hodinovych ruci¢ek
—1:0taceni ve smyslu pohybu hodinovych rucicek
HLOUBKA PRISUVU Q10 (inkrementaln&): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut
POSUV NA HLOUBKU Q11: posuv pfi zapichu
POSUV PRO FREZOVANI Q12: posuv pfi frézovani

PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU Q14
(inkrementalné&): pfidavek pro vicenasobné
dokoncovani; posledni zbytek na dokonceni je
vyhrubovan, pokud zadate Q14 =0

OTEVRENY OBRYS (cyklus 25)

S timto cyklem se daji ve spojeni s cyklem 14 OBRYS obrabét
yoteviené“ obrysy: zaCatek a konec obrysu nesplyvaji.

Cyklus 25 OTEVRENY OBRYS nabizi oproti obrabé&ni otevieného
obrysu s polohovacimi bloky zna¢né vyhody:

TNC kontroluje obrabéni na podfiznuti a poSkozeni obrysu. Obrys
Ize zkontrolovat s testovaci grafikou

Je-li polomér nastroje veliky, pak musi byt obrys na vnitfnich rozich
pripadné nasledné& doobroben

Obrabeéni Ize provést sousledné i nesousledné. Zpusob frézovani
zustava zachovan i pri zrcadleni obrysu

P¥i obrabéni na nékolik tfisek miaze TNC jezdit v fezu tam i zpét:
tim se zkrati Cas obrabéni

MUzZete zadat pridavek, aby bylo mozno na nékolikrat hrubovat a
obrabét na Cisto
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% Dbejte pred programovanim

Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér obrabéni.
TNC respektuje jen prvni Label z cyklu 14 OBRYS.

Pamét’ pro SL-cyklus je omezena. V jednom SL-cyklu
mUZete naprogramovat napt. maximalné 128 primkovych
bloku.

Cyklus 20 DATA OBRYSU neni potieba.

Primo po cyklu 25 programované polohy v pfirtistkovych
rozmeérech se vztahuji k poloze nastroje na konci cyklu

HLOUBKA FREZOVANI Q1 (inkrementalng): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem obrysu

PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU Q3
(inkrementalng): pfidavek na dokonCeni v roviné
obrabéni

SOURADNICE POVRCHU DILCE Q5 (absolutng):

absolutni soufadnice povrchu obrobku vztazena k
nulovému bodu obrobku

bezpecna vySka Q7 (absolutng&): absolutni vyska, ve
které nemuze dojit k zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem; navratova poloha nastroje na konci cyklu
HLOUBKA PRISUVU Q10 (inkrementaln&): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut

POSUV NA HLOUBKU Q11:posuv pfi drahovych
pojezdech v ose vietena

POSUV PRO FREZOVANI Q12: posuv pfi drahovych
pojezdech v roviné obrabéni

ZPUS.FREZOVAN| ? NESOUSLEDNE = -1 Q15:

sousledné frézovani: zadani = +1

nesousledné frézovani: zadani = -1

stfidavé sousledné a nesousledné frézovani na vice
prisuvi: zadani=0

VALCOVY PLAST (cyklus 27)

&’  Stroja TNC musi byt pripraveny vyrobcem stroje pro
S pouZiti cyklu 27 VALCOVY PLAST.

S timto cyklem muzZete prenést rozvinuty obrys na plast' valce.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery nadefinujete pres cyklus 14

(OBRYS).

HEIDENHAIN TNC 426
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8.5 SL-cykly

Podprogram obsahuje souradnice v Uhlové ose (napt. ose C) av ose,
ktera je s ni soub&zZna (napr. osa vietena). Jako drahové funkce jsou
k dispozici L, CHF, CR, RND.

Udaje v thlové ose mohou byt zadany bud’ ve stupnich nebo v mm
(Inch) (ur€eno v definici cyklu).

@ Dbejte prfed programovanim

Hep

176

Pamét’ pro SL-cyklus je omezena. V jednom SL-cyklu
muZete naprogramovat napt. maximalné 128 primkovych
blokd.

Znaménko parametru HLOUBKA definuje smér obrabéni.
Pouzivat frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).
Valec musi byt na stole upnut vystfedéné.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose rotacniho stolu.
Pokud to neni splnéno, pak vypiSe TNC chybové hlaseni.

Tento cyklus nemUzete vykonat pfi nato¢ené rovingé
obrabéni.

HLOUBKA FREZOVANI Q1 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi plastém valce a dnem obrysu

PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU Q3
(inkrementalné): pfidavek na €isto v roviné rozvinuti
valce; pridavek je ucinny ve sméru korekce poloméru
nastroje

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi Celem nastroje a plastém valce

HLOUBKA PRISUVU Q10 (inkrementalné): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé prisunut

POSUV NA HLOUBKU Q11: posuv pfi drahovych
pohybech v ose vietena

POSUV PRO FREZOVANI Q12: posuv pfi pojezdech v
roving obrabéni

RADIUS VALCE Q16: polomé&r valce, na kterém ma byt
obrabén obrys

ZPUSOB KOTOVANI ? GRAD=0 MM/INCH=1 Q17:
souradnice rotacni osy v podprogramu programovany
ve stupnich nebo mm (inch)
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Definice neobrobeného polotovaru
Definice nastroje - predhrubovani
Definice nastroje - dohrubovani
Vyvolani nastroje - predhrubovani
Vyjeti nastrojem

Definice podprogramu obrysu

Definice v§eobecnych parametr(i obrabéni

177

8.5 SL-cykly




8.5 SL-cykly
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Definice cyklu predhrubovani

Vyvolani cyklu predhrubovani
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - dohrubovani
Definice cyklu dohrubovani

Vyvolani cyklu dohrubovani
Vyjeti nastrojem, konec programu

Podprogram obrysu
(viz FK 2. priklad , strana 111)
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Definice neobrobeného polotovaru
Definice nastroje - vrtak

Definice nastroje - hrubovani/dokon&eni
Vyvolani nastroje - vrtak

Vyjeti nastrojem

Definice podprogramu obrysu

Definice v§eobecnych parametrti obrabéni

Definice cyklu predvrtani

Vyvolani cyklu predvrtani
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Vyména nastroje
Vyvolani nastroje - hrubovani/dokond&eni
Definice cyklu hrubovani

Vyvolani cyklu hrubovani
Definice cyklu dokon&eni dna

Vyvolani cyklu dokonc¢eni dna
Definice cyklu dokon&eni stény

Vyvolani cyklu dokon&eni stény
Vyjeti nastrojem, konec programu
Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo

Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: ¢tvercovy ostrlivek vlievo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostriivek vpravo
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Definice neobrobeného polotovaru
Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastrojem

Definice podprogramu obrysu

Definice parametri obrabéni

Vyvolani cyklu
Vyjeti nastrojem, konec programu
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Podprogram obrysu
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Definice nastroje

Vyvolani nastroje, osa nastroje Y
Vyjeti nastrojem

Definice podprogramu obrysu

Definice parametrt obrabéni

Predpolohovat oto¢ny stal
Vyvolani cyklu
Vyjeti nastrojem, konec programu
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8.6 Cykly pro Ffadkovani

TNC nabizi k dispozici tfi cykly, s nimiZ muazete obrobit plochy s
nasledujicimi vlastnostmi:

m Vytvoreny digitalizaci
= Pravouhlé roviny

m Sikmé roviny

= LibovoIné naklonéné

B zborcené plochy

Cyklus Softklavesa

30 OBROBIT DIGIT.DATA
Pro fadkovani digitalizovanych dat ve vice pfisuvech il

230 RADKOVANI e
Pro rovné pravouhlé plochy =
231 PRAVIDELNE PLOCHY ye

Pro 8ikmé a naklonéné plochy LY

OBROBIT DIGITALIZOVANA DATA (cyklus 30)

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy v
ose vietena na BEZPECNOSTNI VZDALENOST nad v cyklu
programovany MAX-bod

2 Potom prejizdi TNC nastrojem s FMAX v roviné obrabéni na MIN-
bod, programovany v cyklu

3 Odtud odjizdi nastroj s POSUVEM NA HLOUBKU na prvni bod
obrysu

4 Potom obrobi TNC vS8echny body uloZzené v souboru
digitalizovanych dat s POSUVEM PRO FREZOVANI; je-li potteba,
odjizdi TNC mezitim na BEZPECNOSTNI VZDALENOST, kvilli
preskoceni neobrabénych oblasti

5 Na konci vyjede TNC nastrojem zpét rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST

HEIDENHAIN TNC 426
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ra ani

8.6 Cykly pro Ffadkov

@ Dbejte pFfed programovanim

30

MIL
PNT-DAT

186

S cyklem 30 muzete obrobit digitalizovana data nebo
soubory PNT.

Pokud obrabite soubory PNT, v nichz neni zadna
soufadnice osy vretena, zjisti se hloubka frézovani z
programovaného MIN-bodu osy vietena.

JMENO PGM DIGITALIZOVANA DATA: zadat jméno
souboru, ve kterém jsou uloZena digitalizovana data;
pokud se soubor nenachazi v aktualnim adresari, pak
zadejte uplnou cestu

MIN BOD PRAC.ROZSAHU: minimalni bod (souradnice
X, Y aZ)rozsahu, ve kterém se ma frézovat

MAX BOD PRAC.ROZSAHU: maximalni bod (souradnice
X, Y a Z) rozsahu, ve kterém se ma frézovat

BEZPECNOSTNI VZDALENOST 1 (inkrementalng&):
vzdalenost mezi Spi¢kou nastroje a povrchem obrobku
pfi pohybech s rychloposuvem

HLOUBKA PRISUVU 2 (inkrementaln&): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisouva

POSUV NAHLOUBKU 3: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichovani v mm/min
POSUV PRO FREZOVANI 4: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

PRIDAVNA FUNKCE M: volitelné zadani pridavné funkce,
napr. M112

YA
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RADKOVANI (cyklus 230)

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

2 Potom prejizdi nastroj rychloposuvem FMAX v ose vietena na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST a potom POSUVEM NA HLOUBKU
do startovaci polohy v ose vretena

3 Pak prejizdi nastroj programovanym POSUVEM PRO FREZOVANI
do koncového bodu 2; koncovy bod vypodéte TNC z
programovaného bodu startu, programované délky a poloméru
nastroje

4 TNC presadi nastroj s PRICNYM POSUVEM na bod startu dal$iho
tadku; TNC vypodte presazeni z programované Sirky a poctu rezll

5 Potom prejizdi nastroj v zaporném sméru zpét do bodu startu 1
6 Radkovani se opakuje, aZ je UpIné& obrobena cela plocha

7 Na konci vyjede TNC nastrojem zpé&t rychloposuvem FMAX na
BEZPECNOSTNI VZDALENOST

HEIDENHAIN TNC 426
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8.6 Cykly pro radkov

@ Dbejte pFfed programovanim

188

TNC polohuje nastroj z aktualni pozice nejprve v roviné
obrabéni a potom v ose vietena do bodu startu 1.

Nastroj predpolohovat tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo upinkami.

START BOD V 1. OSE Q225 (absolutné): soufadnice
MIN-bodu Ffadkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

START BOD V 2. OSE Q226 (absolutné): souradnice

MIN-bodu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

START BOD V 3. OSE Q227 (absolutng): vysSka v ose
vietena, na kterou je radkovano

1. DELKA STRANY Q218 (inkrementalng): délka
rfadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni, vztazena
k START BODU 1. OSY

2. DELKA STRANY Q219 (inkrementalng): délka
fadkované plochy ve vedlejsi ose roviny obrabéni,
vztazena k START BODU 2. OSY

POCET REZU Q240: po&et radku, na kterych ma TNC
prejizdét po Sifce nastrojem
POSUV NA HLOUBKU Q206:rychlost pojezdu nastroje

pri prejeti z BEZPECNOSTNI VZDALENOSTI na hloubku
frézovani v mm/min

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

PRICNY POSUV Q209: rychlost pojezdu nastroje na dalsi
rfadek v mm/min; pokud prejizdite pficné v materialu,
pak zadejte Q9 mensinez Q8; pokud prejiZzdite ve volném
prostoru, pak smi byt Q9 vétsi jak Q8

BEZPECNOSTNI VZDALENOST Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi Spi¢kou nastroje a hloubkou frézovani
pro polohovani na zaCatku a na konci cyklu

Y
[0 > @207
/' N
|
o N = Q240 4 O
N L= —-— T
] A Q209
A
Q226 >
t Q218 X
Q225
% Q206
zi %
Q200
Q227
% |
X
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PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus 231)

1 TNC polohuje nastroj z aktualni polohy s 3D-linearnim pohybem do
bodu startu 1

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

3 Tam odjede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX o primér
nastroje v kladném smeéru osy vietena a pak opét zpét do bodu
startu 1

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

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

6 Pak prejizdi TNC nastrojem do koncového bodu tohoto Fadku.
Koncovy bod vypoc&te TNC z bodu 2 a z pfesazeni ve sméru bodu 3

7 Radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha uplné opracovana

8 Na konci polohuje TNC nastroj o primér nastroje nad nejvyssim
zadanym bodem v ose vietena

Vedeni fezu

Bod startu a tim i smér frézovani je volitelny, protoZze TNC projizdi
jednotlivé fezy zasadné z bodu 1 do bodu 2 a celkovy prabéh z bodu
1/2 do bodu 3/4 splyva. Bod 1 mlZete umistit do kaZzdého z rohu
obrabéné plochy.

Kvalitu povrchu pfi pouziti stopkovych fréz mlZete optimalizovat:

Zastréenym fezem (souradnice osy vietena bodu 1 je vétSi jak
souradnice osy vietena bodu 2) u malo naklonénych ploch.

TaZzenym Fezem (soufadnice osy vietena bodu 1 je mensi jak
souradnice osy vietena bodu 2) u silné naklonénych ploch

U mimobézZnych ploch, umistit smér hlavniho pohybu (z bodu 1
do bodu 2) ve sméru silngjSiho sklonu. Viz obrazek vpravo
uprostred.

Kvalitu povrchu pfi pouZziti kulovych fréz mazete optimalizovat:

U mimobéznych ploch, umistit smér hlavniho pohybu (z bodu 1
do bodu 2) kolmo ke sméru nejsilngjSiho sklonu. Viz obrazek
vpravo dole.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.6 Cykly pro Ffadkov

@ Dbejte pFfed programovanim

190

TNC polohuje nastroj z aktualni polohy s 3D-linearnim
pohybem do bodu startu 1. Pfedpolohovat nastroj tak, aby
nemohlo dojit k Zzadné kolizi s obrobkem nebo Upinkami.

TNC prejizdi mezi zadanymi polohami s KOREKCI
RADIUSU RO

Pouzit frézu s elnimi zuby (DIN 844).

START BOD V 1. OSE Q225 (absolutné): souradnice
bodu startu fadkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

START BOD V 2. OSE Q226 (absolutné): souradnice
bodu startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

START BOD V 3. OSE Q227 (absolutné): souradnice
bodu startu fadkované plochy v ose vietena

2. BOD V 1. OSE Q228 (absolutng&): soufradnice
koncového bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

2. BOD V 2. OSE Q229 (absolutné): soutadnice
koncového bodu fadkované plochy ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

2. BOD V 3. OSE Q230 (absolutné): souradnice
koncového bodu fadkované plochy v ose vietena

3.BODV 1. OSE Q231 (absolutné): soufadnice bodu 3
v hlavni ose roviny obrabéni

3. BODV 2. OSE Q232 (absolutné): soufadnice bodu 3
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

3. BOD V 3. OSE Q233 (absolutn&): souradnice bodu 3
v ose vietena

4.BODV 1. OSE Q234 (absolutné): souradnice bodu 4
v hlavni ose roviny obrabéni

4. BODV 2. OSE Q235 (absolutné): soutfadnice bodu 4
ve vedlejsi ose roivny obrabéni

4. BOD V 3. OSE Q236 (absolutné): soufadnice bodu 4
v 0se vietena

POCET REZU Q240: poéet radki, které ma TNC projet
nastrojem mezi bodem 1 a 4, popt. mezi bodem 2 a 4

FREZOVACI POSUV Q207: rychlost pojezdu nastroje pfi
frézovani prvniho fadku v mm/ min; TNC vypod&te posuv
pro v8echny dalSi radky v zavislosti na stranovém
prisuvu nastroje (presazeni mensinez polomér nastroje
= vy$8i posuy, velky stranovy pfisuv = nizSi posuv)

Q236

Q233

Q227

Q230
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastrojem
Definice cyklu radkovani

Predpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu
Vyjeti nastrojem, konec programu
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8.7 Cykly pro prepocet souradnic

8.7 CyKkly pro prepocet souradnic

S prepocty souradnic mize TNC provadét jednou naprogramovany
obrys na rliznych mistech obrobku s pozméné&nou polohou a
velikosti. TNC nabizi k dispozci nasledujci cykly pro prepocet
souradnic:

Cyklus Softklavesa

7 NULOVY BOD
Pfimé posunuti obrysu v programu
nebo z tabulek nulovych bodt

ti]

8 ZRCADLENI
Zrcadleni obrysu

&l

10 OTACENI
Otaceni obrysl v roviné obrabéni

P

11 ZMENA MERITKA
Zmenseni nebo zvétSeni obrysu

¥

26 MERITKO PRO OSU
ZmenSeni nebo zvétSeni obrysu
s osové specifickym faktorem

™~
&
o
S

2

19 ROVINA OBRABENI

Provadéni obrabéni v natoeném soufadném
systému pro stroje s oto¢nymi hlavami
a/nebo otoCnymi stoly

&p@

Uginek prepoé&tu souradnic
Zacdatek ucinku: prepocet souradnic je u€inny od okamziku své
definice — nevyvolava se tedy. U&inek trva tak dlouho,dokud neni
zru8en nebo nové definovan.

ZrusSeni prepoctu souradnic:
= Znovu nadefinovat cyklus se zakladnimi poméry, napr. faktor
méritka 1,0

m Provést pridavné funkce M02, M30 nebo blok END PGM (zavisi
na strojnim parametru 7300)

= Navolit novy program
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NULOVY BOD-posunuti (cyklus 7)

S posunutim NULOVEHO BODU mi(iZete opakovat obrabé&ni na
libovolnych mistech obrobku.

Uginek ]

Po definici cyklu NULOVY BOD se vztahuji vSechna zadani souradnic

k novému nulovému bodu. Posunuti v kaZzdé ose zobrazuje TNC v
pridavné stavové indikaci.

POSUNUTI: zadat soufadnice nového nulového bodu;
absolutni hodnoty se vztahuji k nulovému bodu
obrobku, ktery byl definovan pomoci nastaveni
vztazného bodu; Inkrementalni hodnoty se vztahuiji stale
k naposledy platnému nulovému bodu - tento muZze jiz
byt posunut

ZruSeni posunuti nulového bodu
Posunuti nulového bodu s hodnotami souradnic X=0, Y=0 a Z=0 zrusi
opét posunuti nulového bodu.

Grafika

Pokud po posunuti nulového bodu programujete novy BLK FORM,
muzete pres strojni parametr 7310 rozhodnout, zda se ma BLK
FORM vztahovat k novému nebo starému nulovému bodu. P¥i
obrabéni vice soucasti tak miZze TNC graficky znazornit jednotlivé
kaZzdou soucast.

Stav zaznamu obrazovky
m poloha se vztahuje k aktivnimu (posunutému) nulovému bodu

= poloha nulového bodu v pfidavném okénku zaznamu polohy se
vztahuje k ru¢né nastavenému nulovému bodu

HEIDENHAIN TNC 426
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8.7 Cykly pro prepocet souradnic

Posunuti NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych
bodt (cyklus 7)

% Pokud pouZzijete programovaci grafiku ve spojeni s
tabulkou nulovych bodu, pak navolte pred startem grafiky
v provoznim rezimu TEST odpovidajici tabulku nulovych
bodu (status S).

Pokud pouzivate pouze jednu tabulku nulovych bodd,
zabranite tak zaméné pfi aktivaci v provoznich reZimech
chodu programu.

Nulové body z tabulky nulovych bodt se mohou vztahovat
k aktualnimu vztaznému bodu nebo k nulovému bodu
stroje (v zavislosti na strojnim parametru 7475)

Nové radky miZzete vkladat jen na konec tabulky.
Hodnoty souradnic z tabulky nulovych bodu jsou uginné
vyhradné jako absolutni.

Pouziti

Tabulky nulovych bodd pouZijte u

¢asto opakovanych obrabécich krokl( na riznych mistech na
obrobku nebo

pri Castém pouZiti t&ch samych posunuti nulového bodu

Uvnitf programu muZete programovat posunuti nulového bodu jak
primo v definici cyklu, tak rovnéz vyvolanim z tabulky nulovych bodu.

POSUNUTI: zadat &islo nulového bodu z tabulky
nulovych bodd nebo Q-parametr; pokud zadate Q-
parametr, pak aktivuje TNC to &islo nulového bodu,
které se nachazi v Q-parametru

ZruSeni posunuti nulového bodu

Z tabulky nulovych bod( vyvolat posunuti k soutadnici
X=0; Y=0 atd.

Vyvolat posunuti k souradnici X=0; Y=0 atd. pfimo s definici cyklu.

Stav zaznamu obrazovky
Pokud se vztahuji nulové body tabulky k nulovému bodu stroje, pak:

se vztahuje zaznam polohy k aktivnimu (posunutému) nulovému
bodu

vztahuje nulovy bod, zobrazeny v pomocném okénku stavu
polohy
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Editace tabuly nulovych bodii
Tabulku nulovych bodu navolite v provoznim reZimu PROGRAM
ZADAT/EDIT

Vyvolat spravu soubor(: stisknout klavesu PGM MGT;
MGT viz téZ ,4.2 Spréava soubor(“

Zobrazit tabulky nulovych bodu: stisknout softklavesu
SELECT TYPE a SHOW .D

Zvolit poZzadovanou tabulku nebo zadat nové jméno

souboru
Editovat soubor. Lista softklaves k tomu nabizi nasledujici
funkce:
Funkce Softklavesa
Zvolit zacatek tabulky sain
Zvolit konec tabulky TRBLE

PRGE

Listovat po strankach nahoru

PRGE

Listovat po strankach dolt

INSERT

Vlozit fadek (mozné jen na konci tabulky) e

DELETE

Smazat radek LINE

Prevzit zadany fadek a NEXT
skok na dalSi radek LN

IIIII IIIII IIIII ||H|H|I IHH%II ||||%I I|III

Opusténi tabulky nulovych bodii
Ve spravé souborl nechat zobrazit jiny typ soubort a zvolit
poZadovany soubor.

HEIDENHAIN TNC 426

§ggséz TABULKA NULOVYCH BODU - EDIT
POSUN NUL. BODU 7
[ _SOUBR: NULLTRB M ]
D i 2 C B
a +0 +a +8 +8 +8
1 +25 25 +8 +8 +0
2 50 +2,5 +8 ~
3 +0 +0 +8 +38 +0
a4 27,25 0 -3.5 +0 +a
5 258 250 +8 e +8
3 350 +350 +18,2 ] +a
7 12008 ) +8 ) 0
8 1700 1200 25 e +0
9 -1700 1200 25 ) +a
18 +8 e e e +8
11+ ) 8 8 +0
12«8 ) ) ) 0
BEGIN END PRGE PRGE INSERT | DELETE MEXT
TRBLE TRBLE ﬁ LINE LINE LINE |
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8.7 Cykly pro prepocet souradnic

ZRCADLENI (cyklus 8)

TNC muZe provadét v roviné obrabéni zrcadloveé prevracené obrabéni.
Viz obrazek vpravo nahore.

Uginek

Zrcadleni je GCinné od jeho definice v programu. Je dcinneé téZz v
provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC
zobrazuje aktivni zrcadlené osy v pridavné stavové indikaci.

Pokud provadite zrcadleni pouze v jedné ose, zméni se smysl
obéhu nastroje. Toto neplati u obrabécich cykl.

Pokud provadite zrcadleni ve dvou osach, ztstane smysl ob&hu
nastroje zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

nulovy bod lezi na zrcadleném obrysu: prvek je zrcadlen pfimo na
nulovém bodé; viz obrazek vpravo uprostred

nulovy bod leZi mimo zrcadleny obrys: prvek se navic presune; viz
obrazek vpravo dole

OSA ZRCADLENI ?: zadat osu, ktera ma byt zrcadlena;
nemuzete zrcadlit osu vietena

ZruSeni zrcadleni .
Programovat znovu cyklus ZRCADLENI se zadanim NO ENT.
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OTACENI (cyklus 10)

Uvnitf programu muze TNC otocit souradny systém v roviné obrabéni
okolo aktivniho nulového bodu.

Uginek

OTACENI je uginné od jeho definice v programu. Je G&inné rovnéz v
provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC zobrazi
aktivni uhel otoceni v pridavné stavové indikaci.

Vztazna osa pro uhel otoCeni:
® rovina X/Y osa X
mrovinaY/ZosaY

m rovina Z/X osa vietena

@ Dbejte pred programovanim

TNC zrusi definovanim cyklu 10 aktivni korekci poloméru
nastroje. PFfipadné znovu naprogramovat korekci
poloméru nastroje.

Poté, co jste nadefinovali cyklus 10, popojedte vSemi
osami, kvUli aktivaci otoceni.

m@ otoCeni: zadat uhel otoCeni ve stupnich (°).
Rozsah zadani: -360° az +360° (absolutné nebo
inkrementalné)

ZruSeni oto€eni L
Naprogramovat znova cyklus OTACENI s uhlem otoceni 0°.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.7 Cykly pro prepocet souradnic

ZMENA MERITKA (cyklus 11)

TNC muZze zvétSit nebo zmensit obrysy uvnitf programu. Tak mlZete
napfriklad zohlednit pfidavky pro hrubovani.

Uginek

ZMENA MERITKA je Gcinna od své definice v programu. Je rovn&z
ucinna v provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.
TNC zobrazi aktivni faktor méritka v pridavné stavové indikaci.

Faktor méritka ma udinek

® v rovin€ obrabéni, nebo na vS8echny tfi soufadné osy souCasné
(zavisi na strojnim parametru 7410)

= na rozmérove udaje v cyklech
= rovnéZ na soubé&zné (paralelni) osy U,V,W

Predpoklad
Pfred zvétSenim nebo zmensenim by mél byt posunut nulovy bod na
hranu nebo roh obrysu.

11

= FAKTOR MERITKA?: zadat faktor SCL (angl.: scaling);
TNC nasobi soufadnice a poloméry s SCL (jak je
popsano v ,Uc¢inku®)

ZvétSovat: SCL vétsi neZ 1 a7z 99,999 999

ZmenSovat: SCL mensSinez 1 az 0,000 001

ZruSeni faktoru méritka . "
Znovu naprogramovat cyklus ZMENA MERITKA s faktorem 1.

Faktor méritka muzete rovné&z zadat jen pro jednu osu
(viz cyklus 26).
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MERIT

(5

Uéinek

KO PRO OSU (cyklus 26)

Dbejte pired programovanim

Souradné osy s polohami pro kruhové drahy nesmite
rozdilnymi faktory natdhnout nebo smrstit.

Pro kaZdou souradnou osu mulZete zadat vlastni, osové
specificky faktor méritka.

Navic Ize naprogramovat soufadnice stfedu pro vSechny
faktory méfritka.

Obrys je od stfedu nataZzen nebo k nému smr§tén, tedy
nezavisle od a k aktualnimu nulovému bodu — jako u cyklu
11 ZMENA MERITKA

ZMENA MERITKA je uginna od jeji definice v programu. Uginek ma
rovnéZ v provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.
TNC zobrazi aktivni faktor méfitka v pfidavné stavové indikaci.

28 cc

ja=)

OSA A FAKTOR MERITKA: zadat soufadnou osu(y) a
faktor(y) méfitka osové specifického nataZzeni nebo
smrsténi. Zadat kladnou hodnotu maximalné 99,999
999

SOURADNICE STREDU: stfed osové specifického
natazeni nebo smrsténi

Souradné osy zvolte se softklavesami.

ZruSeni faktoru méritka . .
Znovu naprogramovat cyklus ZMENY MERITKA s faktorem 1

Priklad

Osové specifické faktory méfitka v roviné obrabéni

YA

YA

Zadano: Ctverec, viz obrazek vpravo dole

Roh 1: X= 20,0 mm Y= 2,5mm
Roh2: X= 32,5mm Y= 15,0 mm
Roh 3: X= 20,0 mm Y= 27,5mm
Roh4: X= 7,5mm Y= 15,0 mm

osu X natahnout s faktorem 1,4
osu Y smrstit s faktorem 0,6
stfted v CCX =15 mm CCY =20 mm

Priklad NC-bloku
CYCL DEF 26.0 MERITKO PRO 0SU

CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+1l5 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 426
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8.7 Cykly pro prepocet souradnic

ROVINA OBRABENI (cyklus 19)

%’  Funkce k natoceni roviny obrabéni musi byt vyrobcem

= stroje prizplsobeny jak na TNC tak i na stroji. U ur&itych

oto¢nych hlav (otocnych stolt) definuje vyrobce stroje,

zda ma byt v cyklu programovany thel v TNC interpretovan

jako souradnice rotacnich os nebo jako prostorovy uhel.
Informujte se ve vasi prirucce ke stroji.

NatoCeni roviny obrabéni se vZzdy uskutecnuje okolo
aktivniho nulového bodu.

Zaklady viz ,2.5 Natoceni roviny obrabéni“: prectéte si
podrobné tento oddil prirucky!

Iy

Uginek

V cyklu 19 definujete polohu roviny obrabéni zadanim ahlu natoceni.
Zadany uhel popisuje bud’ pfimo polohu oto¢nych os (viz obrazek
vpravo nahore) nebo Uhlové sloZzky prostorového vektoru (zavislé na
provedeni stroje, viz obrazek vpravo uprostred).

Pokud programujete uhlové slozky prostorového vektoru, vypocita
TNC uhlovou polohu oto¢nych os automaticky. Polohu prostorového
vektoru - tedy polohu osy rotace — vypocita TNC z otoCeni okolo
pevného strojniho souradného systému. Sled oto&eni pro vypodet
prostorového vektoru je pevné dan: nejprve otoci TNC osu A, pak
osu B a nakonec osu C.

Cyklus 19 je ucinny od své definice v programu. Jakmile je pojizdéno
nékterou osou v nato¢eném systému, je aktivni korekce pro tuto osu.
Ma-li byt vypoctena korekce ve vSech osach, pak musite popojet se
v§emi osami.

Pokud jste nastavili funkci OTOCENI ROVINY OBRABENI v provoznim
reZimu RUCNI PROVOZ na AKTIV (viz ,2.5 Nato&eni roviny
obrabéni“), pak bude v tomto menu uvedena hodnota prepsana
cyklem 19 ROVINA OBRABENI.

ROTACNI OSA A UHEL: natagena rota&ni osa s
) prislu§nym uhlem nato&eni; rotaéni osy A, B a C
programovat pres softklavesy

ZruSeni natoceni roviny obrabéni

Ke zrugeni hlu nato&eni znovu definovat cyklus ROVINA OBRABENI
a pro v8echny rotacni osy zadat 0°. Potom jesté jednou definovat
cyklus ROVINA OBRABENI a na dialogovou otazku odpovédét stiskem
klavesy ,NO ENT*“. Tim nastavite funkci jako neaktivni.
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Polohovani rotaéni osy

%’ Vyrobce stroje definuje, zda cyklus 19 automaticky
&= polohuje rota&ni osu(y), nebo zda musite rota&ni osy v
programu predpolohovat. Informujte se ve vasi pfirucce

ke stroji.

Pokud cyklus 19 automaticky polohuje rota¢ni osy, plati:
= TNC muZe automaticky polohovat pouze regulované osy.

m Pouzit jen pfednastavené nastroje (Uplna délka nastroje v bloku
TOOL DEF popt. v tabulce nastroju).

m P¥iprocesu nato¢eni zGistava poloha $pi¢ky nastroje oproti obrobku
nadale nezmé&néna.

= TNC provede proces nato¢eni s naposledy programovanym
posuvem. Maximalné dosazitelny posuv zavisi na komplexnosti
otocné hlavy (oto¢ného stolu).

Pokud cyklus 19 automaticky nepolohuje rota¢ni osy, polohujte vy
rotaCni osy napr. s blokem L pred definici cyklu:

Priklad NC-blokui

L Z+100 RO FMAX

L X+25 Y+10 RO FMAX

L A+15 RO F1000

CYCL DEF 19.0 ROVINA OBRABENI
CYCL DEF 19.1 A+15

L Z+80 RO FMAX

L X-7.5 Y-10 RO FMAX

Indikace polohy v nato¢eném systému

Indikované polohy (CIL a AKT) a indikace nulového bodu v ptidavné
stavové indikaci se vztahuji po aktivaci cyklu 19 k natocenému
soufadnému systému. Indikovana poloha pfimo po definici cyklu jiz
nesouhlasi se soufadnicemi naposledy programované polohy pred
cyklem19.

Kontrola pracovniho prostoru

TNC kontroluje v nato¢eném souradném systému osy, kterymi je
pojizdéno, pouze na koncové spinace. Pfipadné vypise TNC chybové
hlaseni.

HEIDENHAIN TNC 426

Polohovat rotacni osu
Definice uhlu pro vypocet korekce

Aktivace korekce v ose vietena
Aktivace korekce v roviné obrabé&ni
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8.7 Cykly pro prepocet souradnic

Kombinace s jinymi cykly pfepoc¢tu souradnic

PFi kombinaci cyklt pro prepocet souradnic je nutné dbat na to, Zze
otocCeni roviny obrabéni probiha vZdy okolo aktivniho nulového bodu.
Pred aktivaci cyklu 19 mlZete provést posunuti nulového bodu: pak
posunete ,pevny strojni soufadny systém®.

Pokud posunete nulovy bod po aktivaci cyklu 19, pak posunete
,hatoCeny souradny systém®.
Dulezité: Postupujte pfi ruSeni cyklt v opatném poradi nez pfi
definici:

1. Aktivace posunuti nulového bodu

2. Aktivace oto&eni roviny obrabéni
3. Aktivace otoceni

Obrab&ni obrobku

1. ZruSeni otodeni
2. ZruSeni otoc¢eni roviny obrabéni
3. ZruSeni posunuti nulového bodu

Automatické méreni v natoéeném systému

S cyklem TCH PROBE 1.0 REFERENCNI ROVINA miiZzete mé¥it
obrobky v nato¢eném sytému. Vysledky méreni jsou v TNC ulozeny
do Q-parametr(, které muZete dale zpracovat (napt. vypsat vysledky
méreni na tiskarné).

P¥irucka pro praci s cyklem 19 ROVINA OBRABENI
1 VytvoFeni programu

m Definice nastroje (odpada, je-li aktivni TOOL.T), zadat plnou délku
nastroje

= Vyvolani nastroje

® Vyjet v ose vretena tak, aby nemohlo dojit k Zadné kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (Upinkami)

® Pripadné polohovat rotacni osu(y) s L-blokem na odpovidajici
uhlovou hodnotu (zavisi na nastaveni strojniho parametru)

= Pripadné aktivovat posunuti nulového bodu

m Definovat cyklus 19 ROVINA OBRABENI; zadat hodnotu uhlu
rotacnich os

®m Popojet vSemi hlavnimi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala korekce

® Naprogramovat obrabéni tak, jako by mélo probéhnout v
nenatoCené roving.

m Zrusit cyklus 19 ROVINA OBRABENI; pro véechny
rotacni osy zadat 0°

= Deaktivovat funkci ROVINA OBRABENI; opé&t definovat cyklus 19,
dialogovou otazku potvrdit stiskem klavesy ,NO ENT*
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= Pripadné zrusit posunuti nulového bodu

m Pripadné napolohovat rota¢ni osy do polohy 0°
2 Upnout obrobek

3 Pripravy v provoznim rezimu POLOHOVANI S
RUCNIM ZADANIM

Napolohovat rota¢ni osu(y) pro nastaveni vztazného
bodu na odpovidajici uhlové hodnoty. Hodnota uhlu
se Fidi podle vami zvolené referenCni plochy na
obrobku.

4 P¥ipravy v provoznim rezimu

RUCNi PROVOZ
Nastavit funkci oto€eni roviny obrabéni softklavesou
3D-ROT na AKTIV pro provozni rezim
RUCNIPROVOZ; u neregulovanych os zadat tihlovou
hodnotu rotacnich os do menu

U neregulovanych os musi souhlasit do menu zadana
uhlova hodnota s aktualni polohou rotacni osy
(rotacnich os), jinak vypo&te TNC vztazny bod
chybnég.

5 Nastavit vztazny bod

= Rucné naskrabnutim jako u neotoceného systému
(viz ,2.4 Nastaveni vztazného bodu bez 3D-
dotykové sondy*)

® Rizené& s 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN (viz
»12.3 Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou
sondou®)

6 Odstartovat program obrabéni v provoznim
reZimu CHODPROGRAMU PLYNULE

7 Provozni rezim RUCNi PROVOZ

Nastavit funkci otoeni roviny obrabéni se
softklavesou 3D-ROT na INAKTIV. Pro v8echny rotacni
osy zadat do menu hodnotu thlu 0° (viz ,2.5 Natoceni
roviny obrabéni®).
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® Obrabéni v podprogramu 1 (viz ,9 Programovani:
podprogramy a opakovani ¢asti programu®)

130

65
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastrojem

Posunuti nulového bodu do stfedu

Vyvolani frézovani
Nastaveni znaCky pro opakovani ¢asti programu
Inkrementalni otoCeni o 45°

Vyvolani frézovani
Navrat na LBL 10; celkem sedmkrat

ZruSeni otoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Vyjeti nastrojem, konec programu
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8.8 Zvlastni cykly

CASOVA PRODLEVA (cyklus 9)

V b&Zicim programu pokracuje TNC ve vykonani nasledujiciho bloku
az po uplynuti naprogramované €asové prodlevy. Casova prodleva
muZe slouzit naptiklad k odlomeni t¥isky.

Uginek

Cyklus je u€inny od své definice v programu. Modalné ucinné stavy
nejsou timto nijak ovlivnény, jako napfriklad otaCeni vietena.

CASOVA PRODLEVA V SEC.: zadat &as prodlevy v
sekundach

Rozsah zadani 0 az 30 000 s (asi 8,3 hodin) v 0,001

8.8 Zvlastni cykly

krocich

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12)

Libovolné programy obrabéni, jako napt. specialni vrtaci cykly, nebo
geometrické moduly, miZete postavit na rover obrab&cim cykltim. ffx/‘: 6/—\/1:
Takovy program pak vyvolate jako cyklus. ol ! o o °
° 7 CYCL DEF 12.0 » 0 BEGIN PGM ®
° PGM CALL 21 ]% LoT3i MM °
(&5 Dbejte pfed programovanim NP P | .
Pokud zadate jen jméno programu, musi se v cyklu o LOT31 o e o
deklarovany program nachazet ve stejném adreséfi jako of9 ... M99 o e 0
volajici program. : o | o :
Pokud se v cyklu deklarovany program nenachazi ve o o o o
stejném adresafi jako volajici program, pak zadejte Upinou ° °| L2—END PeM LOT31  °
cestu k tomuto programu, napr.\KLAR35\FK1\50.H . N o B .
Pokud chcete v cyklu deklarovat DIN/ISO-program, pak T T T
zadejte typ souboru .| za jménem programu.
JMENO PROGRAMU: jméno vyvolavaného programu,
pripadné s cestou k tomuto programu
Program vyvolate rovnéz s
CYCL CALL (samosatny blok) nebo
M99 (blokové) nebo
M89 (je vykonan po kaZzdém polohovacim bloku)
Priklad: Vyvolani programu
Z programu ma byt vyvolan s cyklem program 50.
Priklad NC-blok
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL Definice:
56 CYCL DEF 12.1 PGM \KLAR35\FK1\50.H »Program 50 je cyklus*
57 L X+20 Y+50 FMAX M99 Vyvolani programu 50

HEIDENHAIN TNC 426 205



8.8 Zvlastni cykly

ORIENTACE VRETENA (cyklus 13)

&’  Stroj a TNC musi byt od vyrobce stroje pfipraveny pro
= pouziti cyklu 13.

TNC mUZe Fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje jako 6.0su a natacet
jej do urcité polohy definované uhlem.
Orientace vretena je potfebna

m u systémU se zasobnikem nastroji s urgitou polohou pro vyménu
nastroje

® pro nasmeérovani vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové
sondy s infraervenym prenosem

Uginek cyklu
Do uhlové polohy, definované v cyklu napolohuje TNC vieteno
programovanim ptidavné funkce M19 .

Pokud programujete M 19, aniz jste predtim definovali cyklus 13, pak
polohuje TNC hlavni vieteno na uhlovou polohu, ktera je
nadefinovana ve strojnim parametru.

3 E UHEL ORIENTACE: zadat uhel vztaZeny k Uhlové vztazné
ose roviny obrabéni
Rozsah zadani: 0 az 360°

Presnost zadani: 0,1°
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9.2 Podprogramy

9.1 Podprogramy a opakovani ¢asti
programu

Jiz jednou naprogramované kroky obrabéni mlzete nechat
opakované vykonavat pomoci podprogramt a opakovani &asti
programu.

Label

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v programu
obrabéni oznacenim LBL, zkratkou pro LABEL (angl. znaCka,
oznaceni).

Oznacenim LABEL se pridéluje &islo mezi 1 a 254. Kazdé dislo LA-
BEL smite v programu zadat pouze jedenkrat pomoci LABEL SET.

LABEL O (LBL 0) oznacCuje konec podprogramu a smi byt proto
pouzito libovolnékrat.

9.2 Podprogramy

Postup cinnosti
1 TNC vykonava program obrabéni aZz po vyvolani podprogramu
CALL LBL

2 Od tohoto mista zpracovava TNC vyvolany podprogram aZ do
konce podprogramu LBL 0

3 Potom pokrac¢uje TNC v programu obrabéni blokem, ktery
nasleduje za vyvolanim podprogramu CALL LBL

Odkazy pro programovani
® Hlavni program mZe obsahovat az 254 podprogram(

®m Podprogramy muZete vyvolavat v libovolném poradi a libovolné
Casto

® Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

= Podprogramy programovat na konci hlavniho programu (za blokem
s M2 popft. M30)

®m Pokud se podprogramy nachazi v programu obrabéni pfed blokem
s M02 nebo M30, pak budou i bez vyvolani zpracovany nejméné
jedenkrat

208 9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu
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END PGM ...




Programovani podprogramu

O;naéit zaGatek: stisknout klavesu LBL SET a zadat
= CISLO LABEL

Zadat podprogram
Oznadit konec: stisknout klavesu LBL SET a zadat

CISLO LABEL ,0¢
Vyvolani podprogramu
Vyvolat podprogram: stisknout klavesu LBL CALL
_— CISLO LABEL: zadat &islo Label vyvolavaného
programu

OPAKOVAN[ REP: preskocit dialog klavesou NO ENT.
OPAKOVANI REP pouZit pouze u opakovani &asti
programu

@ CALL LBL 0 je nepripustné, nebot’ odpovida vyvolani
konce podprogramu.

9.3 Opakovani ¢asti programu
Opakovani ¢asti programu zacinaji oznagenim LBL (LABEL).
Opakovani ¢asti programu se zakon&uje s CALL LBL /REP.

Postup cinnosti
1 TNC vykonava program obrabéni az do konce ¢asti programu
(CALL LBL /REP)

2 Poté opakuje TNC ¢ast programu mezi vyvolanym LABEL a
vyvolanim Label CALL LBL /REP tolikrat, kolikrat jste zadali v
parametru REP

3 Potom pokracuje TNC dal ve vykonavani programu obrabéni

Odkazy pro programovani
m Cast programu muzete opakovat az 65 534 krat po sobé

® TNC uvadi vpravo od lomitka za parametrem REP ¢ita¢ opakovani
c¢asti programu, ktera zbyva jesté vykonat

m Cast programu vykona TNC vZdy jednou navic, ne? je
naprogramovano v opakovani.

HEIDENHAIN TNC 426

BEGIN PGM ...

@

LBL1

XEe3;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM
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9.4 Libovolny program jako podprogram

Programovani opakovani ¢asti programu

Oznacit zacatek: stisknout klavesu LBL SET a zadat
ll Gislo LABEL pro opakovanou &ast programu
Zadat ¢ast programu

Vyvolani opakovani ¢asti programu

Stisknout klavesu LBL CALL, zadat CiSLO LABEL
CALL opakované ¢asti programu a pocet OPAKOVANI REP

9.4 Libovolny program jako
podprogram
1 TNC vykonava program obrabéni do okamZiku, nez vyvolate jiny
program pomoci instrukce CALL PGM
2 Nato vykona TNC vyvolany program az do jeho konce

3 Poté TNC dal zpracovava dal program obrabéni (volajici) od bloku,
ktery nasleduje za vyvolanim programu.

Odkazy pro programovani
® Pro poutziti libovolného programu jako podprogramu nepotrebuje
TNC Zadné LABEL.

® Vyvolany program nesmi obsahovat pfidavnou funkci M2 nebo
M30.

= Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani CALL PGM toho
programu, ktery jej vyvolal.

Vyvolani libovolného programu jako podprogramu

Vyvolat program: stisknout klavesu PGM CALL a zadat
S JMENO PROGRAMU vyvolavaného programu

@ Pokud zadate pouze jméno programu, pak se musi volany
program nachazet ve stejném adresari jako volajici pro-
gram.

Pokud volany program neni ve stejném adresari jako
volajici program, pak zadejte uplnou cestu k volanému
programu, napt. \VZW35\HRUBOV\PGM1.H

Pokud chcete vyvolat DIN/ISO-program, pak zadejte za
jménem programu typ souboru .I .

Libovolny program muzZete vyvolat téZ pomoci cyklu 12
PGM CALL.
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BEGIN PGM A

7

CALL PGM B

END PGM A E—
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BEGIN PGM B

END PGM B




9.5 Vnoreni

Podprogramy a opakovani ¢asti programu maZete vnofovat
nasledovné:

= podprogramy v podprogramu

m opakovani ¢asti programu v opakovani ¢asti programu
® opakovani podprogram

= opakovani ¢asti programu v podprogramu

® Maximalni vnoreni pro podprogramy: 8
= Maximalni vnoreni pro vyvolani hlavniho programu: 4

= Opakovani ¢asti programu mUiZete vnofovat neomezené

Podprogram v podprogramu

T
3
fa
Y
2
z
0
g
5
x
=
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Vyvolani podprogramu na LBL1
Posledni programovy blok
hlavniho programu (s M2)
Zatatek podprogramu 1

Vyvolani podprogramu na LBL2

Konec podprogramu 1
Zadatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2
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9.5 Vno

Vykonani programu

1. krok:
2. krok:
3. krok:

4. krok:

5. krok:

Hlavni program PPGMY je vykonan do bloku 17.
Je vyvolan podprogram 1 a vykonan az do bloku 39.

Je vyvolan podprogram 2 a vykonan aZz do bloku 62.
Konec podprogramu 2 a navrat do podprogramu, ze
kterého byl vyvolan.

Podprogram 1 je vykonavan od bloku 40 do bloku 45.
Konec podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu
PPGMY.

Hlavni program PPGMY je vykonavan od bloku 18 do
bloku 35. Navrat na blok 1 a ukon&eni programu.

Opakovat opakovani ¢asti programu

Priklad NC-bloku
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1

20 LBL 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2

35 CALL LBL 1 REP 1/1

50 END PGM REPS MM

Vykonani programu

1. krok:
2. krok:

3. krok:

4. krok:

5. krok:
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Hlavni program REPS je vykonan az do bloku 27

Cast programu mezi blokem 27 a blokem 20 je 2 krat
zopakovana

Hlavni program REPS je vykonavan od bloku 28 do
bloku 35

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 je
jedenkrat opakovana (obsahuje opakovani casti
programu mezi blokem 20 a blokem 27)

Hlavni program REPS je vykonan od bloku 36 do bloku
50 (konec programu)
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ZaCatek opakovani ¢asti programu 1
Zacatek opakovani ¢asti programu?2

Cést programu mezi timto blokem a LBL 2
(blok 20) je 2 krat opakovan
Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 15) je 1 krat opakovan



Opakovani podporgramu
Pfiklady NC-blokd

S
x
(=]
=
o
2
=
[<}
«Q
=
Q
3
c

1. krok:  Hlavni program PPGREP je vykonan aZ do bloku 11
2. krok:  Je vyvolan a vykonan podprogram 2

3. krok:  Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 je 2 kréat
zopakovana: podprogram 2 je 2 krat zopakovan

4. krok:  Hlavni program PPGREP je vykonan od bloku 13 az do
bloku 19; konec programu
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ZacCatek opakovani ¢asti programu

Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a LBL1

(blok 10) je 2 krat zopakovana

Posledni programovy blok hlavniho programu s M2
ZacCatek podprogramu

Konec podprogramu
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9.6 Priklady programov

Priklad: Frézovani obrysu na vice prisuvi

Prabéh programu
Pfedpolohovat nastroj na horni hranu obrobku

Zadat inkrementalné pfisuv
Frézovani obrysu

Opakovani prisuvu a frézovani obrysu

0 BEGIN PGM PGMOPAK MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

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

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10

4 TOOL CALL 1 Z S500

5 L Z+250 RO F MAX

6 L X-20 Y+30 RO F MAX

7 L Z+0 RO F MAX M3

8 LBL 1

9 L IZ-4 RO F MAX

10 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250
11 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

14 FLT

15 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

16 FLT

17 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
18 DEP CT CCA90 R+5 F1000

19 L X-20 Y+0 RO F MAX

20 CALL LBL 1 REP 4/4

21 L Z+250 RO F MAX M2

22 END PGM PGMOPAK MM
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Y

100
,9)5‘
75
Rig
30
20 \\ Ris5
\
4.@? —

20 50 75 100

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

QOdjeti nastrojem

Predpolohovani v roviné obrabéni
Predpolohovani na horni hranu obrobku
Oznaceni pro opakovani ¢asti programu
Inkrementalni pfisuv na hloubku (mimo)
Najeti na obrys

Obrys

Opusténi obrysu

QOdjeti nastrojem

Navrat na LBL 1; celkem 4 krat
QOdjeti nastrojem, konec programu

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu




podprogramu 1

HEIDENHAIN TNC 426

100

60

75

100

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Odjeti nastrojem
Definice cyklu vrtani

Najet na startovaci bod skupiny dér 1
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najet na startovaci bod skupiny dér 2
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najet na startovaci bod skupiny dér 3
Volani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu
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9.6 Priklady programov

Zadatek podprogramu 1: Skupina dér
1. dira

Najeti na 2. diru, vyvolani cyklu

Najeti na 3. diru, vyvolani cyklu

Najeti na 4. diru, vyvolani cyklu
Konec podprogramu 1

Prabéh programu
m Obrabéci cykly programovat v hlavnim
programu

m Vyvolat kompletni vrtaci plan (podprogram1)

®m Najet skupiny dér v podprogramu 1, vyvolat
skupinu dér (podprogram 2)

®m Skupinu dér programovat pouze jednou v
podprogramu 2

N

16

100

60

10

15 45 75 100

Definice nastroje - vystrednik
Definice nastroje - vrtak
Definice nastroje - vystruznik
Vyvolani nastroje - vystrednik
Qdjeti nastrojem

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu



8 CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2 sBEZPEC. VZDALENOST
Q201=-3 ;s HLOUBKA

Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=3 sHLOUBKA PRISUVU
Q210=0 sCAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 sSOURADNICE POVRCHU
Q204=10 s2. BEZPEC.VZDALENOST

9 CALL LBL 1

10
11
12
13
14
15
16
17

18
19

20
21
22
23
24
25
26
27

28
29
30
31
32
33
34

L Z+250 RO F MAX M6
TOOL CALL 2 Z S4000

FN 0: Q201 = -25
FN 0: Q202 = +5
CALL LBL 1

L Z+250 RO F MAX M6

TOOL CALL 3 Z S500

CYCL DEF 201 VYSTRUZENI
Q200=2 sBEZPEC. VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA

Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=0,5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=400 ;POSUV NATRATU
Q203=+0 sSOURADNICE POVRCHU
Q204=10 32. BEZPEC.VZDALENOST
CALL LBL 1

L Z+250 RO F MAX M2

LBL 1

L X+15 Y+10 RO F MAX M3
CALL LBL 2

L X+45 Y+60 RO F MAX
CALL LBL 2

L X+75 Y+10 RO F MAX
CALL LBL 2

LBL 0

LBL 2

CYCL CALL

L IX+20 RO F MAX M99
L IY+20 RO F MAX M99
L IX-20 RO F MAX M99
LBL 0

END PGM UP2 MM
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Definice cyklu - vystfedéni

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - vrtak

Nova hloubka pro diry

Novy pfisuv pro diry

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - vystruznik

Definice cyklu vystruzeni

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

ZaCatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na startovaci bod skupiny dér 1

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Najeti na startovaci bod skupiny dér 2

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Najeti na startovaci bod skupiny dér 3

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: skupina dér
1. dira s aktvinim obrabé&cim cyklem
Najeti na 2. diru, vyvolani cyklu

Najeti na 3. diru, vyvolani cyklu

Najeti na 4. diru, vyvolani cyklu
Konec podprogramu 2
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rehled funkci

incipap

10.1Pr

10.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametri muzZete s programem obrabéni definovat celou
skupinu typovych soucasti. V tomto pripadé zadejte misto Cislenych
hodnot pamétovou proménnou: Q-parametr.

Q-parametry jsou k dispozici napfriklad pro
® hodnoty soufadnic

¥ posuvy

= otacky

m data cykll

Mimoto miZete s Q-parametry naprogramovat obrysy, které jsou
popsany pomoci matematickych funkci nebo uskutecnit provadéni
obrabécich krok( zavislé na logickych podminkach.

Q-parametr je oznaCen pismenem Q a ¢islem mezi 0 a 299 .
Q-parametry jsou rozdéleny do tfech rozsahu:

Vyznam Rozsah

Volné pouZitelné parametry, ucinné Q0 az Q99
pouze lokalné uvnitf programu
(zavislé na MP7251)

Parametry pro zvlastni funkce TNC Q100 az Q199

Parametry, které se pouzivaji pfednostné Q200 az Q299
pro cykly a které jsou globalné uc¢inné pro
v8echny programy, uloZené v paméti TNC

Odkazy pro programovani
Q-parametry a Ciselné hodnoty sméji byt v programu zadany
kombinované.

Q-parametram muZete pftiradit ¢islené hodnoty mezi
—99 999,9999 a +99 999,9999.

@ TNC pfitazuje urditym Q-parametram sam stale stejné
Udaje, napt. Q-parametru Q108 aktualni polomér nastroje.
Viz ,10.9 Predobsazené Q-parametry*.

Vyvolani Q-parametrickych funkci
Béhem zadavani programu obrabéni stisknéte klavesu ,Q
(v poli pro Cislena zadani a volbu os pod klavesou —/+ .

220

10 Programovani: Q-parametry




TNC pak zobrazi nasleduijici listu softklaves:

Skupina funkci Softklavesa

Zakladni matematické funkce pv—
(angl. basic arithmetic) ARTTHI.

Uhlové funkce —
(angl. trigonometry) NOME TRY

Rozhodovani kdyZ/pak, skoky
(angl. jumps)

JumMP

Zvlastni funkce DIVERSE
(angl. diverse function) FuneTHy

P¥imé zadani vzorca (angl. formula)

FORMULA

10.2 Typové souéasti — Q-parametry

misto eiselnych hodnot
Pomoci Q-parametrické funkce FNO: PRIRAZENI HODNOTY m(iZzete

Q-parametram priradit ¢iselné hodnoty. Pak v programu obrabéni
pouZijete misto Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklady NC-bloku

15 FNO: Ql0 = 25 Poioazeni:
Q10 obdrzi hodnotu 25
25 L X +Ql0 odpovida L X +25

Pro typové soucasti naprogramujte napf. charakteristické rozméry
obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych soucasti tohoto typu pak pfifad'te kazdému
takovému parametru odpovidajici Ciselnou hodnotu.

Priklad

Valec s Q-parametry

Polomér valce R = Qi
Vyska valce H = Q2
Valec Z1 Q1 = +30
Q2 = +10
Valec 72 Q1 = +10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 426

Qi

Q2

Q2

Qi

742
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tematickych funkci

”

U pomoci ma

o

10.3 Popis obrys

10.3 Popis obrysi pomoci
matematickych funkci

S Q-parametry mlZete programovat v programu obrabéni zakladni
matematické funkce:

Navolit funkci Q-parametra: stisknout klavesu Q (vpravo v poli
pro Cislena zadani). Lista softklaves zobrazi Q-parametrické
funkce.

Navolit zakladni matematické funkce: stisknout softklavesu
BASIC ARITHMETIC. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
FNO: PRIRAZENi HODNOTY —
napr. FNO: Q5 = +60 re

Primé pfrifazeni hodnoty

FN1: SOUCET -
napt. FN1: Q1 =-Q2 + -5 A
Vytvoreni a pfifazeni sou¢tu dvou hodnot

FN2: ODECITANI 2
napt. FN2: Q1 =+10 - +5 i
Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

FN3: NASOBENI o
napf. FN3: Q2 = +3 * +3
Vytvoreni a pfifazeni souCinu dvou hodnot

FN4: DELENI

napt. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 o
Vytvoreni a prifazeni podilu dvou hodnot o
Zakazano: déleni hodnotou 0!

FN5: DRUHA ODMOCNINA .
napr. FN5: Q20 = SQRT 4 SORT
Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny Cisla

Zakazano: druha odmocnina ze zaporného disla!

Vpravo za znaménko ,=“smite zadat:
m dveé Cisla

= dva Q-parametry

® jedno Cislo a jeden Q-parametr

Q-parametry a &islené hodnoty v rovnicich mohou pfipadné
obsahovat i znaménka.
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Priklad: programovani zakladnich pocetnich
operaci

a Navolit funkce Q-parametr:
stisknout klavesu Q

Zvolit zakladni matematické funkce: stisknout
softklavesu BASIC ARITHMETIC

Zvolit Q-parametrickou funkci PRIRAZENI
i HODNOTY: stisknout softklavesu FNO X =Y

EISL.PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

5 Zadat cCislo Q- parametru: 5

PRVNI HODNOTA/PARAMETR?

10 Parametru Q5 pfiradit ¢iselnou hodnotu 10

m Navolit Q-parametrické funkce: stisknout
klavesu Q

Zvolit zakladni matematické funkce: stisknout

softklavesu BASIC ARITHMETIC

Zvolit Q-parametrickou funkci NASOBENI:
stisknout softklavesu FN3 X * Y

EIS.PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

12 ﬂ Zadat cislo Q-parametru: 12

PRVNI HODNOTA/PARAMETR

Zadat Q5 jako prvni hodnotu
s

DRUHA HODNOTA/PARAMETR

7 ﬂ Zadat Cislo 7 jako druhou hodnotu

HEIDENHAIN TNC 426
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10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

TNC zobrazi nasledujici programové bloky:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 = +7

10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Sinus, cosinus a tangens odpovidaji stranovym pomérim u

pravouhlého trojuhelniku. Pfitom plati
Sinus: sino =a/c

Cosinus:cosa= b /c

Tangens:tano = a/b=sino/cos o

Pritom je

m c strana protilehla pravému uhlu (pfepona)

m a strana protilehla uhlu o (protilehla odvésna)

m b tfeti strana (pfilehla odvésna)

Z tangenty muize TNC zjistit velikost thlu:
o = arctan o = arctan (a / b) = arctan (sin o. / cos o)

P¥iklad:

a=10mm

b=10mm

o = arctan (a/ b) =arctan 1 =45°
Dale plati:

a2+b2=c2 (kdeaz=axa)

(
c=1(a2+b2)
Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisku softklavesy TRIGONOMETRY.
TNC zobrazi softklavesy uvedené v tabulce vpravo.

Programovani: porovnej na strané 223 , Priklad: programovani
zakladnich pod&etnich operaci”.

224

Funkce Softklavesa
FN6: SINUS —
napr. FN6: Q20 = SIN-Q5

Urceni a pfifazeni sinusu uhlu
ve stupnich (%)

FN7: COSINUS —
napr. FN7: Q21 = COS-Q5

UrCeni a pfifazeni cosinusu Uhlu
ve stupnich (°)

FN8: ODMOCNINA ZE SOUCTU MOCNIN
napl. FN8: Q10 = +5 LEN +4
UrCeni a prifazeni odmocniny ze

souctu druhych mocnin dvou Cisel

FN13: UHEL —
napt. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1

UrCeni a pfifazeni uhlu pomoci arctan
ze dvou stran nebo sinusu a cosinusu
Uhlu (0 < dhel < 360°)

10 Programovani: Q-parametry



10.5 Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry

U rozhodovani kdyz/pak porovnava TNC jeden Q-parametr s druhym
Q-parametrem nebo s €islenou hodnotou. Je-li podminka spinéna,
pak pokracuje TNC v programu obrabéni na LABEL, ktery je
programovan za podminkou (LABEL viz ,,9. Podprogramy a opakovani
Casti programu*). Pokud podminka neni spinéna, pak pokracuje TNC
dal8im blokem.

Pokud chcete vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL funkci PGM CALL

Nepodminéné skoky
Nepodminéné skoky jsou skoky, pro néz je podminka vzdy spinéna
(=nepodminéné), napf.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programovani rozhodovani kdyz/pak
Rozhodovani kdyz/pak se objevi po stisku softklavesy JUMP. TNC
zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
FN9: KDYZ JE ROVNO, SKOK
napt. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5

Kdyz jsou ob& hodnoty nebo parametry stejné,
pak skok na zadany Label

FN10: KDYZ NENi ROVNO, SKOK
napt. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 G0
Kdyz si nejsou obé& hodnoty nebo parametry

rovny, pak skok na zadany Label

FN11: KDYZ JE VETSI, SKOK e
napt. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 coTo
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi nez
druha hodnota nebo parametr, pak skok na

zadanylLabel
FN12: KDYZ JE MENSIi, SKOK
napt. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez
druha hodnota nebo parametr, pak skok na
zadany Label

HEIDENHAIN TNC 426
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10.6 Kontrola a zména Q-parametru

Pouzité zkratky a pojmy

IF (angl.): kdyz
EQU (angl. equal): rovno

NE (angl. not equal): nerovno
GT (angl. greater than): vétsSi nez
LT (angl. less than): mensi nez
GOTO (angl. go to): jdi na

10.6 Kontrola a zména Q-parametri

Q-parametry mizete béhem chodu nebo testu programu kontrolovat
a rovnéz menit.

Prerusit chod programu (napft. stisknout externi tlagitko STOP a
softklavesu INTERNAL STOP), popr. zastavit test programu
m Vyvolat Q-parametrické funkce: stisknout klavesu Q

Zadat Cislo Q-parametru a potvrdit stiskem klavesy
ENT. TNC zobrazi v dialogovém poli aktualni hodnotu
Q-parametru

Pokud chcete zménit hodnotu Q-parametru, zadejte
jeho novou hodnotu, potvrdte ji klavesou ENT a
ukoncCete zadani stiskem klavesy END

Pokud nechcete danou hodnotu zménit, pak
ukoncCete dialog stiskem klavesy END

226

RUCNI
PROYOZ

PROGRAM TEST
0291 - S

MO = ¥ NF O

BEGIN PGM 1 MM

BLK FORM 8.1 2 X+B Y+@ Z-40

BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 2+0

- BOHRPLATTE ID-NR 257943KL1

TOOL CALL 1 Z s45080

L Z+18@ R® F MAX

CYCL DEF 283 UNIVERSAL-VRTANI
Qz2e@=2 sBEZPEC. VZDALENOST
Qz@1=-5@ sHLOUBKRA
Qz2@6=250 sPOSUV NA HLOUBKU

Qzaz=0 sHLOUBKA PRISUVU
Q21e=0 sCAS. PRODLEVA NRHORE
Qze3=+a sSOURADNICE POVRCHU
Qz2@4=188 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q212=0 sHODNOTA ODBERU
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10.7 2Zviastni funkce

Zvlastni funkce se objevi po stisku softklavesy DIVERSE
FUNCTION. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Cislo chyby a text chyby
1000 VRETENO ?
1001 CHYBI OSA NASTROJE

1002 PRILIS VELKA SIRKA DRAZKY
Funkce Softklavesa 1003 PRILIS VELKY RADIUS NASTROJE
(] ioe GV WGHGST POTOHA
Vipis chybovych hiasen! 1006 OTACENI NENi MOZNE
1007 MERITKO NENIi MOZNE
FN15:PRINT 1008 ZRCADLENI NENI MOZNE
Neformatovany vypis textu nebo hodnoty 1009 POSUNUTI NENI MOZNE
Q-Parametru PRINT .
1010 CHYBI POSUV
1011 CHYBNE ZADANI
FN16:F-PRINT 1012 CHYBNE ZNAMENKO
Formatovany vypis textu nebo hodnoty e 1013 UHEL NENT MOZNY
Q-Parametru \—‘ 1014 NEDOSAZITELNY BOD DOTYKU
1015 PRILIS MNOHO BODU
FN18:SYS-DATUM READ 1016 ROZPORNE ZADANI
Cteni systémovych dat 1017 CYKLUS JE NEKOMPLETNI
1018 CHYBNE DEFINOVANA ROVINA
FN19:PLC 1019 PROGRAMOVANA CHYBNA OSA
P¥edani hodnoty do PLC 1020 CHYBNE OTACKY
1021 NEDEFINOVANA KOREKCE RADIUSU
1022 NEDEFINOVANE ZAOBLENI
FN14: ERROR 1023 RADIUS ZAOBLENI PRILIS VELKY
Vypis chybovych hlaseni 1024 NEDEFINOVANY START PROGRAMU
. , e . 1025 PRILIS VELKE VNORENI
Pomoci funkce FN14: ERROR se daji vypsat hlaSeni, ktera jsou 1026 CHYBIVZTAZNY UHEL

predprogramovana vyrobcem stroje nebo firmou HEIDENHAIN:
Pokud TNC pfti chodu nebo testu programu narazi na blok s FN 14
, pak dojde k preruseni jeho Cinnosti a vypiSe se dané hlaseni.
Poté musite program znova odstartovat. Cisla chyb viz tabulka
vpravo.

Priklad NC-bloku
TNC ma vypsat hlaseni, které je uloZeno pod Cislem chyby 254

180 FN 14:ERROR = 254

Rozsah ¢Gisel chyb Standardni dialog

0...299 FN 14: CiSLO CHYBY 0 .... 299

300 ... 999 Neni zapsan Zadny standardni
dialog

1000 ... 1099 Interni chybova hlaseni

(viz tabulka vpravo)

HEIDENHAIN TNC 426
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10.7 Zvlastni funkce

FN15:PRINT
Neformatovany vypis texti nebo hodnot
Q-parametrt

% Nastaveni datového rozhrani: v bodé€ menu PRINT popf.
PRINT-TEST zadejte cestu k souborlim, kam ma TNC
ulozit texty nebo hodnoty Q-parametru.

Viz ,14 MOD-funkce, nastaveni datového rozhrani*.

Pomoci funkce FN15: PRINT muZete vypsat pres datové rozhrani
hodnoty Q-parametrt a chybova hlaseni, napriklad na tiskarnu.
Pokud ukladate hodnoty interné nebo na externé pripojeny pocitac,
pak uloZi TNC data do souboru %FN15RUN.A (vypis b&€hem chodu
programu) nebo do souboru %FN15SIM.A (vypis béhem testu
programu).

Vypis dialogi a chybovych hlaseni funkci FN15:

PRINT ,,Cislena hodnota*

Cislena hodnota 0 az 99: Dialogy pro cykly vyrobce stroje
od 100: PLC-chybova hlaseni

Priklad: Vypis dialogu ¢islo 20

67 FN15:PRINT 20

Vypis dialog a Q-parametrid funkci FN15:
PRINT ,,Q-parametr
Priklad pouziti: Protokolovani méreni obrobku.

Soudasné mulZete vypsat az Sest Q-parametrd a Ciselnych hodnot.
TNC je od sebe oddéli znakem lomitko ( /).

Priklad: Vypsat dialog 1 a €islenou hodnotu Q1
70 FN15:PRINT 1/Q1

FN16:F-PRINT
Formatovany vypis textii nebo hodnot
Q-parametrt

@ Nastaveni datového rozhrani: v bodé menu PRINT popf.
PRINT-TEST zadejte cestu k soubortim, kam ma TNC
uloZit texty nebo hodnoty Q-parametru.

Viz ,14 MOD-funkce, nastaveni datového rozhrani“.

Pomoci funkce FN16: F-PRINT mUZete vypsat formatované pres
datové rozhrani hodnoty Q-parametr( a texty, napriklad na tiskarné.
Pokud ukladate hodnoty interné nebo na externé pfipojeny poditac,
pak uloZi TNC data do souboru %FN16RUN.A (vypis b&éhem chodu
programu) nebo do souboru %FN16SIM.A (vypis béhem testu
programu).

Aby mohly byt texty a hodnoty Q-parametr( vypsany v poZzadovaném
formatu, pak vytvorte v textovém editoru TNC textovy soubor, ve
kterém nadefinujete formaty a Q-parametry.
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TISK - TEST:

RUGHT PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

ROZHRRANI RS 232 ROZHRANI RS422
PROVOZ-MODE: PROVOZ-MODE: LsV-2
BAUD-RATE BAUD-RATE

FE : 115208 FE : 96008
EXT1 ¢ 96088 EXT1 : 96080
EXT2 : 9600 EXT2 : 9680
Lsv-2: 192809 Lsv-2: 9608
PRIRAZENTI:

TISK TNC:\SCREENSANEUEBA

RS 232
R8 422
SETUP

USER
PRARAMETER

| o

HELP | | |END‘
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Priklad textového souboru, ktery definuje vystupni format:
,MERICI PROTOKOL LOPATKOVEHO KOLA-TEZISTEY;

,POCET MERENYCH HODNOT : = 1%;

Khkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhkhhhhhhhhhhke,
”

X1 = %4.3LF%, Q31;
»Y1 =%4.3LF", Q32;
w21 = %21, Q33;

EEEEEEEEEEEEE R R R R EEEEEEEEEEEEEEEEE SRS NN
”

K vytvoreni textovych soubort pouzijte nasledujici formatovaci
funkce:

Zvlastni znaky Funkce

ppmennnnnnnnns “ Definice vystupniho formatu pro text a
proménné mezi uvozovkami

%5.4LF Definice formatu pro Q-parametr:
5 celych mist, 4 desetinna mista, Long,
Floating (desitkové Cislo)

%21 Definice formatu pro Q-parametr (Integer):
Celé ¢islo s maximalné 5 misty; zde napt. se 2
misty

, Oddélovaci znak mezi vystupnim formatem a
parametrem

; Znak konce bloku, uzavira radek

IV programu obrabéni naprogramujte funkci FN16: F-PRINT, abyste
aktivovali vypis:

96 FN16:F-PRINT TNC:\MASKA\MASKAl1l.A
TNC pak vypiSe prislusny soubor %FN16SIM.A :

MI@ICI PROTOKOL LOPATKOVE KOLO-TIZISTI

POEET MIGENYCH HODNOT : = 1

khkkkkkkkhkkkkhkkhhkhkhhkkhkhhkhhhkhhhhkhhhdhhkhhhkhkkhkxk

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37

hhkkhhkhhhhdhhhhhhhhkhdhhhhhhdhhdhddhhdhkrdhxrdxk

HEIDENHAIN TNC 426
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10.7 Zvlastni funkce

FN18:SYS-DATUM READ
Cteni systémovych dat

Pomoci funkce FN18: SYS-DATUM READ muZete nacist systémova data a uloZit jejich hodnoty do
Q-parametru. Volba systémovych dat se déje pres &islo skupiny (ID-Nr.), €islo a pop¥. pfes index.

Jméno skupiny, ID-Nr. Cislo Systémova data
Programové informace, 10 1 Jednotky mm/inch
2 Faktor prekryti pfi kapsovém frézovani
3 Cislo aktivniho obrabé&ciho cyklu
Stav stroje, 20 1 Aktivni Cislo nastroje
2 Pfipravené c&islo nastroje
3 Aktivni osa nastroje
4 Programované otacky vietena
5 Aktivni stav vietena
8 Stav chladici kapaliny
9 Aktivni posuv
Data z tabulky nastrojl, 50 1 Délka nastroje
2 Polomér nastroje
3 Polomér nastroje R2
4 Pridavek na délku nastroje DL
5 Pfidavek na polomér nastroje DR
6 Pridavek na polomér nastroje DR2
7 Zablokovany nastroj (0 nebo 1)
8 Cislo sesterského nastroje
9 Maximalni Zivotnost TIME1
10 Maximalni Zivotnost TIME2
11 Aktualni Zivotnost CUR. TIME
12 PLC-status
13 Maximalni délka britu LCUTS
14 Maximalni uhel ponoru ANGLE
15 TT: Pocet brita CUT
16 TT: Tolerance opotiebeni délky LTOL
17 TT: Tolerance opotfebeni poloméru RTOL
18 TT: Smér otaceni DIRECT (3 nebo 4)
19 TT: Presazeni poloméru nastroje R-OFFS
20 TT: Presazeni délky nastroje L-OFFS
21 TT: Tolerance zlomu-délka LBREAK
22 TT: Tolerance zlomu-polomér RBREAK
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Skupina Cislo Index Systemova data

—
|

Aktivni transformace 210

Zakladni otoCeni v ru€nim provoznim rezimu

- Programované otacky s cyklem 10

[¢SI\N]
|

Aktivni osa zrcadleni

0: Zrcadleni neni aktivni

+1: Zrcadleni okolo osy X

+2: Zrcadleni okolo osy Y

+4: Zrcadleni okolo osy Z

+8: Zrcadeni okolo IV. osy

+16: Zrcadleni okolo V. osy

Kombinace = soucet jednotlivych os

Aktivni faktor mé¥itka osy X

Aktivni faktor méritka osy Y

Aktivni faktor mé¥itka osy Z

Aktivni faktor méfitka osy IV

Aktivni faktor méritka osy V

3D-ROT osa A

3D-ROT osa B

(SNSRI I I S S I
WIN =[O W=

3D-ROT osa C
Data z posledniho bloku
TOOL CALL

(o2}
o

Cislo nastroje

sa nastroje

Otacky vietena

Pridavek na délku nastroje DL

QI WIN =

Pridavek na polomé&r nastroje DR

Priklad: PFitazeni hodnoty aktivniho faktoru méritka osy Z
parametru Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN19:PLC
Predani hodnoty do PLC

Pomoci funkce FN19: PLC muzete do PLC programu predat az dvé Ciselné hodnoty nebo Q-parametry.
PrirGistky a jednotky: 0,1 um popt. 0,0001°

Priklad: Predani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 1um popt. 0,001°)
do PLC programu

56 FN19:PLC=+10/+Q3

HEIDENHAIN TNC 426
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10.8P

10.8 P¥F¥imeé zadani vzorce

Pomoci softklaves muzete do programu obrabéni zadat pfimo

matematické vzorce, které obsahuji nékolik poCetnich operaci:

Zadani vzorce

Vzorce se objevi po stisku softklavesy FORMULA.

TNC zobrazi nasledujici softklavesy v nékolika listach:

Funkce slouceni

Softklavesa

Soucet
napr. Q10 =Q1 + Q5

Rozdil
napr. Q25 =Q7 - Q108

Nasobeni
napi. Q12=5 % Q5

Déleni
napr. Q25=Q1 / Q2

Uvodni zavorka
napl. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zavorka
napt. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Umocnéni hodnoty (angl. square)

napr. Q15=SQ 5

Odmocnina (angl. square root)

napr. Q22 = SQRT 25

SQRT

DNENENENENENEnE

Sinus uhlu
napt. Q44 = SIN 45

SIN

Cosinus uhlu
napr. Q45 = COS 45

Tangens uhlu
napr. Q46 = TAN 45

232
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Funkce slouc¢eni

Softklavesa

Arcus-sinus

Inverzni funkce sinus; uréeni uhlu z
poméru protilehla odvésna/prepona
napr. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-cosinus

Inverzni funkce cosinus; uréeni uhlu z
poméru prilehla odvésna/prepona
napr. Q11 = ACOS Q40

ACOS

Arcus-tangens

Inverzni funkce tangens; urceni uhlu z
pomé&ru protilehla/prilehla odvésna
napr. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Mocnina hodnoty
napt. Q15 =3"3

Konstanta PI
3,14159

Vytvoreni prirozeného logaritmu (LN) Cisla
zaklad 2,7183
napfr. Q15=LN Q11

-
=

IIIII IIHII |III|

Vytvoreni logaritmu &isla, zaklad 10
napt. Q33 = LOG Q22

LOG

Exponencialni funkce, 2,7183 na n
napt. Q1 = EXP Q12

Negace cCisla (nasobeni cislem -1)
napr. Q2 = NEG Q1

Ofiznuti desetinnych mist
Vytvoreni celého Cisla
napi. Q3 = INT Q42

INT

Vytvoreni absolutni hodnoty ¢Eisla
napr. Q4 = ABS Q22

Ofiznuti mist pred desetinnou ¢arkou z gisla
Frakce
napt. Q5 = FRAC Q23

FRAC

HEIDENHAIN TNC 426

Pocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorct plati
nasledujici pravidla:

= Teckové operace pred ¢arkovymi operacemi

12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1.pocetni krok 5 * 3 =15
2.pocetni krok 2 * 10 = 20
3.pocetni krok 15 + 20 = 35

13 Q2 = sQ 10 - 373 = 73
1.pocetni krok 10 na druhou = 100

2.pocetni krok 3 na treti = 27
3.pocetni krok 100 — 27 =73

m Distributivni zakon
(zakon rozdéleni) pfi vypocCtech se zavorkami

ar(b+tc)=arb+ax*c
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Priklad zadani

Vypocet uhlu pomoci arctan z protilehlé odvésny (Q12) a prilehlé
odvésny (Q13); vysledek pfiradit parametru Q25:

m FORMULA

EIS.PARAMETRU

25

m13
I

Pfiklad NC bloku

Zvolit zadani vzorce: stisknout klavesu Q a

softklavesu FORMULA
PRO VYSLEDEK?

Zadat Cislo parametru

Prepnout listu softklaves a
zvolit funkci Arcus-tangens

Prepnout listu softklaves a
otevrit zavorku

Zadat Cislo Q-parametru 12

Zvolit déleni

Zadat Cislo Q-parametru 13

Uzavrit zavorku a
ukondit zadani vzorce

37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Predobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 aZz Q122 jsou z TNC obsazeny hodnotami.
Q-parametrm jsou pfrirazeny:

= hodnoty z PLC programu

m (daje o nastroji a vieteni

® (daje o provoznim stavu atd.

Hodnoty z PLC programu: Q100 az Q107

TNC pouZiva parametry Q100 az Q107, aby prevzal hodnoty z PLC
programu do NC-programu.

Polomér nastroje: Q108
Aktualni hodnota poloméru nastroje je prifrazena parametru Q108.

Osa nastroje: Q109
Hodnota parametru Q109 je zavisla na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje Hodnota parametru
Osa nastroje neni definovana Q109 = -1
OsaZz Q109=2
OsaY Q109 =1
Osa X Q109=0

Stav vietena: Q110
Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované
M-funkci pro vieteno:

M-Funkce Hodnota parametru

Stav vietena neni definovan Q110 =-1
MO03: vieteno ZAP, ve smyslu ota¢.hodin.rucic¢ek Q110=0
MO04: vieteno ZAP, proti smyslu ota¢.hodin.rucicek  Q110=1
MO05 po M03 Q110=2
MO05 po M04 Q110=3

Zasobovani chladici kapalinou: Q111

M-Funkce Hodnota parametru
MO08: chlazeni ZAPNOUT Q111 =1
MO09: chlazeni VYPNOUT Q111 =0

Faktor prekryti: Q112
TNC pfrirazuje parametru Q112 faktor prekryti pfi kapsovém
frézovani (MP7430).

HEIDENHAIN TNC 426

235

10.9 Pfedobsazené Q-parametry



10.9 Predobsazené Q-parametry

Rozmérové jednotky v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi u vnoreni programt s PGM CALL
na rozmeérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvni
vyvolal jiny program.

Rozmérové jednotky hlavniho programu Hodnota
parametru

Metricky systém (mm) Q113=0
Palcovy systém (inch) Q113 =1

Délka nastroje: Q114
Aktualni hodnota délky nastroje je pfifazena parametru Q114.

Souradnice po snimani béhem chodu programu

Parametry Q115 az Q119 obsahuji po programovaném méreni s 3D-
dotykovou sondou souradnice polohy vietene v misté sejmutého
bodu.

Délka snimaciho hrotu a polomér snimaci kuliCky neni v téchto
soufadnicich zohlednén.

Souradna osa Parametr
Osa X Q115
OsaY Q116
OsaZz Q117
Osa IV Q118
OsaV Q119

Odchylka aktualni hodnoty od cilové pfFi automatickém
méreni nastroje se sondou TT 110

Odchylka AKT.-CIiL. Parametr
Délka nastroje Q115
Polomér nastroje Q116

Naklopeni roviny obrabéni s Ghly obrobku: z TNC vypoc¢tené
souradnice pro rotaéni osy

Souradnice Parametr
Osa A Q120
Osa B Q121
OsaC Q122
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Priklad: Elipsa

Prabéh programu
Obrys elipsy je sloZzen z mnoha malych
primkovych Usekud (definovanych parametrem
Q7). Cim vice je definovano vypoctovych bodu,
tim hladsi je obrys

Smér frézovani urcite startovacim a koncovym
uhlem v rovinég:

smér obrabéni ve smyslu otaceni hodin.rucek:
startovaci uhel > koncovy uhel

smeér obrabéni proti smyslu otaceni
hodin.ru€ek: startovaci uhel < koncovy uhel

Polomé&r nastroje neni respektovan

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 = +10

10 FN 0: Q10 = +100

11 FN 0: Q11 = +350

12 FN 0: Q12 = +2

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+2,5

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO F MAX

18 CALL LBL 10

19 L Z+100 RO F MAX M2

HEIDENHAIN TNC 426

YA

50
/ -
™
50
N
50

Stfed osa X
Stfed osa Y
Poloosa X
Poloosa Y

Startovaci uhel v roviné

Koncovy uhel v roviné

Pocet krokl vypoctu

Poloha natoCeni elipsy

Hloubka frézovani

Pfisuv na hloubku

Posuv pfi frézovani

Bezpecna vySka pro predpolohovani
Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje v ose Z

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje v ose Z, konec programu
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20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34
85
36
37
38
39
40

41
42
43
44
45
46
47
48
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LBL 10

CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8
Q35 = (Q6 - Q5) / Q7

Q36 = Q5
Q37 =0
Q21 = Q3 * COS Q36
Q22 = Q4 * SIN Q36

L X+Q21 Y+Q22 RO F MAX M3
L Z+Ql2 RO F MAX
L Z-Q9 RO FQ10

LBL 1

Q36 = Q36 + Q35
Q37 = Q37 + 1

Q21 = Q3 * COS Q36
Q22 = Q4 * SIN Q36

L X+Q21 Y+Q22 RO FQll
FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

L Z+Q12 RO F MAX

LBL 0

END PGM ELIPSA MM

Podprogram 10: Obrabéni
Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Vypocet polohy otoCeni v roviné

Vypocet uhlového kroku

Zkopirovat startovaci uhel

Nastaveni CitaCe fezl

VypocCet souradnice X startovaciho bodu

VypocCet souradnice Y startovaciho bodu

Najeti na startovaci bod v roviné

Predpolohovani do bezpecnostni vzdalenosti v ose vietena
Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace Citace tezu

Vypocet aktualni soufadnice X

Vypocet aktualni souradnice Y

Najeti na dalSi bod

Dotaz, zda je5t€ neni hotovo, pokud ano, pak skok zpét na LBL 1

Zrusit otoceni

ZruSit posunuti nulového bodu

Najeti do bezpecné vzdalenosti
Konec podprogramu
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Priklad: Valec vyduty s kulovou frézou

Prabéh programu
Program funguje pouze s kulovou frézou

Obrys valce je sloZzen z mnoha malych pfimkovych
usekl (definovanych parametrem Q13). Cim vice
fez(l je definovano, tim je obrys hladsi

Valec se frézuje fezy po délce (zde: rovhobézné s
osou Y)

Smér frézovani urcite pomoci startovaciho a
koncového uhlu v prostoru:

Obrabéni ve smyslu pohybu hodin.ru€i¢ek:
startovaci uhel > koncovy uhel

Obrabéni proti smyslu pohybu hodin.ruci¢ek:
startovaci uhel < koncovy uhel

Polomér nastroje je automaticky korigovan

0 BEGIN PGM VALEC MM
1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +0

3 FN 0: Q3 = +0

4 FN 0: Q4 = +90

5 FN 0: Q5 = +270

6 FN 0: Q6 = +40

7 FN 0: Q7 = +100

8 FN 0: Q8 = +0

9 FN 0: Q10 = +5

10 FN 0: Q11 = +250

11 FN 0: Q12 = +400

12 FN 0: Q13 = +90

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+3

16 TOOL CALL 1 Z S1500

17 L Z+250 RO F MAX

18 CALL LBL 10

19 FN 0: Q10 = +0

20 CALL LBL 10

21 L Z+100 RO F MAX M2

HEIDENHAIN TNC 426
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Stfed - osa X

Stfed - osa Y

Stied - osa Z

Startovaci uhel v prostoru (rovina Z/X)
Koncovy uhel v prostoru (rovina Z/X)
Polomér valce

Délka valce

Otoceni v roviné X/Y

Pridavek na polomér valce

Posuv pfi prisuvu na hloubku

Posuv pfi frézovani

Pocet fezu

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastrojem

Vyvolani obrabéni

ZruSeni pridavku

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastrojem, konec programu
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22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
8
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
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LBL 10
Q16 = Q6
FN 0: Q20
FN 0: Q24
Q25 = (Q5
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
L X+0 Y+0
L Z+5 RO
CC Z+0 X+
LP PR+Q16
LBL 1

L Y+Q7 RO
FN 1: Q20
FN 1: Q24
FN 11: IF
LP PR+Q16
L Y+0 RO
FN 1: Q24
FN 1: Q20
FN 12: IF
LBL 99
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
LBL 0

- Q1o - Q108
+1
+Q4
Q4) / Q13
7.0 NULOVY BOD
7.1 X+Q1
7.2 Y+Q2
7.3 2-Q3
10.0 OTACENI
10.1 ROT+Q8
RO F MAX
F1000 M3
0
PA+Q24 FQll

FQ11

= +Q20 + +1

= +Q24 + +Q25

+Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
PA+Q24 FQl2
FQ1l1

= +Q24 + +Q25
+Q20 + +1
+Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1

10.0 OTACENI
10.1 ROT+0
7.0 NULOVY BOD
7.1 X+0

7.2 Y+0

7.3 Z+0

END PGM VALEC MM

Podprogram 10: obrabéni

Vypocet pridavku a nastroje vztazeny k poloméru valce
Nastavit ¢itac fezl

Zkopirovat prostorovy startovaci uhel (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunout nulovy bod do stfedu valce (osa X)

Vypocet polohy otoCeni v roviné

Predpolohovani v roviné do stfedu valce

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roving Z/X

Najeti do startovaci polohy na valci, Sikmo zapichnout do materialu

Rez po délce ve smé&ru Y+

Aktualizace Citace tezu

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je jiz hotovo, pokud ano, pak skok na konec
Pribliznym “obloukem” najet pro dalSi fez po délce

Rez po délce ve smé&ru Y-

Aktualizace CitaCe tezu

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda neni hotovo, pokud ano, pak skok zpét na LBL 1

Zrusit otoceni

ZruSit posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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Priklad: Vypoukla koule s kulovou frézou

Prabéh programu
Program funguje pouze s kulovou frézou

Obrys koule je sloZzen z mnoha malych pfimkovych
useku (rovina Z/X, definovano parametrem Q14).
Cim mensi je definovan uhlovy krok, tim hladsi
bude obrys

Pocet fez( obrysu urgite pomoci thlového kroku v
roving (pomoci Q18)

Koule se frézuje v 3D-fezu zdola nahoru

Polomér nastroje je automaticky korigovan

O 00 N O U1 & W N = O

N RN R R R R R R
N = © W 00O N O U1 & W N = O

BEGIN PGM KOULE MM

FN 0: Q1 = +50
FN 0: Q2 = +50
FN 0: Q4 = +90
FN 0: Q5 = +0
FN 0: Ql4 = +5
FN 0: Q6 = +50
FN 0: Q8 = +0
FN 0: Q9 = +360
FN 0: Q18 = +10

FN 0: Q10 = +5

FN 0: Q11 = +2

FN 0: Q12 = +500

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO F MAX

CALL LBL 10

FN 0: Q10 = +0

FN 0: Q18 = +5

CALL LBL 10

L Z+100 RO F MAX M2

HEIDENHAIN TNC 426
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Stred - osa X

Stfed - osa Y

Startovaci uhel v prostoru (rovina Z/X)
Koncovy Uhel v prostoru (rovina Z/X)
Uhlovy krok v prostoru

Polomér koule

Startovaci uhel pooto€eni v roving X/Y
Koncovy Uhel pootoceni v roving X/Y
Uhlovy krok v roving X/Y pro hrubovani
Pridavek na polomér koule pro hrubovani

Bezpednostni vzdalenost pro predpolohovani v ose vietena

Posuv pfi frézovani
Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastrojem

Vyvolani obrabéni

ZruSeni pridavku

Uhlovy krok v roving X/Y pro dokon&ovani
Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastrojem, konec programu
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
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36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
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60
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LBL 10
FN 1: Q23 = +Ql1 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q16

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQl2
LBL 1

CC Z+0 X+Q108

L Y+0 Z+0 FQl2

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQl2
FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14

FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO F MAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28

FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM KUGEL MM

Podprogram 10: obrabéni

Vypocet souradnice Z pro predpolohovani
Zkopirovat startovaci uhel v prostoru (rovina Z/X)
Korekce poloméru koule pro predpolohovani
Zkopirovani pootoceni v roviné

Zohlednéni pfidavku na polomér koule

Posunuti nulového bodu do stfedu koule

VypocCet startovaciho uhlu pootoceni v roviné

Nastaveni polu v roviné X/Y pro predpolohovani
Predpolohovani v roviné

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roving Z/X, pro presazeni poloméru nastroje
Najeti na hloubku

Najet priblizné ,,obloukem” nahoru

Aktualizace prostorového thlu

Test, 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 pootoceni v roving

ZruSeni prostorového Ghlu

Aktivace nového pootoceni

Test, zda neni hotovo, pokud ano, pak skok zpét na LBL 1
ZruSeni pootodeni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

10 Programovani: Q-parametry
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11.1 Grafika

V provoznich rezimech chodu programu a v provoznim reZimu
PROGRAM TEST simuluje TNC graficky obrabéni. Pomoci softklaves
zvolite zda se jedna o

= horni pohled

m zobrazeni ve 3 rovinach

m 3D-zobrazeni

TNC-grafika znazoriiuje obrobek, ktery je obrabén valcovym

nastrojem. S aktivni tabulkou nastroju muizete nechat zobrazit
obrabéni s kulovou frézou. K tomu zadejte v tabulce nastroji R2 = R.

TNC nezobrazi grafiku, pokud

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen zadny program
Pomoci strojnich parametrti 7315 az 7317 miZete nastavit, pokud

ma TNC zobrazovat grafiku i tehdy, pokud nemate nadefinovanou
osu nastroje nebo s ni nepojiZzdite.

@ Grafickou simulaci nemuzete vyuzit pro ¢asti programd,
popr. programy s pohyby rotacnich os nebo s nato¢enou
rovinou obrabéni: vtéchto pripadech nevypiSe TNC zadné
chybové hlaseni.

Prehled: pohledy

V provoznich rezimech chodu programu a v provoznim rezimu
PROGRAM TEST zobrazi TNC nasledujici softklavesy:

Pohled Softklavesa

Horni pohled

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

myiEd
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Omezeni béhem chodu programu

Obrabéni nelze soutasné graficky znazorniovat, pokud je jiZz pocita¢
TNC vytiZzen komplikovanymi obrabécimi ukoly nebo obrabénim
velké plochy. Priklad: fadkovani pres cely neobrobeny polotovar s
velkym nastrojem. TNC pak jiz nepokracuje v grafickém zobrazovanii
a v grafickém okné zobrazi text ERROR. V obrabéni v8ak bude
pokraCovat dale.

Horni pohled
Iil Pomoci softklavesy zvolit horni pohled

a0 Softklavesou zvolit po&et urovni hloubky (prfepnout
s liStu): pfepnout mezi 16 nebo 32 arovnémi hloubky; pro
zobrazeni hloubky tohoto grafického pohledu plati:

»Cim hloubgji, tim tmavsi*

Tato graficka simulace probiha nejrychleji.

Zobrazeni ve 3 rovinach

Zobrazeni ukazuje horni pohled se 2 fezy, podobné jako technicky
vykres. Symbol vlevo pod grafickym zobrazenim udava, zda zobrazeni
odpovida projekéni metodé 1 nebo projek&ni metodé 2 podle DIN 6,
¢ast 1 (voli se parametrem MP7310).

P¥i zobrazeni ve 3 rovinach jsou k dispozici funkce pro zvétSeni
vyfezu (viz ,ZvétSeni vyrezu®.)

Mimoto mUlZete se softklavesami posouvat rovinu fezu:
0o Softklavesou zvolit zobrazeni ve 3 rovinach

Prepinejte liSty softklaves, az TNC zobrazi nasledujici
softklavesy:

Funkce Softklavesy

Vodorovné posunuti fezné
roviny vpravo nebo vlevo

Svislé posunuti fezné rovin
; : ’
nahoru nebo dolu

1@

L

64318313

TR

RESET
60:08:00

Poloha roviny fezu je b€hem posouvani viditelna na obrazovce.

Souradnice pfimky fezu

TNC znazorriuje ve spodni ¢asti grafického okna souradnice pfimky
fezu, vztaZzené k nulovému bodu obrobku. Zobrazeny jsou pouze
souradnice v roving obrabéni. Tuto funkci miZete aktivovat strojnim

parametrem 7310.

HEIDENHAIN TNC 426
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3D-zobrazeni
TNC zobrazuje obrobek prostorove.

3D-zobrazeni mlZete otacet okolo svislé osy. Obrysy neobrobeného
polotovaru na zacatku grafické simulace mlZete nechat zobrazit v
podobé barevného ramecku.

V provoznim rezimu PROGRAM TEST jsou k dispozici funkce pro
zvétSeni vyrezu (viz ,,ZvétSeni vyrezu“).

Softklavesou zvolit 3D-zobrazeni

Otaceni 3D-zobrazeni
Prepinat listu softklaves, az se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy
Otacet svisle zobrazenim v
po 27° krocich

Zobrazeni a smazani oramovani obrysu neobrobeného
polotovaru

Zobrazit ramecdek: softklavesa SHOW BLK-FORM

Smazat ramecek: softklavesa OMIT BLK-FORM

ZvétSeni vyrezu

Vyrez muzete v provoznim rezimu PROGRAM TEST zménit v
zobrazeni ve 3 rovinach a
3D-zobrazeni

Graficka simulace musi byt zastavena. ZvétSeni vyfezu je pak
ucinné ve vSech zpusobech zobrazeni.
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64319313

|
[OFF]- oM

START
SINGLE
]

RESET
START +

START

MAGN B83:59:20

”
LE

[
[EE} on

START
SINGLE

RESET
START +

START
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V provoznim rezimu PROGRAM TEST prepinat liStu softklaves, az
se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy

Zvolit levou/pravou stranu obrobku

Zvolit predni/zadni stranu obrobku

Zvolit horni/spodni stranu obrobku

Posunout feznou plochu pro zmenSeni

zvétSeni neobrobeného polotovaru |:|

3 ’. 3 TRAMSFER
Prevzit vyiez

Zména zvétSeni vyirezu
Softklavesy viz tabulka

Pokud je to nutné, zastavit grafickou simulaci

Softklavesou (tabulka) zvolit stranu obrobku

Zmensit nebo zvétsit neobrobeny polotovar: stisknout

softklavesu ,—* popt. ,+*

Prevzit poZadovany vyrez: stisknout softklavesu
TRANSFER DETAIL

Znova odstartovat test programu nebo chod
programu

Poloha kurzoru pfi zvétSovani vyfezu

TNC zobrazuje béhem zvétSovani vyfezu souradnice osy, kterou
pravé orezavate. Souradnice odpovidaji rozsahu, ktery je definovan
pro zvétSenivyrezu. Vlevo od lomitka zobrazuje TNC mensi souradnici

rozsahu (MIN-bod), vpravo od né&j tu vétsi (MAX-bod).

PYi zvétSeni obrazku zobrazi TNC vpravo dole na obrazovce hlaseni

MAGN.

Pokud TNC jiz dale nemuZe zmenSit popt. zvétSit neobrobeny
polotovar, zobrazi fidici systém odpovidajici chybové hlaSeni v
grafickém okné. K odstranéni chybového hlaseni opét zvétSete popf.

zmenSete neobrobeny polotovar.

HEIDENHAIN TNC 426
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11.1 Grafika

Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize libovolné €asto graficky simulovat. Proto
muZete grafiku znova vratit na neobrobeny polotovar nebo na
zvétSeny vyrez z neobrobeného polotovaru.

Funkce Softklavesa
Zobrazit neobrobeny polotovar v naposledy RS
navoleném zvétSeni vyrezu FoRy
ZruSeni zvétSeni vyfezu tak, Ze TNC zobrazi
opracovany nebo neopracovany obrobek FoRH

podle naprogramovaného BLK-FORM

@ Po stisku softklavesy WINDOW BLK FORM - a téZ po
vyrfezu bez TRANSFER DETAIL — zobrazi TNC opracovany
obrobek opét v naprogramované velikosti.

Zjisténi asu obrabéni
Provozni rezimy chodu programu

Zobrazeni €asu od startu programu az do konce programu. P¥i
kazdém preruSeni se ¢as zastavi.

PROGRAM TEST

Zobrazeni priblizného Casu, ktery vypocita TNC pro trvani pohybd
nastroje, které jsou vykonany s definovanym posuvem. Cas, ktery
TNC zjisti, se nehodi pro vypocet vyrobniho ¢asu, protoze TNC
nerespektuje Zzadné strojni Casy (napt. ¢as pro vymeénu nastroje).

Volba funkce stopek
Prepinat listu softklaves, az TNC zobrazi nasledujici softklavesy s
funkcemi stopek:

Funkce stopek Softklavesa
Zapamatovani zobrazeného Casu
Zobrazeni souttu zapamatovaného

a zobrazeného Casu

Smazani zobrazeného ¢asu

% Softklavesy vlevo od funkci stopek zavisi na zvoleném
rozdéleni obrazovky.
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RUGHT PROGRAM TEST

PROVOZ

e
1
2
3
4
5
3
?
9

18
1"
12
13

14

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM 8.1 2 H+@ V¥+8 Z2-52
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2+0
TOOL DEF 1 L+8 R+10

TOOL CALL 1 2

L Z+20 R@ F MRX MB

CY¥CL DEF 7.8 NULOWY BOD
CY¥CL DEF 7.1 X-1@

CALL LBL 1

CY¥CL DEF 7.0 MULOWY BOD
CVCL DEF 7.1 X+@

CALL LBL 1
CVCL DEF 7.8 NULOVY BOD
CVCL DEF 7.1 X+110

CVCL DEF 7.2 ¥+10@ a° B7:46:04

STORE ADD RESET
I RIS
~ L@ | BLK-FORM

BLK-FORM | Form

@

11 Test programu a chod programu



11.2 Funkce pro zobrazeni programu
pro PROVOZ PROGRAMU /
TEST PROGRAMU

V provoznich reZzimech chodu programu a v provoznim rezimu
PROGRAM TEST zobrazi TNC softklavesy, pomoci nichZ si mlZete
nechat zobrazit program obrabéni po strankach:

Funkce Softklavesa

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

TRBULKA PGM
EDIT

Listovat v programu o jednu FAGE
obrazovkovou stranku zpét

Listovani v programu dopredu FAGE
0 jednu obrazovkovou stranku

Navoleni zaCatku programu P

TEXT

Navoleni konce programu e

TEXT

|IIII I|III IHIH'I IHHHI

11.3 Test programu

V provoznim reZimu PROGRAM TEST mUZete simulovat pribéh
programu a ¢asti programu pro vylou€eni chyb pfi chodu
programu. TNC vam pom0Ze pfi vyhledani

geometrickych neslucitelnosti
chybégjicich zadani
neproveditelnych skoku

poruseni pracovniho prostoru

Navic mlZete pouZit nasledujici funkce:
test programu po blocich
preruseni testu v libovolném bloku
preskodeni blok
funkce pro grafické znazornéni
zjisténi Casu obrabéni

pridavna stavova zobrazeni

HEIDENHAIN TNC 426

a BEGIN PGM FK1 MM
1 BLK FORM B8.1 2 X+8 Y+@0 2-20
2 BLK FORM B.2 X+188 Y+188 Z2+8a
3 TOOL CALL 1 2 shHa@pe
4 L 2+258 RB® F MAX
5 L X-28 Y+38 R@ F MAX
6 L 2-18 R® Flv88 M3
7 APPR CT X+2 Y+3B CCA90 R+5 RL F258
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+2B CCY+38
AKT. X +250,08000 +M +182,3880
2 -114,8914 *C +30,0080
B +90,00080
T F Il M 5/9
PACE PAGE BEGIN END RESTORE /0 T00L
I} TEXT e | %" OFF-on | TRBLE
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11.3 Test programu

Provedeni testu programu

PFi aktivni centralni pamé&ti nastroji musite mit pro test programu
aktivni tabulku nastroja (status S). Pomoci MOD-funkce DATUM SET
aktivujte pro test programu hlidani pracovniho prostoru (viz ,,14 MOD-
funkce, zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru®).

Zvolit provozni rezZim PROGRAM TEST

Zobrazit spravu souborl s klavesou PGM MGT a zvolit
soubor, ktery chcete otestovat nebo

Zvolit zagatek programu: klavesou GOTO zvolit fadek
»,0“ a potvrdit zadani stiskem klavesy ENT

TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa

Otestovat cely program

START

Otestovat kazdy jednotlivy programovy blok START

SINGLE

Iillll |IIII

Zobrazit neobrobeny polotovar a otestovat
cely program ReseT

START

Zastavit test programu

STOP

Provedeni testu programu do uréitého bloku
Pomoci softklavesy STOP AT N provede TNC test programu pouze
do bloku s Cislem bloky N.

V provoznim reZimu PROGRAM TEST zvolit zagatek programu

Zvolit test programu do urc¢itého bloku:
stisknout softklavesu STOP AT N

s10P STOP AT N: zadat Cislo bloku, na kterém ma byt test
programu zastaven

PROGRAM: zadat jméno programu, ve kterém se
nachazi blok s navolenym ¢islem bloku; TNC zobrazi
jméno zvoleného programu; ma-li se vykonat stop
programu v programu, vyvolaném instrukci PGM CALL,
pak uvést jeho jméno

OPAKOVANI: zadat poc¢et opakovani, ktera maiji byt
provedena, pokud se blok N nachazi uvnitf opakovani
¢asti programu

Test useku programu: stisknout softklavesu START;
TNC otestuje program aZ do zadaného bloku

250

RUCMT
PROVOZ

PROGRRAM TEST

a

1
¥4
3
4
5
=]
7
8
]
1

a

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM B.1 Z X+8 Y+0 Z-52

BLK FORM B.2 X+188 Y+100 Z+0

TOOL DEF 1 L+@ R+1@

TOOL CALL 1 2

L Z+28 R@ F MAX M6

CYCL DEF 7.8 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X-1@

CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+@

STOP NR CIS. N
PROGRRAM
OPAKOYANI

3DJOINT.H
1

RESET
START +

SINGLE END
[OFE on o

‘o START
START

11 Test programu a chod programu



11.4 Chod programu

V provoznim reZimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE provadi TNC pro-
gram obrabéni plynule az do konce programu nebo do preruseni.

V provoznim rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU provede TNC
kazdy blok jednotlivé po stisku externiho tlacitka START.

V provoznich rezimech chodu programu miZete pouzit nasledujici
funkce TNC:

prerudeni chodu programu

chod programu od urcitého bloku
preskoceni blok

editace tabulky nastrojad TOOL.T
kontrola a zména Q-parametra
prolozeni polohovanim ru€nim koleCkem
funkce pro grafické znazornéni

pridavna stavova zobrazeni

Vykonani programu obrabéni

Priprava
1 Upnuti obrobku na stal stroje

2 Nastaveni vztazného bodu
3 Zvolit potfebné tabulky a soubory palet (status M)
4 Zvolit program obrabéni (status M)

Velikost posuvu a otacky vietena mizete zménit pomoci
oto¢nych potenciometrl override.

CHOD PROGRAMU PLYNULE
Odstartovat program obrabéni externim tlacitkem START

CHOD PROGRAMU PO BLOKU

Kazdy blok programu obrabéni odstartovat zvlast’ externim
tlagitkem START

HEIDENHAIN TNC 426

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

TRBULKA PGM
EDIT

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 Z #+Q V+@ Z-20

BLK FORM B.2 H+100 V+100 Z+@

TOOL CALL 1 Z SB@8

L £+25@ RO F MAX

L ¥-28 ¥+30 R8 F MAX

L 2-18 R@ F1088 M3

APPR CT H+2 ¥+3@ CCA9@ R+6 RL F258

R

FC DR- R18 CLSD+ CCH+2@ CCV¥+30

RAKT. +X

+250.,0000
+2 -114,0914
+B +906,0000

8

+fl +1@2,3880
+C +30,0000

M 65/9

7

L3

RESTORE /0
POS. AT
™ [OFF]~ OM

TooL
TRBLE
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11.4 Chod programu

PreruSeni obrabéni

Mate nékolik moznosti, jak prerusit chod programu:

® Programovana preruseni

m Externi tlacitko STOP

m Prepnuti do reZimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zaregistruje-li TNC béhm chodu programu chybu, pak automaticky
prerusi obrabéni.

Programovana preruseni

PreruSeni muzete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC prerusi
chod programu, jakmile je program obrabénivykonan do bloku, ktery
obsahuje nékteré z nasledujicich zadani:

m STOP (s nebo bez pridavné funkce)
m pfidavna funkce MO, M2 nebo M30
m pridavna funkce M6 (je definovana vyrobcem stroje)

Preruseni externim tlacitkem STOP
Stisknout externi tlacitko STOP: blok, ktery TNC zpracovava v
okamziku stisku tlacCitka, nebude uplné vykonan; ve stavové
indikaci blika symbol ,,*“

Pokud nechcete pokra¢ovat v obrabéni, pak ukongit ¢innost TNC
sotklavesou INTERNAL STOP: symbol ,,+“ ve stavové indikaci zmizi.
V tomto pripadé se program znovu odstartuje od zadatku
programu.

PreruS$eni obrabéni pfepnutim do provozniho reZimu PRO-
GRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zatimco je program obrabéni zpracovavan v provoznim rezimu PRO-
GRAM/PROVOZ PLYNULE, zvolit rezim PROGRAM/PROVOZ PO
BLOKU. TNC prerusi obrabéni, poté co je proveden aktualni krok
obrabéni.
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Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni

Strojnimi osami muZete b&hem preruSeni pojizdét tak, jako v
provoznim rezimu RUCNI PROVOZ.

@ Nebezpeéci kolize!

Pokud prerusSite chod programu pfi nato¢ené roviné
obrabéni, pak mazete se softklavesou 3D ON/OFF
prepinat mezi natoCenym a nenatoenym soufadnym
systémem.

Funkce smérovych tlacCitek, ru€niho koleCka a logiky
opétného najeti je pak v TNC vyhodnocena podle
nastaveni. P¥i vyjiZzdéni nastrojem dbejte na to, aby byl
aktivni spravny souradny systém a aby byly zapsany v
menu 3D-ROT uhlové hodnoty rotacnich os.

Priklad pouziti:

Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje
PrerusSit obrabéni
Uvolnit funkci externich smérovych tlacitek: stisknout
softklavesu MANUAL OPERATION .

Externimi smérovymi tlaCitky pojizdét strojnimi osami

% U nékterych stroji musite po stisku softklavesy MANUAL
< OPERATION stisknout jest& externi tlatitko START pro
uvolnéni funkce externich smérovych tlacitek. Informujte

se ve vasi prirucce ke stroji.

Pokra€ovani v chodu programu po jeho prerusSeni

@ Pokud prerusite chod programu béhem obrabéciho
cyklu, musite pfi opétném vstupu do programu
pokracovat od zadatku cyklu.

Jiz provedené kroky obrabéni pak musi TNC projet
ZNnovu.

Pokud preruSite chod programu uvnitf opakovani ¢asti programu
nebo uvnitf podprogramu, musite opét najet na misto preruseni
pomoci funkce RESTORE POS AT N.

TNC si pfi pferuSeni chodu programu zapamatovava
data naposledy vyvolaného nastroje
aktivni pfepocty soufadnic
souradnice naposledy definovaného stfedu kruhu

HEIDENHAIN TNC 426

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PGHM
ZADAT-EDIT

8 BEGIN PGM B68BO MM

1 BLK FORM 8.1 Z X-4@ Y-48 Z2-25

2 BLK FORM B.2 X+48 Y+4@8 Z2+@

3 TOOL CALL 1 Z sb5ea

4 L Z2+65B8 R@B F MAX M3

5 L X+B Y+6B RO F MAX

6B L Z2-28 R@ F MAX

7 L X+B Y+38,5 RL Fb5o@0

8 FC DR- R38,5 CCX+@ CCY+@ LENB

AKT. +@ +163,2580 +Y +23,1363

v +2 +189,1445 +B +132,3164
+C +98,72458

T 1 Z S 588 F B M 3/9

MANUAL | | ‘ | INTERNAL

OPERATION sTOP
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11.4 Chod programu

Zapamatovana data se pouziji pro opétny najezd na obrys po ru¢nim
pojizdéni strojnimi osami béhem preruSeni chodu programu
(RESTORE POSITION) .

Pokra€ovani v chodu programu tlacitkem START

Po preruSeni mizete pokraCovat v chodu programu stiskem
externiho tla¢itka START, pokud jste zastavili program jednim z
nasledujicich zplsob:

m stiskem externiho tlacitka STOP
B programovym preruSenim

Pokracéovani v chodu programu po chybé
= U neblikajicich chybovych hlaseni:

odstranit pfi¢inu chyby
smazat chybové hlaSeni na obrazovce: stisknout klavesu CE
znovu odstartovat program nebo pokracovat v chodu programu
na misté, na kterém byl prerusSen
= U blikajicich chybovych hlaseni:
vypnout TNC a stroj
odstranit pfi€inu chyby
znovu odstartovat program

P¥i opakovaném vyskytu chyby si poznacte chybové hlaseni a
uvédomte servisni firmu.

Libovolny vstup do programu (pfedbéh blokti)

&’ Funkce RESTORE POS AT N musi byt uvolnéna a
&= prizpusobena vyrobcem stroje. Infromujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

Pomoci funkce RESTORE POS AT N (predbéh blokd) mlzete
vykonavat program od libovolného bloku N. Opracovani obrobku
bude az do tohoto bloku v TNC zohlednéno pocetné. TNC jej muze
znazornit graficky.

Pokud jste prerusili program softklavesou INTERNAL STOP, pak TNC
nabidne pro vstup do programu automaticky blok N, ve kterém jste
program prerusili.
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% Predbéh bloki nesmi zadinat v podprogramu.

V provoznim rezimu chodu programu musi byt navoleny
v8echny potfebné programy, tabulky a soubory palet
(status M).

Obsahuje-li program az do konce pfedbé&hu bloku
programované preruseni, pak tam bude predbéh blokl
preruSen. Pro pokracovani v predbéhu bloka stisknéte
externi tlacgitko START.

Po predbé&hu blokl najede nastroj pomoci funkce
RESTORE POSITION do zjisténé polohy.

Pres strojni parametr 7680 se definuje, zda pfi vnorenych
programech zacina predbéh blokda od bloku 0 hlavniho
programu, nebo od bloku 0 programu, ve kterém byl chod
programu naposledy prerusen.

Softklavesou 3D ON/OFF urcite, zda ma TNC pti natocené
roviné obrabéni najizdét v natoCeném nebo nenatoCeném
systému souradnic.

Zvolit prvni blok aktualniho programu jako zacatek pro predbéh
blok(: zadat GOTO ,,0“ .

Zvolit predbéh bloku: stisknout softklavesu RESTORE POS. AT N
PREDBEH DO N: zadat &islo bloku N, u kterého ma

POS. AT

i predbéh skongit

PROGRAM: zadat jméno programu, ve kterém se blok
N nachazi

OPAKOVANI: zadat po&et opakovani, ktera maji byt
zohlednéna v predbéhu blokd, pokud se blok N nachazi
uvnitf opakovani ¢asti programu

Odstartovat predbéh blok(: stisknout externi tlacitko
START

Najet na obrys: viz nasledujici oddil ,,Opé&tné najeti na
obrys*

HEIDENHAIN TNC 426

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PROGRAM TEST

8 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+B8 Y+@ Z2-24d
2 BLK FORM @8.2 X+1lo0 Y+lob Z+@
3 TOOL CALL 1 Z sb5@@

4 L Z2+258 R@ F MAX

START Z BLOKU: N=

PROGRAM = FK1.H

OPAKOVANI =1

AKT. +X +250,0000 +l +1@82,3880

+2 -114,0914 +C +30,0000
+B +90,0000
T [F I M 5/9

PRGE PAGE
]

BEGIN
TEXT

~0
[OFF)- oM

END
TEXT

END|
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11.5 Presko

Opétné najeti na obrys PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PaH ot
Pomoci funkce RESTORE POSITION najede TNC nastrojem na
obrys obrobku v nasleduijicich situacich: NAVRAT NA OBRYS: ;URF‘DI SOURAD. :
Opétné najeti po pojezdu strojnimi osami béhem preruseni chodu B
programu, které bylo vykonano bez INTERNAL STOP i
Y

Opétné najeti po pfedbéhu s RESTORE POS. AT N, napf. po

preruseni chodu programu s INTERNAL STOP _NEBO ZADEJ ODPOVIDAJICI SOFTKEY

Zvolit opétné najeti na obrys: stisknout softklavesu RESTORE

POSITION AKT. +Hl  +134,3342 Y +8,9547
+2 +1B3,5156 +B +113,6638

Najet osami v poradi, které TNC navrhne na obrazovce: stisknout *C +98,7248

softklavesu POSIT. LOGIC a externi tlagitko START nebo T 1 z S bea F 0 M 3/9

RESTORE
H

RESTORE
W

RESTORE
z

RESTORE RESTORE
B c

MAMUAL
OPERATIOM

INTERNAL
STOP

Najet osami v libovolném poradi: stisknout softklavesu RESTORE B o

X, RESTORE Z atd. a vZdy aktivovat najeti stiskem externiho tlacitka
START

Pokrac¢ovat v obrabéni: stisknout externi tlagitko START

11.5 Preskoceni bloku

Bloky, které jste pti programovani oznacili znakem ,,/“, miZete nechat
pri testu programu nebo chodu programu preskocit:

0 Testovat nebo vykonat programové bloky se znakem
orF m ,/“: prepnout softklavesu na OFF

0 Netestovat nebo nevykonavat programové bloky se
B o znakem ,,/“: pfepnout softklavesu na ON

@ Tato funkce nema ucinek pro bloky TOOL DEF
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12.1 Snimaci cykly v rezimech RUCNI
PROVOZ a RUCNI KOLECKO

~r

TNC musi byt od vyrobce stroje pfipraveno k nasazeni 3D-
dotykové sondy.

i

”

Pokud provadite méreni béhem chodu programu, pak
dbejte na to, Ze data nastroje (délka, polomér, osa) mohou
byt pouzity bud’ z kalibrovanych dat nebo z posledniho
TOOL-CALL-bloku (volba ptes MP7411).

Pokud stfidavé pracujete se spinaci a mérici dotykovou
sondou, dbejte na to, aby

~r

12.1 Snimaci cykly v rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO

= byla pfes MP 6200 zvolena spravna sonda

= meérici a spinaci dotykova sonda nebyly sou¢asné

pripojeny Kk fidicimu systéemu Funkce Softklavesa
) TNC nemdUZe zjistit, ktera dotykova sonda je skuteé¢né . o TR
) nasazena ve vieteni. Kalbirace efektivni délky

Kalibrace efektivniho poloméru RSN
Béhem snimacich cykli najizdi 3D-dotykova sonda osové
rovnobé&zné na obrobek, jakmile jste stiskli externi tlacitko START.

Vyrobce stroje definuje posuv pfi snimani: viz obrazek vpravo. Kdyz  Zakladni otoCeni
se 3D-dotykova sonda dotkne obrobku,

PROBING

m vySle 3D-dotykova sonda signal do TNC: souradnice sejmuté Nastaveni vztazného bodu e

polohy jsou zapamatovany

PROBING

m zastavi 3D-dotykovou sondu a Roh jako vztazny bod L]

® odjizdi rychloposuvem zpét do startovaci polohy procesu snimani

Pokud nedojde uvnitf definované drahy k vychyleni dotykového  Stfedu kruhu jako vztazny bod
hrotu, vypiSe TNC odpovidajici chybové hlaseni (draha: MP6130 pro
spinaci dotykovou sondu a MP6330 pro mérici dotykovou sondu).

Volba snimaci funkce . .
Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ nebo RUCNI KOLECKO

Zvolit snimaci funkce: stisknout softklavesu TOUCH
PRose PROBE. TNC zobrazi dalsi softklavesy: viz tabulka
vpravo

258 12 3D-dotykové sondy



Protokolovani zmérenych hodnot z cyklii snimani

TNC musi byt pro tuto funkci pfipraven vyrobcem stroje.
= Informuijte se v pfiru¢ce ke stroji!

Jakmile TNC provedl! libovolny snimaci cyklus, zobrazi TNC
softklavesu PRINT. Pokud tuto softklavesu stisknete, zprotokoluje
TNC aktualni hodnoty aktivniho cyklu snimani. Pomoci funkce PRINT
v menu konfigurace rozhrani (viz ,14 MOD-funkce, Konfigurace
datovych rozhrani“) nadefinujete, zda ma TNC

vytisknout vysledky méreni
uloZit vysledky méreni na pevny disk TNC
uloZit vysledky mé&reni do paméti PC

Pokud ukladate vysledky méreni do paméti, zalozi TNC ASCII-
soubor %TCHPRNT.A . Pokud jste v menu konfigurace rozhrani
nenadefinovali Zadnou cestu a zadné rozhrani, ulozi TNC soubor
%TCHPRNT v hlavnim adresari TNC:\ .

Pokud stisknete softklavesu PRINT, nesmi byt v provoznim
rezimu PROGRAM ZADAT/EDIT navolen soubor
%TCHPRNT.A . V opacném pripadé vypiSe TNC chybové
hlaseni.

(5

TNC zapisuje zmé&rené hodnoty vyhradn& do souboru
%TCHPRNT.A. Pokud provadite vice snimacich cykli po
sobé a chcete uloZit jejich zmérfené hodnoty, pak musite
obsah souboru % TCHPRNT.A mezi jednotlivymi snimacimi
cykly zalohovat tak, Ze jej zkopirujete nebo prejmenujete.

Format a obsah souboru %TCHPRNT definuje vyrobce
stroje.

Kalibrace spinaci dotykové sondy
Dotykova sonda musi byt zkalibrovana pfi
uvedeni do provozu
zlomeni dotykového hrotu
vymeéné dotykového hrotu
zZmeéneé posuvu pri snimani
nepravidelnostech, napfiklad ohrati stroje

P¥i kalibraci zjistuje TNC ,efektivni“ délku dotykového hrotu a
sefektivni polomér kulicky dotykového hrotu. Ke kalibraci 3D-
dotykové sondy upnéte na stll stroje kontrolni prstenec znamé vysSky
a znameho vnitfniho poloméru.

HEIDENHAIN TNC 426

PROVOZ

RUCHT PROGRAM ZADAT/EDIT

14-02-1996, 14:03:087
ACHSE TCH PROBE
TRASTERRADIUS 1
TASTERRADIUS 2
DURCHMESSER EINSTELLRING
KORREKTURFAKTOR

KRAF TVERHAEL THIS

[ENDI

Tz

: 1.500 MM

3 1.8080 MM

3 58.8@1 MM

: H = 1.0008

3V o= 1.00008

: Z = 1.0000

2 FRAFZ = 1.0000
3 F¥/FZ = 1.08088

MOVE MOVE
HoRD 1JORD
22 <<

OVERWRITE

PRGE PRGE BEGIN END

TEXT TEXT

FIND
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Kalibrace efektivni délky

Nastavit vztaZzny bod v ose vietena tak, aby pro stal stroje platilo:

Z=0.

Zvolit kalibracni funkci pro délku dotykové sondy:

i stisknout softklavesu TOUCH PROBE a CAL L. TNC Z A

zobrazi okno menu se ¢tyfmi zadavacimi poli
Zadat OSU NASTROJE v
REFERENCNI BOD: zadat vysku kontrolniho prstence @
Polozky menu EFEKT.RADIUS KULICKY a EFEKT.DELKA 5 X

~r

-

~r

12.1 Snimaci cykly v rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO

nevyzaduji Zzadné zadani

Najet dotykovou sondou tésné nad povrch kontrolniho
prstence

Pokud je potfeba, zménit indikovany smér pojezdu:
stisknout klavesu se Sipkou

Sejmout povrch: stisknout externi tlacitko START

-

Kalibrace efektivhiho poloméru a kompenzace presazeni
stfedu dotykové sondy

Osa dotykové sondy béZzné nesplyva presné s osou vietena.
Kalibracni funkce zjisti pfesazeni mezi osou dotykové sondy a osou
vietena a pocetné jej vykompenzuje.

~r

U této funkce otoc¢i TNC 3D-dotykovou sondu o 180°. Otoceni je
feSeno pomoci pridavné funkce, kterou vyrobce stroje nadefinuje
ve strojnim parametru 6160.

Méreni pro presazeni stfedu dotykové sondy provedete po kalibraci
efektivnino poloméru kulicky dotykové sondy.

Kuligku dotykové sondy napolohovat v RUCNIM PROVOZU do
diry kontrolniho prstence

Zvolit kalibra&ni funkci pro polomér kuli¢ky a presazeni
stfedu dotykové sondy: sitsknout softklavesu CAL R

Zadat OSU NASTROJE. Zbyvajici polozky menu
nevyzaduji zadné zadani

Snimat: 4 x stisknout externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme v kazdém osovém sméru jednu
polohu diry a vypocte efektivni polomér kulicky snimaci
sondy

Pokud nyni chcete ukoncit kalibra&ni funkci, pak
stisknéte softklavesu END

10" UrCeni prfesazeni stfedu kulicky dotykové sondy:
+ stisknout softklavesu 180°. TNC otoc¢i dotykovou sondu
o 180°

Snimat: 4 x stisknout externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme v kazdém osovém sméru jednu
polohu v dife a vypocCte presazeni stfedu dotykoveé
sondy
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Zobrazeni kalibraénich hodnot
TNC si zapamatovava efektivni délku, efektivni polomér a velikost
presazeni stfedu dotykové sondy a respektuje tyto hodnoty pfi
pozdg&jsim pouZiti 3D-dotykové sondy. K zobrazeni zapamatovanych
hodnot, stisknéte CAL L a CAL R.

Kalibrace mérici dotykové sondy

@ Pokud zobrazi TNC chybové hlageni DOTYKOVY PALEC V
KONTAKTU, pak zvolte menu ke 3D-kalibraci a tam
stisknéte softklavesu RESET 3D.

Mérici dotykovou sondu je nutno pfi kazdé zméné
strojnich parametrt dotykové sondy znovu zkalibrovat.

Kalibrace efektivni délky se déje stejné jako u spinaci
dotykové sondy. Navic se zadava polomér nastroje R2
(rohovy radius) .

S MP6321 definujete, zda ma TNC kalibrovat mé&fici
dotykovou sondu s nebo bez preloZzeného méreni.

S 3D-kalibracnim cyklem pro méfici dotykovou sondu zméfite
normalovy krouZzek plné& automaticky. (Normalovy krouzek ziskate
od firmy HEIDENHAIN). Normalovy krouZek upevnéte Upinkami ke
stolu stroje.

TNC vypoc&te z namérenych hodnot ziskanych b&éhem kalibrace
konstanty pruznosti dotykové sondy, prohnuti dotykového hrotu a
presazeni stfedu dotykového hrotu. Tyto hodnoty uvede TNC
automaticky na konci procesu kalibrace v zadavacim menu.

Predpolohovat dotykovou sondu v RUCNIM PROVOZU priblizné
do stfedu normalového krouZku a natocit na 180°.

cAL  3g

Zvolit 3D-kalibra¢ni cyklus: stisknout softklavesu 3D
CAL

Zadat RADIUS DOTYKU 1 a RADIUS DOTYKU 2. Zadat
radius dotyku 2 rovny radiusu dotyku 1, pokud pouZzijete
kulovy dotykovy hrot. Zadat radius dotyku 2 rGizny od
radiusu dotyku 1, pokud pouzijete dotykovy hrot s
rohovym radiusem

PRUMER STREDICIHO PRSTENCE: pramér je
vygravirovan na normalovém krouzku

Odstartovat proces kalibrace: stisknout externi tlacitko
START: dotykova sonda proméri normalovy krouZek
podle pevné naprogramovaného algoritmu

Ru&né natocit dotykovou sondu na 0 stupritl, jakmile k
tomu TNC vyzve

Odstartovat kalibracni proces ke zji$téni presazeni
stfedu dotykového hrotu: stisknout externi tlacitko
START. Dotykova sonda prométi normalovy krouzek
jesté jednou podle pevné naprogramovaného algoritmu

HEIDENHAIN TNC 426

RUCNI PROVOZ
K- Y+ Y-

PGM
ZADAT-EDIT

0SA NASTROJE = H
KONTRL.PRSTENEC RADIUS = 25
EFEKT. RADIUS KULICKY = 1,989
EFEKT. DELKR = +8@

KULICKA TS-PRESRZENI X=+0
KULICKA TS-PRESRZENI Y=+@

AKT. +{ +250,0000 +Y +102,3880
+2 -114,@8914 +C +30,0000
+B +90,000808
T [F M 65/9
il I [ 1 Jew]
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12.1 Snimaci cykly v rezimech RUCNi PROVOZ a RUCNi KOLECKO

Zobrazeni kalibraénich hodnot
Faktory korekci a silové poméry jsou v TNC zapamatovany a
respektovany pfi pozdéjSim pouziti méfici dotykové sondy.

Stisknéte softklavesu 3D CAL pro zobrazeni zapamatovanych
hodnot.

Kompenzace Sikmé polohy obrobku

Sikmé upnuti obrobku kompenzuje TNC podetn& prostfednictvim
»Zakladniho natoc¢eni*.

K tomu nastavi TNC uhel nato¢eni na Ghel, ktery ma svirat jedna
plocha obrobku se vztaznou uhlovou osou roviny obrabéni. Viz
obrazek vpravo uprostred.

Smér snimani pfi méreni Sikmé polohy obrobku volit
vzdy kolmo k uhlové vztazné ose.

Aby bylo zakladni nato¢eni za chodu programu spravneé
vypocteno, musite naprogramovat v prvnim pojezdovém
bloku obé& soutradnice roviny obrabéni.

Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu
PROBING ROT

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu

FROBING
[<x rot

Zvolit smér snimani kolmo ke vztazné uhlové ose: zvolit
osu s klavesou se smérovou Sipkou

Snimat: stisknout externi tlagitko START

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu

Snimat: stisknout externi tlagitko START

TNC si zapamatovava zakladni natoceni i po vypadku napajeni.
Zakladni natoCeni je efektivni pro kazdé nasledujici spusténi
programu.

Zobrazeni zakladniho natoceni

Uhel zakladniho natoCeni se nachazi po opakovaném zvoleni funkce
PROBING ROT v indikaci uhlu nato€eni. TNC zobrazuje uhel nato€eni
rovnéz v pridavné stavové indikaci (STATUS POS.)

Ve stavové indikaci je zobrazen symbol pro zakladni natoCeni, pokud
TNC pojizdi strojnimi osami podle zakladniho natoc¢eni.

262

RUCNI PROWOZ T
TS 0TOCIT O 188 GRAD
RADIUS DOTYKU 1 = KIS
RADIUS DOTYKU 2 = 1,5

DIA.STREDICIHO PRSTENCE
KOREKCNI FAKTOR X:1
KOREKCNI FRKTOR Y:1
KOREKCNI FAKTOR 2Z2:1
POMER SILY FX/F2Z2:1
POMER SILY FY/FZ2:1

= 58,8808

AKT. +H +250,0088
2 -114,0814
“+B +90,80008

+Y +182,3880
+C +30,0000

T [F 7] M 5/9
PRINT | | | | RESET END ‘
Y
P .-
X X
A B

RUCNI PROVOZ
X- Y+ Y-

PGH
ZADATEQIT

UHEL NATOCENI = UKL

AKT. +@ +250,0000
+2 -114,0914
+B +90,00008

+Y +182,3880
+C +30.0000

[F I M 5/9

PRINT

|END‘
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ZruSeni zakladniho natoceni
Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu PROBING ROT

Zadat UHEL NATOCENI ,,0%, prevzit s klavesou ENT
Ukon it funkci snimani: stisknout klavesu END

12.2 Nastaveni vztazného bodu s
3D-dotykovymi sondami

Funkce k nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se
voli pomoci nasledujicich softklaves:

nastaveni vztazného bodu v libovolné ose s PROBING POS

nastaveni rohu jako vztazného bodu s PROBING P

nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu s PROBING CC
Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose (viz obrazek
vpravo nahore)

FposTS Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu
ke PROBING POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti snimaného

bodu

Zvolit smér snimani a sou¢asné osu, pro kterou ma byt
nastaven vztazny bod, napt. sejmout Z ve sméru Z: zvolit

klavesami se smé&rovymi Sipkami
Snimat: stisknout externi tlacitko START

REFERENCNI BOD: zadat cilovou soufadnici, prevzit s

klavesou ENT

Roh jako vztazny bod - prevzit body, které byly nasnimany pro

zakladni nato€eni (viz obrazek vpravo)

PROBING Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu PROBING

L] b

DOTYK.BODY ZE ZAKL.NATACENI ?: stisknout klavesu

ENT k prevzeti soufadnic nasnimanych bodu

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu na hrané obrobku, ktera nebyla

snimana pro zakladni natoCeni

Zvolit smér snimani: zvolit osu klavesami se smérovymi

Sipkami
Snimat: stisknout externi tlagitko START

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti druhého

snimaného bodu na stejné hrané
Snimat: stisknout externi tlacitko START

REFERENCNI BOD: zadat ob& souradnice vztazného

bodu v okné menu, prevzit s klavesou ENT

Ukoncit funkci snimani: stisknout klavesu END

HEIDENHAIN TNC 426
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12.2 Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotyko

Roh jako vztazny bod — nepiebirat body, které byly sejmuty
pro zakladni nato¢eni

Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu
PROBING P

DOTYK.BODY ZE ZAKL.NATACENI ?: odpov&dét
zaporné stiskem klavesy NO ENT (dialogova otazka se
objevi pouze tehdy, kdyZ jste predtim provadéli zakladni
natoceni)

Sejmout obé hrany obrobku, kazdou dvakrat

Zadat souradnice vztazného bodu, prevzit s klavesou
ENT

Ukoncit funkci snimani: stisknout klavesu END

Stred kruhu jako vztazny bod
Jako vztazné body mlZete nastavit stfedy dér, kruhovych kapes,
plnych valcl, ¢epu, kruhovych ostriivku atd.

Vnitfni kruh:

TNC sejme automaticky vnitfni sténu kruhu ve vSech ¢tyfech smérech
souradnych os.

U preruSenych kruht (kruhové oblouky) mlZete podle potreby volit
smeér snimani.

Kulicku snimaciho hrotu napolohovat pfiblizné do stfedu kruhu

PROBING
o8

Vnégjsi kruh:

Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu
PROBING CC

Snimat: ¢tyrikrat stisknout externi tlagitko START.
Dotykova sonda nasnima po sobé 4 body vnitfni stény
kruhu

Pokud chcete pracovat s prolozenym méfenim (pouze
u strojli s orientaci vietena, zavisi na MP6160), stisknout
softklavesu 180° a znova nasnimat 4 body vnitfni stény
kruhu

Pokud chcete pracovat bez prekrytého méreni:
stisknout klavesu END

REFERENCNI BOD: zadat v okn& menu obé& souradnice
stfedu kruhu, prevzit s klavesou ENT

Ukongit funkci snimani: stisknout klavesu END

Napolohovat kulicku snimaciho hrotu do blizkosti prvniho
snimaného bodu mimo kruh

Zvolit smér snimani: zvolit osu s klavesami se smérovymi Sipkami
Snimat: stisknout externi tlagitko START

Proces snimani opakovat pro zbyvajici 3 body. Viz obrazek vpravo

dole

Zadat souradnice vztazného bodu, prevzit s klavesou ENT

Po snimani zobrazi TNC aktualni soufadnice stfedu kruhu a polomér

kruhu PR.
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Nastaveni vztaznych bodu pres diry

Ve druhé lis§té softklaves se nachazi softklavesy, s nimiz mohou byt

pouzity diry k nastaveni vztazného bodu.

PFritom TNC prejizdi dotykovou sondou stejné jako u funkce ,stfed
kruhu jako vztazny bod - vnitfni kruh®. Pfedpolohovat dotykovou
sondu priblizné do stfedu diry. Poté co jste stiskli externi tlacitko
START, nasnima TNC automaticky &tyfi body stény diry.

Poté najedte dotykovou sondou k dal8i dife a nasnimejte ji stejné
tak jako prvni. TNC opakuje tento proces, az jsou nasnimany vsechny

diry pro urCeni vztazného bodu.

Pouziti

Softklavesa

Zakladni natoCeni pres 2 diry:
TNC zjisti thel mezi spojnici stredd dér
a cilovou polohou (Uhlova vztazna osa)

PROBING
§ ROT

Vztazny bod pres 4 diry:

TNC zjisti prise€ik spojnic dvou prvnich a
dvou dalSich nasnimanych dér. Pokud bylo
provedewno zakladni natoCeni pres dvé diry,
pak nemusite tyto dvé diry znova snimat.

PROBING
e

Stied kruhu pres 3 diry:

TNC zjisti kruhovou drahu, na které leZi
v8echny 3 diry a vypocte pro kruhovou
drahu jeji stred.

PROBING
& x5 CC

HEIDENHAIN TNC 426

RUCNI PROVODZ pan
ZADAT-EDIT
AKT +l +250,0000 +Y +182,3880
+Z2 -114,08914 +C +30,00880
+B +98,00080
T g M 5/9
PROBING PROBING PE.UEQI}NG END
EE | 2y
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12.3 Méreni obrobku s

3D-dotykovymi sondami

S 3D-dotykovymi sondami urdite :

® soufadnice polohy a z toho

= rozmeéry a uhly na obrobku

Uréeni polohy na vyrovhaném obrobku

PROBING

Pos

Zvolit snimaci funkci: stisknout softklavesu
PROBING POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti snimaného
bodu

Zvolit smér snimani a souc¢asné osu, ke které se ma
soutradnice vztahovat: zvolit osu klavesami se
smeérovymi Sipkami.

Odstartovat proces snimani: stisknout externi tlacitko
START

TNC zobrazi soutadnice sejmutého bodu jako REFERENCNI BOD.

Urcéeni souifadnic rohového bodu v roviné obrabéni

Urcit souradnice rohového bodu tak jak bylo popsano ve stati ,,Roh
jako vztazny bod“. TNC zobrazi soufadnice sejmutého bodu jako
REFERENCNI BOD.

Urcéeni rozméu obrobku

PﬁUEING
DPOS

266

Zvolit funkci snimani:stisknout softklavesu PROBING POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu A

Zvolit smé&r snimani s klavesami se smérovymi Sipkami
Snimat: stisknout externi tlagitko START

Poznamenat si zobrazenou hodnotu jako REFERENCNI
BOD (pouze, pokud pfedtim nastaveny vztazny bod
zUstal efektivni)

REFERENCNI BOD: zadat ,0“
Prerusit dialog: sktisknout klavesu END

Znovu zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu
PROBING POS

12 3D-dotykové sondy



Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu B

Zvolit smér snimani klavesami se smérovymi Sipkami:
stejnou osu, avSak opacny smér nez u predchazejiciho
snimani.

Snimat: stisknout externi tlacitko START

V indikaci REFERENCNI BOD se nachazi vzdalenost mezi obéma
body na soufadné ose.

Indikaci polohy nastavit opét na hodnoty pred mérenim délky

Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu PROBING POS

Znovu nasnimat prvni snimany bod
REFERENCNI BOD nastavit na poznamenanou hodnotu

Prerusit dialog: stisknout klavesu END.

Mé&f¥eni ahlu

S 3D-dotykovou sondou muzete urcit thel v roviné obrabéni. Zméren

je

® Uhel mezi Uhlovou vztaZnou osou a hranou obrobku nebo

® Uhel mezi dvéma hranami

Zméreny uhel je zobrazen jako hodnota maximalngé 90°.

Urcéeni uhlu mezi ahlovou vztaznou osou a hranou obrobku

PROBING
[ roT

Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu
PROBING ROT.

UHEL NATOCENI: poznamenat si UHEL NATOCENI,
pokud chcete pozdéji opét obnovit dfive provedené
zakladni natocCeni.

Provést zakladni natoCeni s porovnavanou stranou (viz
,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®)

Se softklavesou PROBING ROT nechat zobrazit thel
mezi uhlovou vztaznou osou a hranou obrobku jako
UHEL NATOCENI.

Zrusit zakladni natoCeni nebo opé&t obnovit predchozi
zakladni natoCeni:

UHEL NATOCENI nastavit na poznamenanou hodnotu

HEIDENHAIN TNC 426
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Uréeni uhlu mezi dvéma hranami obrobku
Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu PROBING ROT

UHEL NATOCENI: poznamenat si zobrazeny thel nato&eni, pokud
chcete opét obnovit dfive provedené zakladni natoceni

Provést zakladni natoCeni pro prvni stranu (viz ,kompenzace Sikmé
polohy obrobku®)

Sejmout druhou stranu rovnéz jako u zakladniho natoceni, UHEL
NATOCENI zde nenastavovat na 0!

Se softklavesou PROBING ROT nechat zobrazit uhel PA mezi
hranami obrobku jako UHEL NATOCENI

Zrusit zakladni natoCeni nebo opé&t obnovit pfedchozi zakladni
natoceni: nastavit UHEL NATOCENI na poznamenanou hodnotu

Méreni s 3D-dotykovou sondou béhem chodu
programu

S 3D-dotykovou sondou se daji béhem chodu programu evidovat
polohy na obrobku — téZ u natoCené roviny obrabéni. PouZziti:

m zjisténi vySkovych nerovnosti u litinovych ploch
m zjiSténi toleranci béhem obrabéni

PouZiti dotykové sondy naprogramujete v provoznim rezimu PRO-
GRAM ZADAT/EDIT s klavesou TOUCH PROBE. TNC predpolohuje
dotykovou sondu a sejme automaticky danou polohu. Pfitom najizdi
TNC dotykovou sondou rovnobézné s osou stroje, kterou jste
definovali ve snimacim cyklu. Aktivni zakladni natoCeni nebo otaceni
je v TNC respektovano pouze pro vypocet snimaného bodu.
Souradnici snimaného bodu uloZi TNC do Q-parametru. TNC prerusi
proces snimani, pokud nebude hrot dotykové sondy vychylen uvnitf
urc¢itého drahového rozsahu (volitelny pfes MP 6130). Souradnice
polohy, na které se dotykova sonda nachazi pfi snimani, jsou po
procesu snimani uloZeny navic v parametrech Q115 az Q119. Pro
hodnoty v téchto parametrech nezohledriuje TNC délku a polomér
dotykového hrotu.

% Dotykovou sondu predpolohovat ru¢né tak, aby bylo
zabranéno kolizi pfi najeti programované predpolohy.

Dbejte na to, Ze TNC pouzije data nastroje jako délku,
polomér a osu bud’z kalibrovanych dat nebo z posledniho
TOOL CALL-bloku: volitelné pres strojni parametr
MP7411.
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V provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/EDIT stisknout klavesu
TOUCH PROBE.

TCH PROBE 0: REFERENCNI ROVINA: zvolit snimaci
— funkci s klavesou ENT

CiIS.PARAMETRU PRO VYSLEDEK: zadat &islo
Q.parametru, kterému bude pfifazena hodnota
souradnice

OSA SNIMANI/SMER SNIMANI: zadat osu snimani s
klavesou volby osy a znaménko pro smér snimani.
Potvrdit stiskem klavesy ENT.

CILOVA HODNOTA: pres klavesy volby os zadat viechny
souradnice pro predpolohovani dotykové sondy.

Ukongit zadani: stisknout klavesu ENT.

Priklad NC-bloku
67 TCH PROBE 0.0 REFERENCNI ROVINA Q5 X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

HEIDENHAIN TNC 426
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Priklad: Uréeni vysky ostriivku na obrobku
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E Zméreni vysky s cyklem TCH PROBE
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E 0 BEGIN PGM 3DSNIMANI MM

™ 1 FN 0: Q11 = +20

o 2 FN 0: Q12 = +50

— 3 FN 0: Q13 = +10
4 FN 0: Q21 = +50
5 FN 0: Q22 = +10
6 FN 0: Q23 = +0
7 TOOL CALL Z
8 L Z+250 RO F MAX
9 TCH PROBE 0.0 REFERENCNI ROVINA Q10 Z-
10 TCH PROBE 0.1 X+Q11 Y+Ql2 Z+Q13
11 L X+Q21 Y+Q22 RO F MAX
12 TCH PROBE 0.0 REFERENCNI ROVINA Q20 Z-
13 TCH PROBE 0.1 Z+Q23
14 FN 2: Q1 = +Q20 - +Q10
15 STOP
16 L Z+250 RO F MAX M2
17 END PGM 3DSNIMANI MM
270

. snimany bod:
. Snimany bod:
. Snimany bod:
. Snimany bod:
. snimany bod:
. snimany bod:

souradnice X
souradnice Y
souradnice Z
souradnice X
souradnice Y
souradnice Z

Vyvolani dotykové sondy
Vyjeti dotykovou sondou
Mé&reni horni hrany obrobku

Predpolohovani pro druhé méreni
Méreni hloubky

Vypocet absolutni vySky ostriivku
Stop chodu programu: kontrola Q1
Vyjeti nastrojem, konec programu

12 3D-dotykové sondy
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13.1 Digitalizace se spinaci a méfrici
dotykovou sondou (option-volba)

S volbou (option) zachycuje TNC 3D-tvary s dotykovou sondou.
K digitalizaci potfebujete nasledujici komponenty:

= dotykovou sondu

m softwarovy modul ,option digitalizace”

® popt. vyhodnocovaci software digitalizovanych dat SUSA fy
HEIDENHAIN pro nasledné zpracovani digitalizovanych dat, ktera
byla ziskana s cyklem MEANDR

Pro digitalizaci s dotykovou sondou jsou k dispozici nasledujici
digitalizacni cykly:

= PRACOVNI ROZSAH (ve tvaru kvadru nebo tabulka pro mé&¥ici
dotykovou sondu)

= MEANDR
= VRSTEVNICE
= RADEK
@ TNC a stroj musi byt vyrobcem stroje pfipraveny pro pouZziti
dotykové sondy.

Drive neZ zaCnete digitalizovat, musite zkalibrovat
dotykovou sondu.

Pokud pracujete stfidavé s méfici a spinaci dotykovou
sondou, pak dbejte na to, aby:

— byla pres MP 6200 navolena spravna dotykova sonda

— mérFici a spinaci dotykova sonda nebyly soucasné
pripojeny k Fidicimu systému.

TNC nemUZe sam urgit, ktera dotykova sonda je nasazena
ve vieteni.

Funkce

3D-tvar je s dotykovou sondou sniman bod po bodu ve volitelném
rastru. Rychlost digitalizace se pohybuje u spinaci dotykové sondy
mezi 200 a 800 mm/min p¥ivzdalenosti bodl (P.VZDL) 1 mm. U méfici
dotykové sondy definujete rychlost digitalizace v digitalizacnim cyklu.
MuZete zadat az 3000 mm/min.

Nasnimané polohy uklada TNC primo na pevny disk. S funkci rozhrani
PRINT nadefinujete, ve kterém adresari maji byt data uloZzena.

Pokud k frézovani zachycenych digitalizovanych dat pouzijete
nastroj, jehoZz polomé&r odpovida poloméru dotykového hrotu, pak
miZete digitalizovana data obrabét pfimo s cyklem 30 (viz ,8.7 Cykly
k fadkovani®).
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% Digitalizacni cykly se programuiji pro hlavni osy X, Ya Z a
pro rotacni osy A, Ba C.

Pfepocty sourfadnic nebo zakladni natoCeni nesmi byt
béhem digitalizace aktivni.

TNC vypisuje do souboru digitalizovanych dat definici BLK
FORM. Pfitom TNC zvétSuje neobrobeny polotovar
definovany v cyklu PRACOVNI ROZSAH o dvojnasobek
hodnoty z parametru MP6310 (pro mé&fici dotykovou
sondu).

13.2 Programovani digitalizacnich
cyklu
Stisknout klavesu TOUCH PROBE

S klavesami se smérovymi Sipkami zvolit poZzadovany digitaliza¢ni
cyklus

Potvrdit volbu: stisknout klavesu ENT

Odpovédét na dialogové otazky TNC: zadejte pres klavesnici
odpovidajici hodnoty a potvrd'te kazdé zadani stiskem klavesy ENT.
Jakmile ma TNC v8echny pozadované informace, ukongi
automaticky definici cyklu. Informace k jednotlivym vstupnim
parametram najdete u prislusného popisu cyklu v této kapitole.

Definice pracovniho rozsahu digitalizace

K definici pracovniho rozsahu digitalizace jsou k dispozici dva cykly.
S cyklem 5 PRACOVNI ROZSAH muiZete definovat pracovni rozsah v
podobé kvadru, ve kterém ma byt tvar sniman. U méfici dotykove
sondy muzete alternativné pres cyklus 15 PRACOVNI ROZSAH zvolit
tabulku bod, ve které je hranice pracovniho rozsahu definovana
jako polygonni kfivka libovolného tvaru.

Definice pracovniho rozsahu digitalizace ve tvaru kvadru
Pracovni rozsah digitalizace nadefinujete jako kvadr zadani
minimalnich a maximalnich souradnic ve tfech hlavnich osach X, Y a
Z — podobné jako u definice neobrobeného polotovaru BLK FORM.
Viz obrazek vpravo.

JMENO PGM DIGITALIZOVANA DATA: jméno souboru, ve kterém
jsou ulozena digitalizovana data.

@ Zadejte v obrazovkovém menu pro konfiguraci datovych
rozhrani Uplnou cestu k adresari, ve kterém ma TNC
ukladat digitalizovana data

OSA DOTYK.SONDY: zadat osu dotykové sondy

MIN BOD PRAC.ROZSAHU: minimalni bod rozsahu, ve kterém
ma probihat digitalizace

MAX BOD PRAC.ROZSAHU: maximalni bod rozsahu, ve kterém
ma probihat digitalizace

BEZPECNA VYSKA: poloha v ose dotykové sondy, ve které je
vylouc€ena kolize dotykového hrotu a snimaného tvaru.

HEIDENHAIN TNC 426
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Priklad NC-bloku
50 TCH PROBE 5.0 PRACOVNI ROZSAH

51 TCH PROBE 5.1 PGM NAME: DATA
52 TCH PROBE 5.2 Z X+0 Y+0 Z+0
53 TCH PROBE 5.3 X+10 Y+10 Z+20
54 TCH PROBE 5.4 VYSKA: + 100

Definice pracovniho rozsahu digitalizace libovolného tvaru
(jen u mé¥ici dotykové sondy)

Pracovni rozsah digitalizace nadefinujete v tabulce bodu, kterou
vygenerujete v provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM. Jednotlivé body muZete zachytit systémem TEACH-IN
nebo je nechat vytvorit automaticky systémem TNC, zatimco vedete
rukou dotykovy hrot okolo obrobku. Viz obrazek vpravo.

JMENO PGM DIGITALIZOVANA DATA: jméno souboru, ve kterém
jsou uloZena digitalizovana data

Zadejte v obrazovkovém menu pro konfiguraci datovych
rozhrani Uplnou cestu k adresari, ve kterém ma TNC
ukladat digitalizovana data.

OSA DOTYK.SONDY: zadat osu dotykové sondy

JMENO PGM DATA PRAC.ROZSAHU: jméno tabulky bodt, ve
které je definovan pracovni rozsah digitalizace

MIN.BOD OSA DOTYK.SONDA: minimalni bod pracovniho
rozsahu digitalizace v ose dotykové sondy

MAX.BOD OSA DOTYK.SONDA: maximalni bod pracovniho
rozsahu digitalizace v ose dotykové sondy

BEZPECNA VYSKA: poloha v ose dotykové sondy, ve které je
vylou€ena kolize dotykového hrotu se snimanym povrchem.

Priklad NC-bloku
50 TCH PROBE 15.0 ROZSAH

51 TCH PROBE 15.1 PGM DIGIT.: DATA
52 TCH PROBE 15.2 Z PGM RANGE: TAB1
53 TCH PROBE 15.3 MIN: +0 MAX: +10 VYSKA: +100
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Tabulky bod

Pokud pracujete s mé&fici dotykovou sondou, pak miZete v provoznim
rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM nasnimat tabulku bodt,
pro definici libovolné tvarovaného pracovniho rozsahu digitalizace
nebo pro evidenci libovolnych obrys(, které mohou byt opracovany
s cyklem 30. K tomu potfebujete softwarovou option (volbu)
sdigitalizace s méfici dotykovou sondou“ fy HEIDENHAIN.

Body mliZete zachytit dvéma zplsoby:
® rucné zplsobem TEACH IN nebo

® je nechat vytvofrit automaticky od TNC

@ TNC ulozi do tabulky bodu, ktera ma byt pouZita jako
pracovni rozsah digitalizace maximalné 893 bodu. Pro
aktivaci kontroly nastavte softklavesu TM:RANGE/
CONTOUR DATA na TM:RANGE.

Body jsou vzajemné propojeny primkami a tak definuji
pracovni rozsah digitalizace. TNC spoji posledni bod v
tabulce automaticky prfimkou s prvnim bodem v tabulce.

Zachyceni tabulek bodu
Jakmile jste upnuli méFici dotykovou sondu do vietena a mechanicky
ji zajistili, zvolte pomoci softklavesy PNT tabulku bod:

V provoznim reZzimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM
stisknout softklavesu PNT. TNC zobrazi listy softklaves
s nasledujicimi softklavesami:

Funkce Softklavesa

PROBE

Ruéni zachyceni bodu

MAN

PROBE

Automatické zachyceni bodu

AUTO

TH:RANGE

Volba mezi rozsahem digitalizace a obrysem
Ukladat/neukladat souradnici X o
Ukladat/neukladat souradnici Y orr
Ukladat/neukladat souradnici Z ore 00

HEIDENHAIN TNC 426
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Zvolit vstup pro obrys (TM:RANGE) nebo pracovni rozsah
digitalizace (CONTOUR DATA): prepnout softklavesu TM:RANGE
CONTOUR DATA na pozadovanou funkci

Pokud chcete zachytit body ru¢né funkci TEACH IN, pak postupujte
nasledovné:

Zvolit ru€ni zachyceni: stitknout softklavesu PROBE MAN. TNC
zobrazi dalSi softklavesy: viz tabulka vpravo

Definovat posuv, se kterym ma dotykova sonda reagovat na
vychyleni: stisknout softklavesu F a zadat posuv

Definovat, zda ma TNC zachytit soufadnice jen ur&itych os nebo
ne: prepnout softklavesu X OFF/ON, Y OFF/ON a Z OFF/ON na
pozadovanou funkci

Najet dotykovou sondou na prvni bod zachycovaného rozsahu
popft. najet na prvni bod obrysu: vychylit dotykovy hrot rukou v
pozZzadovaném sméru pojezdu

Stisknout softklavesu ,PREVZIT AKT.POLOHU“. TNC zanese
souradnice zvolenych os do tabulky bodu. Pro definici pracovniho
rozsahu digitalizace jsou vyhodnoceny pouze souradnice roviny
obrabéni

Najet dotykovou sondou na dalSi bod a prevzit aktualni polohu.
Opakovat uvedeny postup, aZ je zachycen cely rozsah

Pokud chcete nechat vygenerovat body automaticky od TNC, pak
postupujte nasledovné:

Automatické zachyceni bodU: stisknout softklavesu PROBE AUTO.
TNC zobrazi dalSi softklavesy: viz tabulka vpravo

Definovat posuv, se kterym ma dotykova sonda reagovat na
vychyleni: stisknout softklavesu F a zadat posuv

Definovat vzdalenost bod, ve které TNC body zachyti: stisknout
softklavesu,VZDAL.BODU" a zadat vzdalenost bodl. Po zadani
vzdalenosti bod( zobrazi TNC softklavesu START

Najet dotykovou sondou na prvni bod zachycovaného rozsahu
popft. najet na prvni bod obrysu: vychylit dotykovy hrot rukou v
poZzadovaném sméru pojezdu

Zahajit snimani: stisknout softklavesu START

Vychylovat rukou dotykovy hrot v poZzadovaném sméru pojezdu.
TNC zachyti soufadnice v zadané vzdalenosti bod

Ukongit snimani: stisknout softklavesu STOP
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Funkce Softklavesa

Posuy, se kterym ma dotykova
sonda reagovat na vychyleni

UloZit polohu do tabulky bod
,PREVZIT AKT.POLOHU*

¥

Funkce Softklavesa

Posuy, se kterym ma dotykova
sonda reagovat na vychyleni

Definice vzdalenosti bodl pfi
automatickém zachyceni

]
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13.3 Digitalizace po meandru

m Spinaci dotykova sonda: digitaliza¢ni cyklus 6 MEANDR
= Méfici dotykova sonda: digitaliza¢ni cyklus 16 MEANDR

S digitalizatnim cyklem MEANDR digitalizujete 3D-tvar po meandru.
Tento postup se hodi zvlasté pro relativné ploché tvary. Pokud
nasledné zpracovavate digitalizovana data s vyhodnocovacim
software SUSA fy HEIDENHAIN, pak musite provadét digitalizaci po
menadru.

PFi procesu digitalizace zvolite osu v roviné obrabéni, ve které prejizdi
dotykova sonda v kladném sméru aZz do meze pracovniho rozsahu -
poc€inaje od MIN bodu v roviné obrabéni. Tam bude dotykova sonda
presazena o fadkovou roztec€ a prejizdi po tomto fadku opét nazpatky.
Na druhém konci fadku pak bude dotykova sonda opét prfesazena o
rfadkovou rozte€. Postup se opakuje, az je nasniman cely rozsah.

Na konci procesu digitalizace odjete dotykova sonda zpét na
BEZPECNOU VYSKU.

P¥i digitalizaci s mé¥ici dotykovou sondou si TNC zaznamenava
polohy, na kterych dochazi k silnym zménam sméru - az max. 1000
poloh na fadek. Na dalSim radku redukuje TNC automaticky posuv
pridigitalizaci, jakmile se dotykova sonda pribliZi k takovémuto mistu.
Tak ziskate lepSi vysledky snimani.

Startovaci bod

m Soutadnice MIN bodu v roving obrabéni z cyklu 5 PRACOVNI
ROZSAH nebo z cyklu 15 PRACOVNi, ROZSAH,
Souradnice osy vietena = BEZPECNA VYSKA

= TNC najede automaticky do startovaciho bodu:
nejdrive v ose vietena na BEZPECNOU VYSKU, pak v roviné
obrabéni

Najeti na tvar

Dotykova sonda najizdi v zaporném smeéru osu vietena na snimany
povrch. Soufadnice polohy, ve které se dotykova sonda dotkne
snimaného povrchu jsou zapamatovany.

@ V programu obrabéni musite pred digitalizacnim cyklem

MEANDR definovat digitalizaéni cyklus PRACOVNI
ROZSAH.

HEIDENHAIN TNC 426
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Parametry digitalizace Priklad NC-bloku pro spinaci dotykovou sondu
Parametry s (M) plati pro méfici dotykovou sondu, parametry s (S) 60 TCH PROBE 6.0 CYKLUS MEANDR
plati pro spinaci dotykovou sondu: 61 TCH PROBE 6.1 SMER: X
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SMER LINIE (M, S): soufadna osa roviny obrabéni, v jejimz
kladném sméru prejizdi dotykova sonda od prvniho
zapamatovaného bodu obrysu

OMEZENIV KOLMEM SMERU (S): draha, o kterou vyjede dotykova
sonda po vychyleni. Rozsah zadani: 0 az 5 mm. Doporuceni:
zadana hodnota by méla lezet mezi 0.5 ¢ ROZTEC BODU DOTYKU
a ROZTEC BODU DOTYKU. Cim menéi je snimaci kulicka, tim v&tsi
byste méli zvolit OMEZENI V KOLMEM SMERU

UHEL SNIMANI (M): smé&r pojezdu dotykové sondy vztazeny ke
SMERU LINII. Rozsah zadani: -90° az +90°

POSUV F (M): zadat rychlost digitalizace. Rozsah zadani: 1 az 3
000 mm/min. Cim vétSirychlost digitalizace zvolite, tim nepresnéjsi
budou ziskana nasnimana

MIN. POSUV (M): posuv pfri digitalizaci pro prvni fadek. Rozsah
zadani: 1 az 3 000 mm/min

MIN. VZDALENOST RADKU (M): pokud zadate mensi hodnotu ne?
pro ROZTEC LINII, snizi TNC v oblasti strmych Gsekt obrysu
vzdalenost fadkda na programované minimum. Tim je dosaZena
rovnomeérna hustota zachycenych bod( i u silné strukturovanych
povrch(: 0 az 20 mm

ROZTEC LINIi (M, S): presazeni dotykové sondy na koncich radkd;
vzdalenost radkl. Rozsah zadani: 0 az 20 mm

MAX. ROZTEC BODU DOTYKU (M, S): maximalni vzdalenost mezi
body, ukladanymi TNC. TNC navic respektuje dulezité, tvar modelu
uréujici body, napt. na vnitfnich rozich. Rozsah zadani: 0.02 az 20
mm

HODNOTA TOLERACE (M): TNC potlacduje ukladani
digitalizovanych bod, pokud vzdalenost usetky mezi obéma
poslednimi nasnimanymi body neprekro¢i hodnotu tolerance. Tak
je dosazeno vysoké hustoty bodu u zakfivenych obryst a u rovnych
obrysl je vygenerovano pokud moZzno co nejméné bodl. S
hodnotou tolerance ,0” uklada TNC body v programované rozteci
bodu. Rozsah zadani: 0 aZz 0.9999 mm

REDUKCE POSUVU NA HRANACH (M): potvrdit dialogovou otazku
stiskem klavesy NO ENT. TNC si sam zapiSe hodnotu

@ REDUKCE POSUVU je u¢inna jen kdyZ digitalizovany radek
neobsahuje vic jak 1000 bod, na nichZz musi byt posuv
redukovan.
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62 TCH PROBE 6.2 ZDVIH: 0.5 L.VZDL: 0.2

P.VZDL:

0.5

Priklad NC-bloki pro méfici dotykovou sondu
60 TCH PROBE 16.0 CYKLUS MEANDR

61 TCH PROBE 16.1 SMER: X

UHEL: +0

62 TCH PROBE 16.2 F1000 FMIN500

N.VZDL.RADKU:

P.VZDL:

0.5 TOL:

0.2 L.VZDL: 0.5

0.1 VZDL. 2
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13.4 Digitalizace po vrstevnicich

® Spinaci dotykova sonda: digitalizacni cyklus 7 VRSTEVNICE
= Mé&fici dotykova sonda: digitalizacni cyklus 17 VRSTEVNICE

S digitalizacnim cyklem VRSTEVNICE je digitalizovan 3D-povrch
stupriovité. Digitalizace po vrstevnicich se hodi zvlasté pro strmé
povrchy (napft. nalitkové otvory vstfikovacich forem) nebo pokud maji
byt nasnimany pouze urcité vrstevnice (napr. obrysova krivka vacky).

Bé&hem prubéhu digitalizace prejizdi dotykova sonda — poté co
zachytila prvni bod - v konstantni vySce okolo povrchu. Je-li opét
dosazen prvni bod, nasleduje prisuv o zadanou fadkovou rozte¢ v
kladném nebo zaporném sméru osy vietena. Dotykova sonda prejizdi
znova v konstantni vySce okolo obrobku az do prvniho zachyceného
bodu vtéto vySce. Proces se opakuje, aZ je zdigitalizovan cely rozsah.

Na konci procesu digitalizace odjede dotykova sonda zpét na
BEZPECNOU VYSKU a do programovaného startovaciho bodu.

P¥i digitalizaci s mé&fici dotykovou sondou si TNC zaznamenava
polohy, v nichZ doslo k silnym zménam sméru - az max. 1000 poloh
na fadek. Na dalSi vrstevnici redukuje TNC automaticky posuv pfi
digitalizaci, pokud se dotykova sonda pfiblizi ke kritickému mistu.
Tim dosahnete lepsi vysledky pfi snimani.

Omezeni pro pracovni rozsah digitalizace

= V ose dotykové sondy: definovany PRACOVNI ROZSAH musi leZet
nejméné o polomér kulicky snimaciho hrotu nize pod nejvySSim
bodem 3D-povrchu

m V roving obrabéni: definovany pracovni rozsah musi byt nejméné
o polomér kuli¢ky dotykového hrotu vétsi nez 3D-povrch

Startovaci bod )

m Souradnice osy vietena: MIN-bod z cyklu 5 PRACOVNI ROZSAH
nebo z cyklu 15 PRACOVNI ROZSAH pokud byla zadana kladna
ROZTEC LINIi

® Soufadnice osy vietena: MIN-bod z cyklu 5 PRACOVNI ROZSAH
nebo z cyklu 15 PRACOVNI ROZSAH pokud byla zadana zaporna
ROZTEC LINII

m Souradnice roviny obrabéni definované v cyklu VRSTEVNICE
= Do startovaciho bodu najede TNC automaticky: nejdfive v ose
vietena na BEZPECNOU VYSKU, pak v roviné obrabéni

Najeti na povrch

Dotykova sonda najizdi ve sméru, programovaném v cyklu
VRSTEVNICE na snimany povrch. Souradnice polohy, ve které se
dotykova sonda dotkne povrchu jsou zapamatovany.

HEIDENHAIN TNC 426
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MAX. ROZTEC BODU DOTYKU (M, S):
maximalni vzdalenost mezi body, ukladanymi
TNC. TNC navic respektuje dulezité, tvar modelu
urCujici body, napt. na vnitfnich rozich. Rozsah
zadani: 0.02 az 20 mm

HODNOTA TOLERACE (M): TNC potlacduje
ukladani digitalizovanych bodu, pokud

% V obrabécim programu musite pred digitalizatnim cyklem
VRSTEVNICE definovat digitalizacni cyklu PRACOVNI
ROZSAH.

Parametry digitalizace
Parametry s (M) plati pro méfici dotykovou sondu, parametry s (S)
plati pro spinaci dotykovou sondu:

13.4 Dogitalizace po vrstevnicich

CASOVE OMEZENI (M, S): &as, za ktery musi dotykova sonda
dosahnout prvniho sejmutého bodu, vrstevnice po jednom obé&hu.
Ve strojnim parametru MP 6390 nadefinujete, jak presné opét ma
byt dosazeno prvniho sejmutého bodu. TNC prerusi cyklus
digitalizace, pokud je zadany ¢as prekro¢en. Rozsah zadani: 0 az
7200 sekund. Pokud zadate ,0“, neni aktivni Zadné ¢asové
omezeni

START. BOD (M, S): soutadnice startovaciho bodu v roviné
obrabéni

START.OSA A SMER(M, S): soufadna osa a smér, ve kterém
dotykova sonda najizdi na povrch

START.OSA A SMER PRO SONDU (M, S):soufadna osa a smér, ve
kterém dotykova sonda objizdi povrch béhem digitalizace. Se
smérem digitalizace jiz definujete, zda nasledné obrabéni bude
provedeno sousledné nebo nesousledné

POSUV F (M): zadat rychlost digitalizace. Rozsah zadani: 0 az 3000
mm/min. Cim vétsi rychlost digitalizace zvolite, tim nepresng;jsi
budou nasnimana data

MIN. POSUV (M): posuv pfi digitalizaci pro prvni vrstevnici. Rozsah
zadani: 1 az 3000 mm/min

MIN. VZDALENOST RADKU (M): pokud zadate mensi hodnotu ne?
pro ROZTEC LINIi, snizi TNC v oblasti strmych tsekd obrysu
vzdalenost fadka na programované minimum. Tim je dosaZena
rovnhomérna hustota zachycenych bodu i u silné strukturovanych
povrchu: 0 aZz 20 mm

ROZTEC LINIi A SMER (M, S): presazeni dotykové sondy, jakmile
je opét dosazeno vychoziho bodu vrstevnice; znaménko definuje
smér, ve kterém bude dotykova sonda presazena.

Rozsah zadani: —-20 az +20 mm

@ Pokud chcete digitalizovat pouze jednu jedinou vrstevnici,
pak zadejete pro MIN. VZDALENOST RADKU a ROZTEC‘
LINIT 0.
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vzdalenost useCky mezi obéma poslednimi
nasnimanymi body neprekroCi hodnotu
tolerance. Tak je dosaZeno vysoké hustoty bodu
u zakrivenych obrysl a u rovnych obrysU je
vygenerovano pokud moZno co nejméné bodl. S
hodnotou tolerance ,0” uklada TNC body v
programované roztec¢i bodu. Rozsah zadani: 0 az
0.9999 mm

REDUKCE POSUVU NA HRANACH (M): potvrdit
dialogovou otazku stiskem klavesy NO ENT. TNC
si sam zapiSe hodnotu

@ REDUKCE POSUVU je u¢inna jen kdyz
digitalizovany radek neobsahuje vic jak
1000 bodu, na nichZ musi byt posuv
redukovan.

Priklad NC-bloku pro spinaci dotykovou sondu
60 TCH PROBE 7.0 CYKLUS VRSTEVNICE

61 TCH PROBE 7.1 CAS: 0 X+0 Y+0

62 TCH PROBE 7.2 SLED NAJETI: Y- / X-

63 TCH PROBE 7.2 ZDVIH: 0.5 L.VZDL: +0.2
P.VZDL: 0.5

Priklad NC-blokd pro méfici dotykovou sondu
60 TCH PROBE 17.0 CYKLUS VRSTEVNICE

61 TCH PROBE 17.1 CAS: 0 X+0 Y+0

62 TCH PROBE 17.2 SLED NAJETI: Y- / X-

63 TCH PROBE 17.3 F1000 FMIN500
MIN.VZDL.RADKU: 0.2 L.VZDL: 0.5
P.VZDL: 0.5 TOL: 0.1 VZDL. 2
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13.5 Digitalizace po Fadcich

= Spinaci dotykova sonda: digitalizadni cyklus 8 RADEK
m Mé&Fici dotykova sonda: digitalizaéni cyklus 18 RADEK
S digitalizagnim cyklem RADEK zdigitalizujete 3D-povrch po fadcich.

S mérici dotykovou sondou pouzijte tento digitaliza¢ni cyklus
predevsim v pfipadég, Ze digitalizujete s rota¢ni osou. Viz ,digitalizace
s rotacnimi osami”.

Se spinaci dotykovou sondou pouZijte tento digitaliza¢ni cyklus
predevsim v pfipadg, Ze digitalizujete relativné ploché dily, které maji
byt nasledné obrobeny bez vyhodnoceni digitalizovanych dat
sousledné nebo nesousledné.

PYi digitalizaci pfejizdi dotykova sonda v kladném sméru voliteIné osy
roviny obrabéni az do meze rozsahu. Potom prejede na BEZPECNOU
VYSKU a rychloposuvem zpét na zacatek dalSiho radku. Tam prejede
dotykova sonda rychloposuvem v zaporném smeéru osy vietena az
do VYSKY PRO REDUKCI POSUVU a z této vysky posuvem pro
snimani, az se dotkne 3D-povrchu. Proces se opakuje, az je
nasniman cely pracovni rozsah. Pojezdova draha viz obrazek vpravo
dole.

Na konci procesu digitalizace odjizdi dotykova sonda zpét na
BEZPECNOU VYSKU.

P¥i digitalizaci s mé¥ici dotykovou sondou si TNC zaznamenava
polohy, v nichZ doslo k silnym zménam sméru - az max. 1000 poloh
na fadek. Na dalSi vrstevnici redukuje TNC automaticky posuv pfi
digitalizaci, pokud se dotykova sonda pfiblizi ke kritickému mistu.
Tim dosahnete lepsi vysledky pfi snimani.

Startovaci bod
m Kladna nebo zaporna hranice pracovniho rozsahu v
programovaném sméru fadku (zavisi na sméru digitalizace)

= Souradnice MIN-bodu v roviné obrabéni z cyklu 5 PRACOVNI
ROZSAH nebo z cyklu 15 PRACOVNI ROZSAH, soufadnice osy
vietena = BEZPECNA VYSKA

m Do startovaciho bodu najede TNC automaticky: nejdfive v ose
vietena na BEZPECNOU VYSKU, pak v roviné obrabéni

Najeti na povrch

Dotykova sonda najizdi na povrch v zaporném sméru osy vietena.
Souradnice polohy, ve které se dotykova sonda dotkne povrchu jsou
zapamatovany.

HEIDENHAIN TNC 426

281

izace po Fadcich

igitali

13.5D



izace po Fadcich

igitali

13.5D

@ V obrabécim programu musite pred digitalizacnim .
cyklem RADEK definovat digitalizacni cyklu PRACOVNI
ROZSAH.

Parametry digitalizace
Parametry s (M) plati pro méfici dotykovou sondu, parametry s (S)
plati pro spinaci dotykovou sondu:

SMER LINIE (M, S):soufadna osa roviny obrabéni, se kterou se
kterou rovnobézné prejizdi dotykova sonda. Se smérem
digitalizace jiz definujete, zda nasledné obrabéni bude provedeno
sousledn& nebo nesousledné

UHEL SNIMANI (M): smé&r pojezdu dotykové sondy vztazeny ke
SMERU LINII. Kombinaci SMERU LINIE a UHLU SNIMANI muzete
libovolné definovat smér digitalizace. Rozsah zadani: —-90° az +90°

VYSKA PRO POSUR (M, S): soufadnice v ose vietena, na které
dojde na kazdém zacatku radku k pfepnuti z rychloposuvu na posuv
pfi snimani. Rozsah zadani: —99 999.9999 az +99 999.9999

POSUV F (M): zadat rychlost digitalizace. Rozsah zadani: 0 az 3000
mm/min. Cim vétsi rychlost digitalizace zvolite, tim nepresng&;jsi
budou nasnimana data

MIN. POSUV (M): posuv pfri digitalizaci pro prvni fadek. Rozsah
zadani: 1 az 3 000 mm/min

MIN. VZDALENOST RADKU (M): pokud zadate mensi hodnotu nez
pro ROZTEC LINII, sniZi TNC v oblasti strmych usekd obrysu
vzdalenost fadka na programované minimum. Tim je dosaZena
rovnomeérna hustota zachycenych bodu i u silné strukturovanych
povrch(: 0 az 20 mm

ROZTEC LINIi (M, S): presazeni dotykové sondy na koncich radku
= vzdalenost radkl. Rozsah zadani: 0 az 20 mm

MAX. ROZTEC BODU DOTYKU (M, S): maximalni vzdalenost mezi
body, ukladanymi TNC. Rozsah zadani: 0.02 az 20 mm

HODNOTA TOLERACE (M): TNC potlacduje ukladani
digitalizovanych bodU, pokud vzdalenost use¢ky mezi obéma
poslednimi nasnimanymi body neprekro€i hodnotu tolerance. Tak
je dosazeno vysoké hustoty bod( u zakfivenych obryst a u rovnych
obrysl je vygenerovano pokud moZzno co nejméné bodl. S
hodnotou tolerance ,,0” uklada TNC body v programované rozteci
bodu. Rozsah zadani: 0 aZz 0.9999 mm
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REDUKCE POSUVU NA HRANACH (M): vzdalenost
strmych hran, na nichz zac¢ina TNC redukovat
posuv pri digitalizaci

% REDUKCE POSUVU je u¢inna jen kdyz
digitalizovany radek neobsahuje vic jak
1000 bodu, na nichZ musi byt posuv
redukovan.

Priklad NC-bloku pro spinaci dotykovou sondu
60 TCH PROBE 8.0 PRIKAZOVY

61 TCH PROBE 8.1 SMER: X- VYSKA:+25
62 TCH PROBE 8.2 ZDVIH: 0.5 L.VZDL: 0.2
P.VZDL: 0.5

Priklad NC-blok( pro méfici dotykovou sondu
60 TCH PROBE 18.0 PRIKAZOVY

61 TCH PROBE 18.1 SMER: X UHEL: 0
VYSKA: 25

62 TCH PROBE 18.2 F1000 FMIN500
MIN.VZDL.RADKU: 0.2 L.VZDL: 0.5
P.VZDL: 0.5 TOL: 0.1 VZDL. 2
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13.6 Digitalizace s rotaénimi osami

Pokud poufZijete spinaci dotykovou sondu, pak miZete s rota&nimi
osami digitalizovat po meandru (cyklus 6), po fadcich (cyklus 8) nebo
po vrstevnicich (cyklus 7). V kazdém ptipadé zadejte v cyklu
PRACOVNI ROZSAH odpovidajici rotaéni osu. TNC interpretuje
hodnoty rota¢ni osy ve stupnich.

Pokud pouzijete méfici dotykovou sondu, pak muzete pfi digitalizaci
s rotaénimi osami pouzit vylu¢né cyklus 18 RADEK. Rotac¢ni osu
definujte jako sloupcovou osu.

Digitalizovana data
Soubor digitalizovanych dat obsahuje udaje pro osy definované v
cyklu PRACOVNI ROZSAH.

TNC nevypiSe do souboru definici BLK FORM, protoZe grafické
zobrazeni rotaCnich os neni mozné.

% Pti digitalizaci a pfi frézovani musi souhlasit mod indikace
rotacni osy (redukovat indikaci na hodnoty pod 360° nebo
neredukovat indikaci).

Mé&¥ici dotykova sonda: cyklus RADEK s rotaéni osou

Pokud jste ve vstupnim parametru SMIR LINIE nadefinovali linearni
osu (napa. X), pak posune TNC na konci eddku rotaéni osu,
nadefinovanou v cyklu PRACOVNI ROZSAH (napg. A), o vzdalenost
L.VZDAL . Viz obrazek vpravo.

Priklad NC-bloku

30 TCH PROBE 5.0 PRACOVNI ROZSAH

31 TCH PROBE 5.1 PGMNAME: DATRND

32 TCH PROBE 5.2 Z X+0 A+0 Z+0

33 TCH PROBE 5.3 X+85 A+270 Z+25
34 TCH PROBE 5.4 VYSKA: 50

60 TCH PROBE 18.0 RADEK

61 TCH PROBE 18.1 SMER: X
UHEL: 0 VYSKA: 25

62 TCH PROBE 18.2 F1000
MIN.VZDL.RADKU: 0.2 L.VZDAL: 0.5
P.VZDAL: 0.5 TOL: 0.1 VZDAL.: 2
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Spinaci dotykova sonda: cyklus MEANDR s rota¢ni osou
Pokud ve vstupnim parametru SMER LINIi nadefinujete linearni osu
(napt. X), pak posune TNC na koncifadku rota¢ni osu, nadefinovanou
v cyklu PRACOVNI ROZSAH (napt. A) o vzdalenost L.VZDAL .
Dotykova sonda pak kyve napf. v roviné Z/X: viz obrazek vpravo
nahore.

Pokud nadefinujete rotacni osu jako smér fadku (napft. A), pak
posune TNC na konci fadku linearni osu, nadefinovanou v cyklu
PRACOVNI ROZSAH (napt. X) o vzdalenost L.VZDAL. Dotykova sonda
pak kyve napf. v roviné Z/A: viz obrazek vpravo uprostied.

Priklad NC-blokt
30 TCH PROBE 5.

31 TCH PROBE
32 TCH PROBE
33 TCH PROBE
34 TCH PROBE

PRACOVNI ROZSAH
PGMNAME: DATRND
Z X+0 A+0 Z+0
X+85 A+270 Z+65
VYSKA: 50

(S NINNS IS RS |
. . . .
B W N = O

60 TCH PROBE CYKLUS MEANDR
61 TCH PROBE 6.1 SMERA
62 TCH PROBE 6.2 ZDVIH: 0,3 L.vZDL: 0,5 P.VZDL: 0,5

(=)
o

VRSTEVNICE s rotacni osou

V cyklu nadefinujte startovaci bod v linearni ose (napft. X) a rota¢ni
ose (napr. C). Stejné tak nadefinujte sled najeti. Dotykova sonda pak
kyve v roviné X/C. Viz obrazek vpravo dole.

Tato metoda se hodi téz pro stroje, které disponuji pouze dvéma
linearnimi osami (napt. Z/X) a jednou rota¢ni osou (napt. C).

Priklad NC-bloku
30 TCH PROBE 5.

31 TCH PROBE 5
32 TCH PROBE 5
33 TCH PROBE 5.
34 TCH PROBE 5

PRACOVNI ROZSAH
PGMNAME: DATH
Z X-50 C+0 Z+0
X+50 C+360 Z+85
VYSKA: 50

B W N = o

60 TCH PROBE 7.0 CYKLUS VRSTEVNICE
61 TCH PROBE 7.1 CAS: 250 X+80 C+0
62 TCH PROBE 7.2 SLED NAJETI X-/C+
63 TCH PROBE 7.3 ZDVIH 0,3 L.vzDL: —0,5 P.VZDL: 0,5

@ VE SLEDU NAJETI definovany smér otadeni rotadni osy
plati pro vSechny vrstevnice (fadky). Smérem otaceni jiz
nadefinujete, zda nasledné frézovani ma byt provedeno
sousledné nebo nesousledné.
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13.7 Pouziti digitalizovanych
dat v programu obrabéni

Priklad NC-blokt souboru digitalizovanych dat,
ktera byla nasnimana s cyklem VRSTEVNICE

0 BEGIN PGM DATA MM

BLK FORM 0.1 Z X-40 Y-20 Z+0

BLK FORM 0.2 X+40 Y+40 Z+25

L Z+250 FMAX

L X+0 Y-25 FMAX

L Z+25

o B W N =

(=)}

L X+0,002 Y-12,358
7 L X+0,359 Y-12,021

253 L X+0,003 Y-12,390
254 L 7Z+24,5 X+0,017 Y-12,653

2597 L X+0,093 Y-16,390

2598 L X+0 Y-25 FMAX

2599 L Z+250 FMAX

2600 END PGM DATA MM

Maximalni velikost souboru digitalizovanych dat Cini
170 MByte. To odpovida celkové vyuZzitelné kapacité
pevného disku TNC, kdyZ na néjm nejsou uloZeny
zadné jiné programy.

Ke zpracovani digitalizovanych dat mate k dispozici
dvé moznosti:

obrabéci cyklus 30, pokud musite pracovat s vice
prisuvy (pouze pro data , ktera byla nasnimana s
cykly MEANDR a RADEK, viz ,8.7 Cykly k
radkovani®)

vytvorit pomocny program, pokud chcete obrabét
nacisto:

0 BEGIN PGM FREZOVANI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+4

2 TOOL CALL 1 Z 5S4000

3 L RO F1500 M13

4 CALL PGM DATA

5 END PGM FREZOVANI MM

HEIDENHAIN TNC 426

Jméno programu DATA: definovano v cyklu PRACOVNI ROZSAH
Definice neobrobeného polotovaru: velikost definuje TNC

Bezp.vyska v ose vietena: definovana v cyklu PRACOVNI ROZSAH
Startovaci bod v X/Y: definovan v cyklu VRSTEVNICE

Startovaci vySka v Z: definovana v cyklu VRSTEVNICE, zavisla

na znaménku ROZTECE LINIi

Prvni sejmuta poloha

Druha sejmuta poloha

Zdigitalizovana prvni vrstevnice: prvni sejmuta poloha opét
osazena

Posledni sejmuta poloha v pracovnim rozsahu
Zpét na startovaci bod v X/Y

Zpét na bezpecnou vySku v ose vietena
Konec programu

Definice nastroje: polomér nastroje = polomér dotykového hrotu
Vyvolani nastroje

Definice frézovaciho posuvu, start vietena a chladici kapaliny
Vyvolani digitalizovanych dat
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14.1 Volba

14.1 Volba, zména a opusténi
MOD-funkci

Pres MOD-funkce muzete zvolit pridavné indikace a moZnosti zadani.
Na zvoleném provoznim rezimu zavisi, které MOD-funkce jsou k
dispozici.

Volba MOD-funkci
Zvolit provozni reZim, ve kterém chcete ménit MOD-funkce.

M Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD. Obrazky

vpravo znazornuji typicka obrazovkova menu pro rezim
PROGRAM ZADAT/EDITOVAT (obrazek vpravo nahore),
PROGRAM TEST (obrazek vpravo uprostfed) a ve
strojnim provoznim reZimu (obrazek na pravé stranég).

V zavislosti na zvoleném provoznim reZimu miZete
provést nasledujici akce:

PROGRAM ZADAT/EDITOVAT:
Zobrazit ¢islo NC software
Zobrazit Cislo PLC software
Zadat ¢islo klice
Nastavit rozhrani
Zménit strojné specifické uZivatelské parametry
Pripadné zobrazit HELP-soubory

PROGRAM TEST:
Zobrazit islo NC software
Zobrazit Cislo PLC software
Zadat Cislo klice
Nastavit rozhrani

Zmeénit grafické znazornéni neobrobeného polotovaru v
pracovnim prostoru stroje

Zmeénit strojné specifické uZivatelské parametry

Pfipadné zobrazit HELP-soubory
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RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

CISLO KLICE - HESLO N

NC : CISLO SOFTWARE 280462 B1
PLC: CISLO SOFTWARE
OPT: % 00000000
RS 232 USER
| O |§ﬁf PHRHMETERHELP | | |END
RUCHL PROGRAM TEST
PROVOZ
CISLO KLICE - HESLO N
NC : CISLO SOFTWARE 280462 B1
PLC: CISLO SOFTWARE
OPT: %00000000
| Or |§5£ DRIUN | USER HELP| | |END

SETUP SET  [PARAMETER

14 MOD-funkce



V8echny ostatni provozni rezimy:

m Zobrazit Cislo NC software

m Zobrazit Cislo PLC software

m Zobrazit poznavaci Cisla pro existujici volby (option)
m Zvolit indikace polohy

m Definovat rozmérové jednotky (mm/inch)
m Definovat programovaci jazyk pro MDI

m Definovat osy pro prevzeti aktualni polohy
= Nastavit omezeni pojezdového rozsahu

m Zobrazit nulové body

m Zobrazit provozni Casy

m Pfipadné zobrazit HELP-soubory

Zména MOD-funkci

m Zvolit MOD-funkci v zobrazeném menu klavesami se smérovymi
Sipkami

m Opakované stisknout klavesu ENT, aZ se objevi poZadovana funkce
ve svétlém poli nebo zadat Cislo a prevzit stiskem klavesy ENT

Opusténi MOD-funkci

m Ukonc¢it MOD-funkci: stisknout softklavesu END nebo klavesu
END.

14.2 Cislo software a &islo option
(volby)

Cisla software NC a PLC jsou zobrazena na obrazove TNC po navoleni
MOD-funkci. Pfimo pod nimi jsou zobrazena ¢isla existujicich voleb
(OPT:):

m Z4dna volba (option) OPT: 00000000
= Volba digitalizace OPT: 00000001
= Volba digitalizace a méfici sondy OPT: 00000011

14.3 Zadani cisla klice

TNC pottebuje pro nasledujici funkci Cislo klice:

Funkce Cislo klice

RUCNI PROVODZ

PGHM
ZADAT-EDIT

INDIKACE POLOHY 1
INDIKACE POLOHY 2 CIL

ZMENAR MM/INCH MM

VSTUP PROGRAMU HEIDENHAIN
VOLBR 0sSY %11111

NC : CISLO SOFTWARE 286462 01
PLC: CISLO SOFTWARE
OFT: 466000011

POSITION~
INPUT PGM

AXIS
LIMIT

HELP | e o

MACHINE | |

|END|

Zvolit uzivatelské parametry 123

HEIDENHAIN TNC 426
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14.4 Nastaveni dato

14.4 Nastaveni datovych rozhrani

K nastaveni datovych rozhrani stisknéte softklavesu
RS 232- / RS 422 - SETUP. TNC ukaze obrazovkové menu, ve
kterém zadate nasledujici nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Provozni rezim a prenosové rychlosti (baud rate) jsou pro rozhrani
RS-232 uvedeny vievo na obrazovce.

Nastaveni rozhrani RS-422

Provozni reZim a prenosové rychlosti (baud rate) jsou pro rozhrani
RS-422 uvedeny vlevo na obrazovce.

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho pfistroje

V provoznich rezimech FE2 a EXT nemuzete pouZzit funkce
shacist v8echny programy*, ,nacist nabidnuty program®
a ,nacist adresar*.

Nastaveni prenosové rychlosti BAUD RATE

BAUD RATE (pfenosova rychlost dat) je volitelna mezi 110 a 115.200
Baud.

Externi pristroj Provozni rezim Symbol
Disketové jednotky HEIDENHAIN E

FE 401 B FE1

FE 401 od Prog.-Nr. 230 626 03 FE1

Disketova jednotka HEIDENHAIN FE 401 FE2 E|

aZ do Prog. Nr. 230 626 02

PC s HEIDENHAIN pfenosovym FE2 E|
software TNC. EXE

Cizi pristroje, jako tiskarna, ¢tecka, EXT1, EXT2 L8
dérovacka, PC bez TNC. EXE

PC s HEIDENHAIN-software LSV2 EI
TNC REMOTE pro dalkové ovladani TNC

290

TISK - TEST:

RUGHT PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

ROZHRANI RS 232 ROZHRANI RS422
PROVOZ-MODE: PROVOZ-MODE: LSV-2
BAUD-RATE BAUD-RATE

FE : 115298 FE : 9600
EXT1 : 960d EXT1 : 9600
EXT2 : 960d EXT2 : 9600
Lsv-2: 19249 Lsv-2: 9600
PRIRAZENI:

TISK TNC:\SCREENSA\NEUEBRA

RS 232
RS 422
SETUP

USER

| o

PARAMETER

HELP | | |END‘

14 MOD-funkce



PRIRAZENI

S touto funkci nadefinujete, kam maji byt data z TNC prenesena.

Pouziti:

+ vypis hodnot s Q-parametrickou funkci FN15

+ vypis hodnot s Q-parametrickou funkci FN16

- cesta na pevném diskuTNC, kam maji byt uloZena digitalizovana

data

Na provoznim rezimu TNC zavisi, zda je pouZzita funkce PRINT

nebo PRINT-TEST:

Provozni rezim TNC

Prenosova funkce

PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU PRINT
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PRINT
PROGRAM TEST PRINT-TEST

PRINT a PRINT-TEST mohou byt nastaveny nasledovné:

Funkce Cesta
Vypis dat s FN15/FN16 pres RS-232 RS232:\....
Vypis dat s FN15/FN16 pres RS-422 RS422:\....
UloZeni dat na pevném disku TNC TNC:A....
UloZeni dat v adresafri, ve kterém

se nachazi program s FN15/FN16 popt. ve kterém

je program s digitalizatnim cyklem - prazdna -

Jména soubord:

Data

Provozni rezim

Jméno souboru

Digitalizovana data CHOD PROGRAMU

Definovano v cyklu
PRACOVNI ROZSAH

Hodnoty s FN15

CHOD PROGRAMU

%FN15RUN.A

Hodnoty s FN15

PROGRAM TEST

%FN15SIM.A

Hodnoty s FN16

CHOD PROGRAMU

%FN16RUN.A

Hodnoty s FN16

PROGRAM TEST

%FN16SIM.A

HEIDENHAIN TNC 426
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14.6 Zobrazeni polotovaru v pracovnim prostoru

jné spec

14.5 Stro

14.5 Strojné specifické uzivatelské
parametry

&’ Vyrobce stroje mize obsadit az 16 uZivatelskych
&= parametrd (USER PARAMETER) funkcemi. Informujte se
v priru¢ce ke stroji.

14.6 Zobrazeni neobrobeného
polotovaru v pracovnim prostoru

V provoznim rezimu PROGRAM TEST muZete graficky prekontrolovat
polohu neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru stroje a
aktivovat kontrolu pracovniho prostoru v provoznim rezimu PRO-
GRAM TEST: k tomu stisknéte softklavesu DATUM SET

TNC zobrazi pracovni prostor, razna okna s informacemi o
souradncich a softklavesy, pomoci nichz mazete ménit indikaci.

Disponovatelny pojezdovy rozsah/nulové body, vztazeny k
zobrazenému neobrobenému polotovaru:

1 Pracovni prostor

2 Velikost neobrobeného polotovaru

3 Souradny systém

4 Neobrobeny polotovar s projekci do rovin, pracovniho prostoru
Zobrazeni polohy neobrobeného polotovaru v zavislosti na vztazném
bodu: stisknout softklavesu se symbolem stroje.

Pokud leZi neobrobeny polotovar mimo pracovni prostor 4 , pak
muzete v grafice posunout neobrobeny polotovar Gplné v pracovnim
prostoru se softklavesou vztazného bodu. Potom posuiite vztazny
bod v provoznim reZzimu RUCNI PROVOZ o stejné hodnoty.

292

RUCNI
PROVOZ

PROGRRAM TEST

ROZSAH POJEZDU
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Prehled funkci

Funkce Softklavesa

Posunout neobrobeny polotovar doleva
(graficky)

Posunout neobrobeny polotovar doprava
(graficky)

Posunout neobrobeny polotovar dopfedu
(graficky)

-
@

Posunout neobrobeny polotovar dozadu
(graficky)

N
@

Posunout neobrobeny polotovar nahoru
(graficky)

®

Posunout neobrobeny polotovar dold
(graficky)

@

Zobrazit neobrobeny polotovar
vztaZeny k nastavenému vztaznému bodu

Zobrazit uplny pojezdovy rozsah vztazeny
k zobrazenému neobrobenému polotovaru

Zobrazit nulovy bod stroje v pracovnim prostoru

Hot @

Zobrazit polohu definovanou vyrobcem stroje
(napt. polohu vymeény nastroje) v pracovnim
prostoru

M3z @

s (| L] (]| ] L) | ) L] L

Zobrazit nulovy bod obrobku v pracovnim prostoru

Zapnout (ON)/ vypnout (OFF) kontrolu pracovniho
prostoru pfi testu programu

] |«

g
A
e
<
<)
2

HEIDENHAIN TNC 426
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14.7 Volba indikace polohy, 14.8 Volba syst

14.7 Volba indikace polohy

Pro RUCNI PROVOZ a provozni rezimy chodu programu muZete

ovlivnit indikaci souradnic:

Obrazek vpravo ukazuje rlizné polohy nastroje

1 Vychozi poloha

2 Cilova poloha nastroje
3 Nulovy bod obrobku

4 Nulovy bod stroje

Pro indikaci polohy TNC mU(Zete zvolit nasledujici soufadnice:

Funkce Indikace
Cilova poloha; z TNC aktualné zadana hodnota CiL
Aktudlni poloha; okamZita poloha nastroje AKT
Referen¢ni poloha; aktualni poloha vztazena REF

k nulovému bodu stroje

Zbytkova draha do programované polohy; rozdil ZBYTK
mezi aktualni a cilovou polohou

Vle¢na chyba; rozdil mezi cilovou a aktualni polohou  VL.CH.
Vychyleni méfici dotykové sondy VYCHL.

S MOD-funkci INDIKACE POLOHY 1 zvolte indikaci polohy v stavové
indikaci. S MOD-funkci INDIKACE POLOHY 2 zvolte indikaci polohy

v pridavné stavové indikaci.

14.8 Volba systému rozméru

S touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC indikovat souradnice v

mm nebo inch (palcovy systém).

= Metricky systém rozmeéra: napi. X = 15,789 (mm) MOD-funkce
ZMENA MM/INCH MM. Indikace se 3 misty za desetinnou te¢kou

® Palcovy systém: napt. X = 0,6216 (inch) MOD-funkce ZMENA
MM/INCH INCH. Indikace se 4 misty za desetinnou te¢kou
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14.9 Volba programovaciho jazyka pro
$MDI

Pomoci MOD-funkce VSTUP PROGRAMU pfepnete programovani
souboru $MDI:

m programovani $MDI.H v popisném dialogu:
VSTUP PROGRAMU: HEIDENHAIN

m programovani $MDI.l podle DIN/ISO:
VSTUP PROGRAMU: ISO

14.10 Volba os pro generovani L-bloku

V zadavacim poli pro VOLBA OS definujete, které souradnice aktualni
polohy nastroje budou prevzaty L-bloku. Generovani samostatného
L-bloku se uskutecni po stisku klavesy ,prevzeti aktualni polohy*.
Volba os se provadi stejné jako u strojnich parametr( bitové:
VOLBA OS %11111 prevzitosy X, Y, Z, IV., V.

VOLBA OS %01111 prevzitosy X, Y, Z, IV.

VOLBA OS %00111 prevzitosy X, Y, Z

VOLBA OS %00011 prevzitosy X, Y

VOLBA OS %00001 pfevzit osu X

14.11 Zadani omezeni pojezdového
rozsahu, indikace nulového
bodu

Uvnitf maximalniho rozsahu pojezdu mizete omezit skute¢né
vyuzitelnou drahu pojezdu pro souradné osy.

Priklad pouZziti: zabezpecit délici zafizeni pred kolizi

Maximalni draha pojezdu je ohrani¢ena pomoci softwarovych
koncovych spinacl. Skute¢né vyuZzitelna pojezdova draha se omezi
s MOD-funkci AXIS LIMIT: k tomu zadejte maximalni hodnoty

souradnic v kladném a zaporném smeéru os, vztazené k nulovému
bodu stroje.

Prace bez omezeni rozsahu pojezdu

Pro soufadné osy, které maji pojizdét bez omezeni rozsahu
pojezdu, zadejte jako AXIS LIMIT maximalni drahu pojezdu TNC
(+/- 99999 mm).

HEIDENHAIN TNC 426
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14.12 Zobrazit HELP- soubory

Zjisténi a zadani maximalniho rozsahu pojezdu

Navolit INDIKACI POLOHY REF

Najet do poZadovanych kladnych a zapornych koncovych poloh v
oseX,YaZ

Zaznamenat hodnoty i se znaménky
Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD

Zadat omezeni rozsahu pojezdu: stisknout softklavesu
Lo AXIS LIMIT. Zadat zaznamenané hodnoty pro osy jako
OMEZENI

Opusténi MOD-funkeci: stisknour softklavesu END

Korekce poloméru nastroje nejsou pfi omezeni rozsahu
pojezdu respektovany.

5

Omezeni rozsahu pojezdu a softwarové koncové spinace
jsou respektovany, kdyZ jsou prejety referencni body.

Indikace nulového bodu

Hodnoty, indikované na obrazovce vlevo dole jsou ru¢né nastavené
vztazné body vztazené k nulovému bodu stroje. Ty nemohou byt v
obrazovkovém menu zménény.

14.12 Zobrazeni HELP-souboru

HELP-soubory (pomocné soubory) maji podpofit obsluhu v situacich,
ve kterych jsou potifebné urcité postupy, napr. odjeti osami stroje po
preruSeni proudu. V HELP-souboru se daji téZ dokumentovat
pridavné funkce. Obrazek vpravo ukazuje indikaci jednoho HELP-
souboru.

HELP-soubory nejsou k dispozoci na vSech strojich.

Volba HELP-soubort
Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD

HELP

Zvolit posledni aktivni HELP-soubor: stisknout
softklavesu HELP

Je-li potfeba, vyvolat spravu soubort a zvolit soubor.
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#306
#3087

REVOLUTIONS CLOCK ACTIVE
SPINDLE REVOLUTIONS DISPLRAY

CEND1

RUCNI PROVDZ PG
ZADAT/EDIT

OHRANICENI:

X- X+ +508

¥- -5p@0 Y+ +500

Z- +8 Z+ +488

C- +8 C+ +368@

B- -98 B+ +3908
NULOVY BOD

X +258

Y +182,388

Z -114,0914

C +30

B +90
POSITION~ AXIS MACHINE
weur pen| Lmpr | HELP TIHE () | | | END‘
RUGHT PROGRAM ZADAT/EDIT
PROUOZ
E0UBR: SPINDEL RADEK: & SLOUPEK: 1 _INSERT

SPINDLE RADJUSTMENT

#3000 ANGLE FOR ORIENTRATION
#3061 REVOLUTIONS FOR ORIENTATION
#3862 DIRECTION FOR ORIENTATION
#383 SPINDLE CLOCK M@3
#3684 SPINDLE CLOCK Mo4
#3865 SPINDLE CLOCK M@b

[IHSERT] HOVE PAGE PAGE
LJORD WORD ﬂ ﬁ
OVERWRITE > i<

BEGIN END
TEXT

TEXT

FIND ‘
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14.13 Zobrazeni provoznich ¢asu RUCNI PROVDZ
%’  Vyrobce stroje mlZe nechat zobrazit jeSté jiné Casy. ZJAPNOUT RIZENI _ 8E1:17:49
& Informujte se v pFiru¢ce ke stroji! PROVOZ.CAS STROJE =  189:51:38
CHOD PROGRAMU = 55:33:28
Pomoci softklavesy MACHINE TIME mUZete nechat zobrazit rizné
provozni Casy:
Provozni €as Vyznam
ZAPNUTI RIiZENI Cas provozu fidiciho systému od
uvedeni do provozu
PROVOZ.CAS STROJE  Cas provozu stroje od uvedeni do
provozu
CHOD PROGRAMU Cas provozu pro fizeny reZim od | | | | | | | END |

uvedeni do provozu

HEIDENHAIN TNC 426 297
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15.1 VSeobecn

15.1 VSeobecné uzivatelské parametry

V8eobecné uZivatelské parametry jsou strojni parametry, které
ovliviiuji chovani TNC.

Typické uzivatelské parametry jsou napr.
m jazyk dialogu

m chovani rozhrani

® pojezdové rychlosti

m prubéhy obrabéni

m ucinek override

Moznosti zadani pro strojni parametry
Strojni parametry se daji programovat libovolné jako

u desitkova cisla
primo zadat Ciselnou hodnotu
= dvojkova/binarni €isla
pred Cislenou hodnotou zadat znak procenta , %"

m Sestnactkova/hexadecimalni Cisla
pred Cislenou hodnotou zadat znak dolar ,$“

Priklad:
Misto desitkového Cisla 27 mlZete téz zadat dvojkové &islo %11011
nebo estnactkové &islo $1B.

Jednotlivé strojni parametry mohou byt zadany soucasné v rliznych
Ciselnych soustavach.

Nékteré strojni parametry maji viceznacné funkce. Vstupni hodnota
takovychto strojnich parametrli se ziska jako soucet jednotlivych
vstupnich hodnot oznaCenych s +.

Navoleni vSeobecnych uzivatelskych parametru
V8eobecné uZivatelské parametry navolite v MOD-funkcich s Gislem
Klice 123.

@ V MOD-funkcich jsou k dispozici téZ uzivatelsklé
parametry specifické pro dany stroj (USER PARAMETER).

Externi prenos dat
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Prizplisobeni TNC-rozhrani EXT1 (5020.0) a
EXT2 (5020.1) k externimu zafrizeni

MP5020.x
7 datovych bita (ASCII-kod, 8.bit = parita): +0
8 datovych bitt (ASCII-kod, 9.bit = parita): +1

Block-Check-znak (BCC) libovolny:+0
Block-Check-znak (BCC) neni dovolen Fidici znak: +2

Stop prenosu pres signal RTS je aktivni: +4
Stop prenosu pres signal RTS neni aktivni: +0

Stop prenosu znakem DC3 je aktivni: +8
Stop prenosu znakem DC3 neni aktivni: +0

Suda parita: +0
Licha parita: +16

Parita neni vyZzadovana: +0
Parita je vyZzadovana: +32

11/, stop bitl: +0
2 stop bity: +64

1 stop bit: +128
1 stop bit: +192

Priklad:

Prizpasobeni TNC-rozhrani EXT2 (MP 5020.1) k
externimu cizimu zafizeni s nasledujicim
nastavenim:

8 datovych bit(, libovolny znak kontrolniho souctu
BCC, stop prenosu po znaku DC3, suda parita,
parita vyzadovana, 2 stop bity

Zadani pro MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Definice typu rozhrani pro EXT1 (5030.0) a
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standardni pfenos: 0
Rozhrani pro blokovy prenos: 1

HEIDENHAIN TNC 426
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3D-dotykové sondy a digitalizace
Volba dotykové sondy

MP6200
Nasazena spinaci dotykova sonda: O
Nasazena méfici dotykova sonda: 1

Volba druhu pfenosu

MP6010
Dotykova sonda s kabelovym pfenosem: O
Dotykova sonda s infraCervenym prenosem: 1

Posuv pfi snimani pro spinaci dotyk.sondu

MP6120
80 aZz 3000 [mm/min]

Max. draha pojezdu k snimanému bodu

MP6130
0,001 a7 99.999,9999 [mm]

Bezpecna vzdalenost k snimanému bodu
pri automatickém méreni

MP6140
0,001 a7 99 999,9999 [mm]

Rychloposuv pfi snimani pro
spinaci dotykovou sondu

MP6150
1 az 300.000 [mm/min]

Mé¥it pFfesazeni stfedu dotykové sondy pfi
kalibraci spinaci dotykové sondy

MP6160

3D-dotykovou sondu neotadet pfi kalibraci o 180°: 0

M-funkce pro otoceni dotykové sondy o 180° pri

kalibraci: 1 az 88

Rezervovan MP6300
Hloubka ponoru dotykové sondy pfi
digitalizaci s méfici dotykovou sondou MP6310

0,1 az 2,0000 [mm] (doporuceni: Tmm)

Mé¥it pFfesazeni stfedu dotykové sondy pfi
kalibraci mé¥ici dotykové sondy

MP6321
MEgrit presazeni stredu: O
Neméfit presazeni stredu: 1

PFirazeni osy dotykové sondy ose stroje
u méFici dotykové sondy

5

dotykové sondy osam stroje, jinak
hrozi nebezpeci zlomeni dotykového
hrotu.

Musi byt zajiSténo spravné prirazeni os

MP6322.0

Strojni osa X je rovnobézna s osou dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.1

Strojni osa Y je rovnobéZna s osou dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.2

Strojni osa Z je rovnobéZna s osou dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2
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Maximalni vychyleni dotykového hrotu
méfFici dotykové sondy

MP6330
0,1 a7 4,0000 [mm]

Posuv k napolohovani méfici dotykové
sondy na MIN-bod a pro najeti

na obrys MP6350
10 aZ 3.000 [mm/min]
Posuv pii snimani pro méfici dotyk.sondu MP6360

10 az 3.000 [mm/min]

Rychloposuv v cyklu snimani
pro mérici dotykovou sondu

MP6361
10 aZ 3.000 [mm/min]

SniZeni posuvu, pokud je dotykovy hrot
méfici dotykové sondy stranové vychylen

TNC omezi posuv podle predepsané krivky.
Minimalni posuv ¢ini 10% programovaného
posuvu pri digitalizaci.

MP6362
Snizeni posuvu neni aktivni: 0
SniZeni posuvu je aktivni: 1

Radialni zrychleni p¥i digitalizaci pro
méfFici dotykovou sondu

S MP6370 omezite posuv, se kterym TNC projizdi
kruhové pohyby b&hem procesu digitalizace.
Kruhové pohyby vznikaji napt. pfi rapidnich
zmeénach sméru.

Dokud je programovany posuv pri digitalizaci mensi
nez posuv vypoditany pres MP6370, pojizdi TNC
programovanym posuvem. Zjistéte pro vas
spravnou hodnotu praktickymi pokusy.

MP6370
0,001 az 5,000 [m/s2] (doporuceni: 0,1)

Cilové okno pro digitalizaci po vrstevnicich
s mérici dotykovou sondou

Pro digitalizaci po vrstevnicich se koncovy bod
presné neshoduje s vychozim bodem.

MP6390 definuje &tvercové cilové okno, uvnitf
kterého musi po obé&hu lezet koncovy bod.
Zadavana hodnota definuje polovinu strany
Ctverce.

MP6390
0,1 a7 4,0000 [mm]

HEIDENHAIN TNC 426
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Méreni poloméru s TT 120: smér snimani

MP6505

Kladny smé&r snimani v uhlové vztazné ose (0°-osa): O

Kladny smér snimani v +90°-ose: 1

Zaporny smér snimani v Uhlové vztazné ose (0°-osa): 2

Zaporny smér snimani v +90°-ose: 3

Posuv pii snimani pro druhé méreni s
TT 120, tvar hrotu, korekce v TOOL.T

MP6507

Vypoditat posuv pri snimani pro druhé méreni s TT 120,

s konstantni korekci: +0

Vypocitat posuv pri snimani pro druhé méreni s TT 120,

s proménnou korekci: +1

Konstantni posuv pfi snimani pro druhé méreni s TT 120: +2

Maximalné pripustna chyba méfreni s
TT 120 pfi méreni s rotujicim nastrojem

Nutny pro vypocet posuvu pfi snimani ve spojeni
s MP6570

MP6510
0,001 aZ 0,999 [mm] (doporuc&eni: 0,005 mm)

Posuv pfi snimani pro TT 120 pf¥i
stojicim nastroji

MP6520
10 aZ 3.000 [mm/min]

Méreni poloméru s TT 120: vzdalenost spodni
hrany nastroje od horni hrany hrotu

MP6530
0,0001 az 9 999,9999 [mm]

Bezpeéna zéna okolo hrotu TT 120

pfi predpolohovani MP6540
0,001 az 99.999,999 [mm]
Rychloposuv v cyklu snimani pro TT 120 MP6550

10 aZz 10.000 [mm/min]

M-funkce pro orientaci vietena pfi

méreni jednotlivych brita MP6560
02a7 88
Méreni s rotujicim nastrojem: pripustna
obvodova rychlost na obvodu frézy
Nutny pro vypocCet otaCek a posuvu pfi snimani
MP6570

1,000 az 120,000 [m/min]
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TNC-indikace, TNC-editor

Nastaveni Programovaciho mista

MP7210
TNC se strojem: 0

TNC jako programovaci misto s aktivnim PLC: 1
TNC jako programovaci misto s neaktivnim PLC: 2

Potvrzovat dialog PRERUSENi PROUDU
po zapnuti napajeni

MP7212
Potvrzovat stiskem klavesy: 0
Potvrzovat automaticky: 1

DIN/ISO-programovani: definice kroku
mezi €isly bloku

MP7220
0 a7 150

Zablokovani typu souboru

@ Pokud zablokujete typy soubort, pak TNC
smaze vSechny soubory tohoto typu.

MP7224.0

Neblokovat Zadny typ soubort: +0
Blokovat programy HEIDENHAIN: +1
Blokovat programy DIN/ISO: +2
Blokovat tabulky nastroji: +4
Blokovat tabulky nulovych bodu: +8
Blokovat tabulky palet: +16
Blokovat textové soubory: +32

Blokovani editace typu soubort

MP7224.1

Neblokovat editor: +0
Zablokovat editor pro

= programy HEIDENHAIN: +1
m programy DIN/ISO: +2

® tabulky nastroja: +4

m tabulky nulovych bodu: +8
® tabulky palet: +16

m textové soubory: +32

Konfigurace tabulek palet

MP7226.0
Tabulka palet neni aktivni: O
Pocet palet v tabulce palet: 1 aZz 255

Konfigurace tabulek nulovych bodt

MP7226.1
Tabulka nulovych bodu neni aktivni: O

Poc&et nulovych bodt v tabulce nulovych bodl: 1 az 255

Délka programu k prezkouSeni programu

MP7229.0
Bloky 100 aZz 9.999

Délka programu, do které jsou dovolené
FK-bloky

MP7229.1
Bloky 100 aZ 9.999
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Definice dialogového jazyka MP7230
Anglicky: 0
Némecky: 1 Portugalsky: 6
Cesky: 2 Svédsky: 7
Francouzsky: 3 Dansky: 8
ltalsky: 4 Finsky: 9
Spanélsky: 5 Holandsky: 10
Nastaveni vnitfnich hodin TNC MP7235

Svétovy ¢as (Greenwich time): O

Stfedoevropsky ¢as (MEZ): 1

Stfedoevropsky letni ¢as: 2

Casovy posun od svétového &asu: -23 aZ +23 [hodiny]

Konfigurace tabulky nastroj MP7260

Neni aktivni: O

Pocet nastroju v tabulce nastroji: 1 az 254
Konfigurace tabulek mist nastrojt MP7261

Neni aktivni: O

Pocet mist v tabulce mist: 1 az 254
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Konfigurace tabulky nastroji (neuvadét: 0);
cislo sloupce v tabulce nastroji pro

MP7266.0 Jméno nastroje - NAME: 0 aZ 24

MP7266.1 Délka nastroje — L: 0 az 24

MP7266.2 Polomér nastroje — R: 0 az 24

MP7266.3 Polomér nastroje 2 — R2: 0 aZ 24

MP7266.4 Pridavek na délku — DL: O aZ 24

MP7266.5 Pfidavek na polomér — DR: 0 aZ 24

MP7266.6 Pfidavek na polomér 2 — DR2: 0 az 24

MP7266.7 Nastroj zablokovan — TL: 0 aZ 24

MP7266.8 Sestersky nastroj — RT: 0 aZz 24

MP7266.9 Maximalni Zivotnost — TIME1: 0 az 24

MP7266.10 Maximalni Zivotnost pfi TOOL CALL — TIME2: O aZ 24

MP7266.11 Aktualni zivotnost — CUR. TIME: 0 az 24

MP7266.12 Komentar k nastroji — DOC: 0 az 24

MP7266.13  Pocet bfitd — CUT.: 0 az 24

MP7266.14  Tolerance pro zjisténi opotrebeni délky nastroje — LTOL: 0 aZ 24
MP7266.15 Tolerance pro zjisténi opotfebeni poloméru nastroje — RTOL: 0 az 24
MP7266.16  Smér fezu — DIRECT.: 0 az 24

MP7266.17  PLC-status - PLC: 0 aZ 24

MP7266.18 Pridavné presazeni nastroje v ose nastroje k MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 24
MP7266.19 Pridavné presazeni nastroje mezi sttedem hrotu a stfedem nastroje — TT:R-OFFS: 0 az 24
MP7266.20 Tolerance pro zjisténi zlomeni na délce nastroje — LBREAK.: 0 a7 24
MP7266.21 Tolerance pro zji§téni zlomeni na poloméru nastroje— RBREAK: 0 az 24
MP7266.22  Délka bfitu (cyklus 22) — LCUTS: O a7 24

MP7266.23 Maximalni thel ponoru (cyklus 22) — ANGLE.: 0 az 24

HEIDENHAIN TNC 426
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Konfigurace tabulky mist nastrojt; €islo
sloupce v tabulce nastrojti pro
(neuvadét: 0)

MP7267.0
Cislo nastroje - T: 0 a2 5

MP7267.1
Zvlastni nastroj — ST: 0 az 5

MP7267.2
Pevné misto-F 0az5

MP7267.3
Zakazané misto-L: 0az5

MP7267.4
PLC - status - PLC: 0az5

Provozni rezim RUCNi PROVOZ:
Indikace posuvu

MP7270
Posuv F indikovat pouze je-li stlateno osové smérové tlacitko: O
Posuv F indikovat i kdyZ neni stlateno Zzadné osové smérové tlacitko

(posuv ,nejpomalejsi“ osy): 1

Definice desetinného znaku

MP7280
Indikovat desetinnou ¢arku: O
Indikovat desetinnou teCku: 1

Indikace polohy v ose nastroje

MP7285
Indikace se vztahuje k vztaZznému bodu nastroje: O
Indikace v ose nastroje se vztahuje k Celni ploSe nastroje: 1

Krok indikace pro osu X

MP7290.0

0,1 mm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6

Krok indikace pro osu Y

MP7290.1

0,1Tmm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6

Krok indikace pro osu Z

MP7290.2

0,1mm: 0

0,05 mm: 1 0,005 mm: 3
0,01 mm: 2 0,001 mm: 4
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Krok indikace pro IV. osu MP7290.3
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Krok indikace pro V. osu MP7290.4
0,1mm: 0
0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Blokovani nastaveni vztazného bodu MP7295

Neblokovat nastaveni vztazného bodu : +0
Blokovat nastaveni vztaZzného bodu v ose X: +1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Y: +2
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Z: +4
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve IV. ose: +8
Blokovat nastaveni vztazného bodu v V. ose: +16

Blokovat nastaveni vztazného bodu
oranZzovymi osovymi klavesami

MP7296
Neblokovat nastaveni vztazného bodu: O

Blokovat nastaveni vztazného bodu oranZzovymi osovymi klavesami: 1

Stavova indikace, nulovani Q-parametri
a dat nastroje

MP7300

V8e vynulovat, je-li navolen program: 0
VSe vynulovat, je-li navolen program a pfi
MO02, M30, END PGM: 1

Nulovat jen stavovou indikaci a data nastroje, je-li navolen program: 2
Nulovat jen stavovou indikaci a data nastroje, je-li navolen program a

pri M02, M30, END PGM: 3

Nulovat stavovou indikaci a Q-parametry, je-li navolen program: 4
Nulovat stavovou indikaci a Q-parametry, je-li navolen program a pfi
MO02, M30, END PGM: 5

Nulovat stavovou indikaci, je-li navolen program: 6

Nulovat stavovou indikaci, je-li navolen program a pfi M02, M30, END

PGM: 7

Definice pro zobrazeni grafiky

MP7310

Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekéni
metoda 1: +0

Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekeni
metoda 2: +1

Neotacet souradny systém pro grafické znazornéni: +0

Otocit soufadny systém pro grafické zobrazeni o 90°: +2

Novy BLK FORM p¥i cyklu 7 NULOVY BOD indikovat vztaZeny ke
starému nulovému bodu: +0

Novy BLK FORM pfi cyklu 7 NULOVY BOD indikovat vztazeny k
novému nulovémubodu: +4

Neindikovat polohu kurzoru pfti zobrazeni ve tfech rovinach: +0
Indikovat polohu kurzoru pfi zobrazeni ve tfech rovinach: +8
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Graficka simulace bez programované osy
vietena: polomér nastroje

MP7315
0 a7 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez programované osy
vietena: houbka priniku

MP7316
0 az 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez programované osy
vietena: M-funkce pro start

MP7317.0
0 az 88 (0: funkce neni aktivni)

Graficka simulace bez programované osy
vietena: M-funkce pro konec

MP7317.1
0 az 88 (0: funkce neni aktivni)

Nastaveni Setf¥ice obrazovky

Zadejte ¢as, po kterém ma TNC aktivovat Setfi¢
obrazovky

MP7392
0 az 99 [min] (0: funkce neni aktivni)

Obrabéni a chod programu

Cyklus 17: Orientace vietena
na za€atku cyklu

MP7160
Provadét orientaci vietena: O
Neprovadét orientaci vietena: 1

Uginnost cyklu 11 MERITKO

MP7410
MERITKO je uginné ve 3 osach: 0
MERITKO je Gginné jen v rovin& obrabéni: 1

Data nastroje u programovatelného
cyklu snimani TOUCH-PROBE 0

MP7411

Prepsat aktualni data nastroje kalibracnimi daty
3D-dotykové sondy: O

Aktualni data nastroje zUstanou zachovana: 1
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SL-cykly

MP7420
Vyfrézovat kanal okolo obrysu ve sméru pohybu hodinovych ru¢ek
pro ostrivky a proti sméru pohybu hodinovych rucek pro kapsy: +0

Vyfrézovat kanal okolo obrysu proti sméru pohybu hodinovych rucek

pro ostrivky a ve sméru pohybu hodinovych rucek pro kapsy: +1
Vyfrézovat obrysovy kanal pred vyhrubovanim: +0

Vyfrézovat obrysovy kanal po vyhrubovani: +2

Sjednotit korigované obrysy: +0

Sjednotit nekorigované obrysy: +4

Vyhrubovat pokaZdé aZ na hloubku kapsy: +0

Kapsu uplné ofrézovat a vyhrubovat pred kazdym dalSim pfisuvem :

+8

Pro cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 plati:

Nastroj najede na konci cyklu na posledni programovanou polohu
pred vyvolanim cyklu: +0

Nastroj na konci cyklu vyjede jen v ose vietena: +16

Cyklus 4 KAPSOVE FREZOVANI a cyklus 5

KRUHOVA KAPSA: faktor prekryti MP7430
0,1az 1,414

Pfipustna odchylka koncového bodu kruhové

drahy od presné kruhové drahy MP7431

0,0001 a7 0,016 [mm]

Uginek rtiznych pridavnych funkci M

MP7440

Zastaveni chodu programu pfi M06: +0

Nepreru$ovat chod pfi M06: +1

Nevyvolavat cyklus s M89: +0

Vyvolani cyklu s M89: +2

Zastaveni chodu programu pti M-funkcich: +0
NepreruSovat chod programu pfi M-funkcich: +4
Neprepinatelné k,-faktory pres M105 a M106: +0
Prepinatelné k,-faktory pres M105 a M106: +8

Redukce posuvu v ose nastroje s M103 F.. neni aktivni: +0
Redukce posuvu v ose nastroje s M103 F.. je aktivni: +16

%’ Kk -faktory jsou definovany vyrobcem
& stroje. Informujte se ve vasi prirucce
stroje.

Uhel zmény sméru, do kterého se jesté pojizdi

konstantni drahovou rychlosti

(roh s RO, ,,vnitini roh* téZ s korekci poloméru)

Plati pro reZzim s vleCnou odchylkou a rychlostnim

predfizenim

MP7460
0,0000 aZ 179,9999 []
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Maximalni drahova rychlost pFiposuvovém
override 100% vprovoznich reZimech
chodu programu

MP7470

0 a7z 99.999 [mm/min]

Nulové body z tabulky nulovych bodii
se vztahuji k

MP7475

nulovému bodu obrobku: O

nulovému bodu stroje: 1

Elektronické rucni kolecko

Definice typu ruc¢niho koleCka

MP7640

Stroj bez ru¢niho kole¢ka: 0

HR 330 s pridavnymi tlacitky — tlaCitka pro smér pojezdu a
rychloposuv na ru¢nim kolec€ku jsou vyhodnoceny v NC: 1

HR 130 bez pfidavnych tladitek: 2

HR 330 s pridavnymi tlagitky — tlacitka pro smér pojezdu a
rychloposuv na ru¢nim kole¢ku jsou vyhodnoceny v PLC: 3

HR 332 s dvanacti pridavnymi tlacitky: 4

Nékolikanasobné rucni koleCko s pridavnymi tlacitky: 5

HR 410 s pfidavnymi funkcemi: 6

Faktor déleni

MP7641

Zadavan pres klavesnici: 0

Definovan v PLC: 1

Vyrobcem stroje obsaditelné funkce
pro ruéni kolecko

MP 7645.0
MP 7645.1
MP 7645.2
MP 7645. 3
MP 7645.4
MP 7645.5
MP 7645.6
MP 7645.7

0 az 255
0 a7 255
0 az 255
0 az 255
0 az 255
0 az 255
0 az 255
0 az 255
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15.2 Zapojeni konektoru a
pripojovaciho kabelu pro datova
rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C
Pristroje HEIDENHAIN

Zarizeni HEIDENHAIN

HEIDENHAIN V24-Adaptérovy blok  HEIDENHAIN X21
Externi Standardni-kabel Propojovaci kabel TNC
zaFizeni 3m max. 17 m
napr. FE [:E z::] E :l [:E Z:]
Id.-Nr. 274 545 01 1d.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760..
= = = =
L <
GND | 1| 1 @ r@ NS @ r@ T 1
™ | 2| 2 gn 21| 2 21 2 g 21| 2
RXD | 31| 3 gf 3l 3 3| 3 ?S” 3l 3
RTS | 41| 4 all 4 all 4 all 4
cTs | 51| 5 > ;SI 5| 5 5| 5 gEX 5| 5
DSR | 6| 6 [ 6| 6 6| 6 T 6| 6
GND | 7| 7 71 7 71 7 71 7
8|l 8- 4 8l 8 8|l s 8|l s
9|l 9 9|l 9 9|l 9 9|l 9
10|10 10| 10 10|10 10|10
11| 11 11|11 11| 11 11|11
12|12 12| 12 12|12 12| 12
13|13 13|13 13|13 13|13
14 || 14 14 || 14 14 || 14 14 || 14
15| 15 15| 15 15| 15 15|15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16
171|117 17|17 17117 171|117
18| 18 18| 18 18| 18 18| 18
19| 19 br 19| 19 19| 19 bl 19| 19
DTR | 20| 20 20 || 20 20 || 20 20 || 20
N/ A A N/

GND
RXD
TXD
CTS
RTS
DTR
GND

DSR

Chassis

Receive Data
Transmit Data

Clear To Send
Request To Send
Data Terminal Ready
Signal Ground

Data Set Ready

@ Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC (X21) a
adaptérovém bloku se lisi.
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-

hran

aroz

ovaciho kabelu pro datova

fipoj

konektoru a p

re

ojeni

15.2 Zap



rs

hran

aroz

r'a

Cizi pristroje
Zapojeni konektoru na cizim pfistroji se mizZe zna¢né lisit od zapojeni
konektoru pristroji HEIDENHAIN.

Zapojeni zavisi na daném pristroji a zplisobu prenosu. Pro pripojeni
cizich pristroji vychazejte ze zapojeni konektoru adaptérového bloku
na nize uvedeném obrazku.

ho kabelu pro datov

Fipojovaci

~

15.2 Zapojeni konektoru ap

= = (T—1)
V24-Adaptérovy blok
RS-232-C Adapter block LE
Chassis GND 1 1 1 1 [wHBN WHBN 1 1 GND Chassis
™D | 2| 2 21| 2 9e  GN 21l 2 RxD
RXD | 3| 3 3| 3 gn L 3/ 3| T™XD
RTS | 4| 4 4\ 4 rs GY 4| 4| CTS
cts | 5| 5 5|| 5 gr EK 5/| 5| RTS
DSR | 6| 6 6| 6 br BL 6| 6| DR
Signal GND | 7 || 7 71 7 | jRD 71l 71 GND Signal
8|l 8 8|l 8 8|l 8
9| 9 9/l 9 9|l 9
10| 10 10 || 10 10| 10
1111 1111 11 1] 11
12 1112 12 1112 12 || 12
13113 13113 13 /| 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14
15| 15 15| 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 1117 17 1117 17 || 17
18] 18 18] 18 18| 18
19| 19 19| 19 o 19 || 19
DTR | 20 || 20 20 || 20 N 20|/ 20| DSR
_/ /
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Rozhrani V.11/RS-422

K rozhrani V.11se pfipojuji pouze cizi pristroje.

@ Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC a
adaptérovém bloku se shoduje.

Externi
zarizeni
napr. PC

V11-Adaptérovy

blok

HEIDENHAIN-
Standardni-kabel

max. 1000 m

= D
|d.-Nr. |d.-Nr.
249819 01 250 478..
> —- —-
N e 13\ F 1 1
9 9 9 SW bl SW| 9 2
3 3l 3 V%rs 3| 3
4 4l 4 4l 4
5 5|| 5 Wg/”gn 5| 5
s g g gr/rs s E;
SW
{m ] [ —e—_
10 1010 15 10|10
11 11 (] 11 br 11 (] 11
12 12 ([ 12 ge 12 ([ 12
13 1313 brg%? 1313
14 14|14 14 || 14
15 15| 15 15| 18

X22
TNC

GND Chassis
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

GND Signal
RXD

CTs

XD

RTS

DSR

DTR

NHAIN

Propojovaci kabel

HEIDENHAIN TNC 426
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15.3 Technické informace

Charakteristika TNC
Kratky popis

Ridici systém pro stroje s aZ 5 osami, p¥idavnou orientaci vietena;

TNC 426 CA s
analogovou regulaci otacek, TNC 426 PA s digitalni regulaci otacek a
integrovanym proudovym regulatorem

Komponenty

m Logicka jednotka
® ObsluZna klavesnice
® Barevna obrazovka se softklavesami

Datova rozhrani

m V.24 / RS-232-C

= V.11 /RS-422

RozSitené datové rozhrani s protokolem LSV-2 pro externi ovladani
TNC pres datové rozhrani pomoci software fy HEIDENHAIN
TNCREMO

Soucdasné Fizené osy po
obrysovych prvcich

m Po pfimce az 5 os

Exportni verze TNC 426 CE, TNC 425 PE: 4 osy
® Po kruznici az 3 osy (pfi nato€ené roviné obrabéni)
® Po Sroubovici 3 osy

»Look Ahead*

m Definované zaobleni roht na nespojitych obrysovych prechodech
(napft. u 3D-tvaru);

m Zjistovani kolizi u SL-cyklu pro ,oteviené obrysy“

® Pro polohy s korekci poloméru s M120 LA-pfedvypocet geometrie
pro prizptisobeni posuvu

Paralelni provoz

Editace, zatimco TNC vykonava program obrabéni

Grafické znazornéni

® Programovaci grafika
= Testovaci grafika
m Grafika pfi chodu programu

Typy soubort

® Programy v popisném dialogu HEIDENHAIN
= Programy podle DIN/ISO

= Tabulky nastroju

m Tabulky nulovych bod

® Tabulky bodu

m Soubory palet

m Textové soubory

m Systémové soubory

Programova pamét’

m Pevny disk s 170 MB pro NC-programy
m Sprava neomezeného poc¢tu soubort

Definice nastroju

AZ 254 nastroju v programu nebo v tabulkach

Pomiucky p¥i programovani

®m Funkce pro najeti a opusténi obrysu
m Integrovany kapesni kalkulator
= Clenéni programt
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Programovatelné funkce

Prvky obrysu

® Primka

m Ukos

®m Kruhova draha

m Stred kruhu

m Polomér kruhu

m Tangencialné se napojujici kruhova draha

m Zaobleni rohd

m Primkové a kruhové drahy pro najeti a opusténi obrysu

Programovani volného obrysu

Pro v8echny prvky obrysu, pro které neni predloZzeno NC-vyhovujici
kotovani

3-rozmérna korekce poloméru nastroje

Pro dodateCnou zmé&nu dat nastroje, aniz by musel byt program znovu
prepoditan

Programové skoky

= Podprogram
= Opakovani ¢asti programu
= Hlavni program jako podprogram

Obrabéci cykly

m Vrtaci cykly pro vrtani, hluboké vrtani, vystruzovani, vysoustruzeni,
fezani zavitl s a bez vyrovnavaciho pouzdra

= Hrubovani a dokonCovani pravouhlé a kruhové kapsy

= Cykly pro frézovani pfimych a kruhovych drazek

m Vzorky bod( na kruznici a pfimkach

m Cykly pro fadkovani rovinnych a Sikmych ploch

m Obrabeéni libovolnych kapes a ostriivki

® Interpolace na valcovém plasti

Prepoc€ty souradnic

®m Posunuti nulového bodu
m Zrcadleni

m Otoceni

= Méritko

= Natoceni roviny obrabéni

Nasazeni 3D-dotykové sondy

= Snimaci funkce pro nastaveni vztazného bodu a k automatickému
zméreni nastroje

m Digitalizace 3D-povrchu s méfici dotykovou sondou (option-volba)

= Digitalizace 3D-povrchu se spinaci dotykovou sondou (option-

volba)

m Automatické méreni nastroje s TT 120

Matematické funkce

m Zakladni po&etni operace +, —, xa /

= Trigonometrické Wpoéh? sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
= Odmochnina z hodnoty (Va) a sou&tu mocnin (¥ a2 + b2)
= Mocnina hodnot (SQ)

® Umocnéni hodnot (%)

m Konstanta PI (3,14)

= Logaritmické funkce

= Exponencialni funkce

m Vytvoreni zaporné hodnoty (NEG)

m Vytvoreni celého Cisla (INT)

m Vytvoreni absolutni hodnoty (ABS)

m Odriznuti mist pfed desetinnou ¢arkou (FRAC)

®m Porovnani vétsi, mensi, rovno, nerovno

HEIDENHAIN TNC 426
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15.4 TNC-chybova hlaseni

TNC-data

Cas zpracovani bloku

4 ms/blok

Cas cyklu regulaéni smy&ky

m TNC 426 CA: Dréahova interpolace: 3 ms

Jemna interpolace: 0,6 ms (polohova)
m TNC 426 PA: Dréahova interpolace: 3 ms

Jemna interpolace: 0,6 ms (otackova)

Rychlost datového prenosu

Maximalné 115.200 Baud

Teplota okoli

® Provoz: 0°C az +45°C
m Skladovani: -30°C az +70°C

Draha pojezdu

Maximalné 100 m (2540 Zoll - palcu)

Rychlost pojezdu

Maximalné 300 m/min (11.811 Zoll/min)

Otacky vietena

Maximalné 99.999 1/min

Rozsah zadani

® Minimum 0,1um (0,00001 Zoll) popt. 0,0001°
(exportni verze TNC 426 CE, TNC 426 PE: 1um)
= Maximum 99.999,999 mm (3.937 Zoll) popft. 99.999,999°

15.4 TNC-chybova hlaseni

TNC zobrazuje automaticky chybova hlaSeni mimo jiné pfi

= chybnych zadanich

m logickych chybach v programu

®m neproveditelnych prvcich obrysu

® nepredpisovém pouziti dotykové sondy

Nékteré zvlast' Casto se vyskytujici TNC chybova hlaseni jsou uvedena v nasledujicich prehledech.

Chybové hlaseni, které obsahuje Cislo programového bloku, bylo zapfi¢inéno timto nebo predchazejicim blokem. TNC
hlaSeni se smazou stiskem klavesy CE, poté co je odstranéna jejich pricina.

TNC-chybova hlaseni pfi programovani

ZMENEN FORMAT SOUBORU

Po vymeéné softwarové verze se zménil interni format; TNC nemizZe
nacist soubor: smazat soubor

ZADANI DALSIHO PGM NEMOZNE

Smazat staré soubory, aby se daly vytvofit dalsi soubory

CHYBNA VSTUPNi HODNOTA

m Spravné zadat ¢islo LBL
m Respektovat rozsah zadani

EXT ZAPIS/VYPIS NENi PRIPRAVEN

m Prenosovy kabel neni zapojen

m Prenosovy kabel je vadny nebo chybné zapajeny
m Pripojeny pristroj (PC, tiskarna) neni zapnut

® Pfenosova rychlost (baudrate) nesouhlasi

FK REFERENCE K AKTUALNIMU BLOKU

Mazany blok je v FK-programu nutny jako referencni blok; nejprve
zménit Cislo bloku v R-bloku (viz str. 107 ,Relativni vztahy*)

CHRANENY PROGRAM !

Odstranit ochranu programu, pokud ma byt PGM editovan

CiSLO LBL OBSAZENO

Cislo Label je ji# jednou zadano

SKOK NA LBL 0 NENi DOVOLEN

Neprogramovat CALL LBL O
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TNC-chybova hlaseni u testu programu a chodu programu

SOURADNICE PROGRAMOVANA DVAKRAT

Pro polohovani zadat souradnice kazdé osy jen jednou

AKTUALNI BLOK NENi NAVOLEN

Navolit zacatek programu pred testem nebo chodem programu s
GOTO 0

BOD DOTYKU NENi DOSAZITELNY

m Predpolohovat 3D-dotykovou sondu blize k snimanému bodu
m Strojni parametr, ve kterém je uloZena poloha TT, nesouhlasi se
skute¢nou polohou TT

ARITMETICKA CHYBA

Vypoc&ty s nepovolenymi hodnotami

m Definovat hodnoty uvnitf mezi rozsahu

m Zvolit polohy snimani pro 3D-dotykovou sondou jednoznaéné
rozlozené

= Pri méfeni jednotlivych bfitll s TT uvést v tabulce nastroji pocet

b¥itd rtzny od O

m Provést TCH PROBE 30 (kalibrace TT ) dfive neZ zmérite délku nebo
polomér nastroje

= Vypocty musi byt matematicky korektné proveditelné

KOREKCE DRAHY CHYBNE UKONCENA

Nerusit korekci poloméru nastroje v bloku s polohou na kruhové
draze

KOREKCE DRAHY CHYBNE ZAPOCATA

m Zadat stejnou korekci poloméru pred a za blokem RND a CHF
m Nezacinat korekci polomeéru nastroje v bloku s polohou na kruhové
draze

CYKLUS JE NEKOMPLETNI

= Definovat cykly se vS§emi Udaji v uréeném poradi
= Nevyvolavat prepoctové cykly

m Pfred vyvolanim cyklu cyklus nadefinovat

m Zadat prisuv na hloubku rtizny od 0

DEF.POLOTOVARU - BLK FORM CHYBNA

= MIN a MAX programovat podle pfedpisu
m Zvolit pomér stran mensi nez 200:1

CHYBNE DEFINOVANA ROVINA

= Neménit osu nastroje béhem aktivniho zakladniho otoceni
m Spravné definovat hlavni osy pro kruhové drahy
m Definovat obé hlavni osy pro CC

PROGRAMOVANA CHYBNA SOURADNICE

= Neprogramovat zakazané osy

= Pravouhlou kapsu a drazku provést v roviné obrabéni
= Nezrcadlit rotacni osy

m Zadat kladnou délku zkoseni

CHYBNE OTACKY

Otacky programovat uvnitf mezi rozsahu

ZKOSENi HRANY NENi DOVOLENO

VloZzit zkoseni mezi dva pfimkové bloky se stejnou korekci poloméru

CHYBNA DATA PROGRAMU

Program nacteny pres datové rozhrani obsahuje chybny format bloku

HRUBA CHYBA POLOHOVANI

TNC kontroluje polohy a pohyby. LiSi-li se aktualni poloha silné od
pozadované polohy, pak bude vypsano toto blikajici chybové hlaseni;
pro potvrzeni tohoto chybového hlaSeni podrzet nékolik sekund
stisknutou klavesu END (teply start)

HEIDENHAIN TNC 426
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15.4 TNC- chybova hlaseni

EDIT. V PRUBEHU PGM NEDOVOLENO

Needitovat program, zatimco je pfenasen nebo vykonavan

KONCOVY BOD KRUHU CHYBNY

m Uplné& zadat pfipojnou kruznici
= Naprogramovat koncovy bod drahy leZici na kruhové draze

STRED KRUHU NENi DEFINOVAN

m Nadefinovat stfed kruhu s CC
= Nadefinovat p6l s CC

CiSLO LBL NENALEZENO

Vyvolavat pouze obsazena Cisla Label

NEDOVOLENY FAKTOR ZMENY MERITKA

Zadat stejné faktory méfitka souradnych os v roviné kruhové drahy

CAST PGM NELZE ZOBRAZIT

m Zvolit mensi polomér frézy
m 4D a 5D-drahy nejsou graficky simulovany
= Pro simulaci zadat osu vietena stejnou jako v BLK-FORM

KOREKCE RADIUSU NENi DEFINOVANA

Zadat korekci poloméru RR nebo RL v podprogramu k cyklu 14
OBRYS

ZAOBLENi NENi DOVOLENO

Spravné zadat tangencialné se napojujici kruznici a kruznici zaobleni

RADIUS ZAOBLENI PRILIS VELKY

KruZnice zaobleni se musi vejit mezi dva prvky obrysu

TLACITKO BEZ FUNKCE

Toto hlaSeni se objevi po stisku klaves bez funkéniho vyznamu

DOTYKOVY PALEC V KONTAKTU

Predpolohovat dotykovy hrot pred prvnim snimanim, aniz by zavadil o
obrobek

ZKALIBROVAT DOTYKOVOU SONDU

m Znovu zkalibrovat TT, strojni parametry pro TT byly zmé&nény
B Zmeénéné strojni parametry pro mérici dotykovou sondu:
znovu zkalibrovat méfici dotykovou sondu

DOTYKOVA SONDA NENi PRIPRAVENA

m Nastavit vysilaci a pfijimaci okénko (TS 630) na pfijimaci jednotce
m Otestovat dotykovou sondu na pripravenost k provozu

PROGRAM START NENi DEFINOVAN

® V programu zacinat pouze blokem TOOL DEF
m Po preruSeni nestartovat program znovu s navazujici kruhovou
drahou nebo prevzetim polu

CHYBI POSUV

m Zadat posuv pro polohovaci blok
® Znovu zadat v kazdém bloku FMAX

CHYBNE ZNAMENKO

Zadat znaménko pro parametr cyklu podle prepisu

RADIUS NASTROJE PRILIS VELKY

Zvolit polomér nastroje tak, aby
m leZel uvnitf pfedepsanych mezi
m se daly vypocitat a obrobit prvky obrysu

DOBEHLA ZIVOTNOST NASTROJE

TIME1 nebo TIME2 z TOOL.T byl pfekro¢en, v tabulce nastroji nebyl
nadefinovan zadny sestersky nastroj

CHYBI REF. UHLU

®m Jednoznacné definovat kruhové drahy a koncové body
m Zadani polarnich souradnic: spravné definovat polarni souradnice
uhlu

VRSTVENi PODPR. PREKROCENO

m Zakoncit podprogram s LBLO

® Pro podprogramy zadat CALL LBL bez REP

® Pro opakovani ¢asti programu zadat v CALL LBL pocet opakovani
(REP)

= Podprogramy nesméji vyvolavat sami sebe

® Podprogramy vnorit maximalné 8-krat

® Hlavni programy jako podprogramy vnofit maximalné 4-krat
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TNC-chybova hlaseni pfi digitalizaci
SOURADNICE PROGRAMOVANA DVAKRAT

Pro souradnice startovaciho bodu (cyklus VRSTEVNICE)
naprogramovat dvé riizné osy

START.POLOHA CHYBNA

Souradnice startovaciho bodu pro cyklus VRSTEVNICE
naprogramovat tak, e leZi uvnitt PRACOVNiho ROZSAHu

BOD DOTYKU NENi DOSAZITELNY

m Dotykovy hrot nesmi byt pfed dosaZzenim PRACOVNiho ROZSAHu
vychylen
m Dotykovy hrot musi byt vychylen v PRACOVNIm ROZSAHu

PRACOVNi ROZSAH PREKROCEN

Zadat PRACOVNI ROZSAH pro cely 3D-tvar

PRAC.ROZSAH CHYBNE DEFINOVAN

m Zadat MIN-soufadnice menSi nez odpovidajici MAX-soufadnice

m Definovat PRACOVNI ROZSAH uvnitf omezeni softwarovymi
koncovymi spinaci

m Nadefinovat PRACOVNI ROZSAH pro cykly MEANDR a

VRSTEVNICE

OTACENi NENi DOVOLENO

ZruSit prepocty souradnic pred digitalizaci

CHYBNE DEFINOVANA ROVINA

Nadefinovat jinak souradnice startovaciho bodu osy dotykového hrotu
(cyklus VRSTEVNICE)

CHYBNE ZADANI V MP6322

Zkontrolujte hodnoty ve strojnich parametrech 6322.0 az 6322.2

PROGRAMOVANA CHYBNA SOURADNICE

m Zadat kalibrovanou osu dotykové sondy v cyklu PRACOVNI
ROZSAH

® Zadat spravnou thlovou osu v cyklu PRACOVNI ROZSAH
m Neprogramovat dvakrat osy v cyklu PRACOVNiI ROZSAH

NEDOVOLENY FAKTOR ZMENY MERITKA

Zrusit prepocCty souradnic pred zahajenim digitalizace

ZRCADLENi NENi DOVOLENO

Zrusit prepocty souradnic pred zahajenim digitalizace

DOTYKOVY PALEC V KONTAKTU

Pfedpolohovat dotykovou sondu tak, aby nebyla vychylena mimo
PRACOVNI ROZSAH

DOTYKOVA SONDA NENi PRIPRAVENA

® Nastavit vysilaci a pfijimaci okénko (TS 630) na prijimaci jednotce

m PrezkouSet dotykovou sondu na provozuschopnost baterii

= Dotykovou sondu nelze uvolnit

= Méfici dotykova sonda —jedna nebo vice os méfici dotykové sondy
jsou poSkozeny: uvédomte servisni firmu

VYMENIT BATERII DOTYKOVE SONDY

= Vymeénit baterii ve snimaci hlavé (TS 630)
= HlaSeni je vypsano na konci fadku

CASOVE OHRANICENi PREKROCENO

Vzajemné& odladit CASOVE OHRANICENI a 3D-povrch (cyklus
VRSTEVNICE)

PRIiLIS MNOHO BODU

PNT-soubor smi obsahovat maximalné 893 bod(; znovu sejmout
rozsah digitalizace, pripadné s vétsi rozte¢i bodu

HEIDENHAIN TNC 426

321

15.4 TNC-chybova hlaseni






SYMBOLY
3D-korekce 66
delta hodnoty 67
tvary nastroja 66
3D-zobrazeni 246
3D-dotykova sonda

kalibrace
meérici 261
spinaci 259

Méreni béhem chodu
programu 268

A
Adresar 32

Automatické méreni nastroje 68

délka nastroje 71
kalibrace TT 120 70

zadani 116

B

Blok
ménit 43
smazat 43
vloZit 43

C

Cesta 32

Chod programu
libovolny vstup do programu 254
pokracovani po preruseni 253
provedeni 251
prehled 251
preskoceni bloki 256
preruseni 252

Cyklus
definice 130
skupiny 130
vyvolani 131

Casova prodleva 205

Cislo klice 289

Cislo nastroje 55

HEIDENHAIN TNC 426

Cislo option 289
Cislo software 289
Cteni systémovych dat 230

D
Data nastroje
delta hodnota 56
vyvolani 61
zadani do programu 56
zadani do tabulky 57
Datové rozhrani
priradit 291
ztizeni 290
Datové rozhrani
zapojeni konektoru 313

Definice neobrobeného
polotovaru 40

Délka nastroje 55
Dialog 42
Digitalizace
definice praovniho rozsahu 273
po meandru 277
po rfadku 281
po vrstevnicich 279

programovani
digitaliza¢nich cykld 273

s rotaénimi osami 283

tabulky bodu 275
Digitalizovana data

obrobeni 185, 285
Dokon&ovani dna 173
Dokond&ovani kruhovych ¢epli 152
Dokon&ovani pravouhlych ¢eplt 148
Dokonc&ovani stén 174
Drahové optimalni pojizdéni
rotacnimi osami: M126 126
Drahové pohyby

Volné programovnani obrys
FK. Viz FK-programovani

Polarni souradnice 96
kruhova draha okolo CC 97
kruhova draha s

tangencialnim
pripojenim 98
prehled 96
primka 97
Drahové pohyby
pravouhlé soufadnice 86

kruhova draha okolo stfedu
kruhu 89

kruhova draha s
definovanym
polomérem 90

kruhova draha s
tangencialnim
pripojenim 91

prehled 86
primka 87
E
Elipsa 236
F

Faktor méfitka 198
Faktor posuvu 123

Faktor posuvu pro zapichy:
M103 123

FK-programovani
zahajeni dialogu 103
grafika 102
konverze FK-programu 109
kruhové drahy 104
pomocné body 106
pfimky 104
relativni vztahy 107
uzaviené obrysy 109
zaklady 102

Frézovani kruhové drazky 157

Frézovani drazek 154
kyvavé 155

Frézovani drazky 155

G

Generovani L-bloku, 295
Generovani L-bloku, 295

DCLV

Index



Index

Grafika
pr¥i programovani 44
zvétSeni vyfezu 45
Grafika
pohledy 244
zvétSeni vyfezu 246
Graficka simulace 248

H

Hlavni osy 27
Hlubokeé vrtani 133
Horni pohled 245

CH

Chybova hlaseni
pri digitalizaci 321
pfi programovani 318

p¥i testu programu a chodu
programu 319

vypis 227

|
Interpolace po Sroubovici 98

J
Jméno nastroje 55

Jméno programu. Viz sprava
soubor(: Jména souboru

K
Kapesni kalkulator 50
Klavesnice 4
Nastaveni vztazného bodu
bez 3D-dotykové sondy 16
s 3D-dotykovou sondou 263
pres diry 265

roh jako vztaZzny bod 264
stfed kruhu jako vztazny

bod 264
v libovolné ose 263
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M Vyznam M-funkce Ug&inna v bloku na zaéatku konci Strana
MO0 STOP chodu programu/STOP vietena/VYPNOUT chladici kapalinu | 117
M02 STOP chodu programu/STOP vietena/VYP chlazeni/popf. smazat stavovou indikaci

(zavisi na strojnim parametru)/navrat k bloku 1 [ ] 117
MO03 START otaceni vietena ve sméru pohybu hodinovych ruci¢ek [
MO04 START otaceni vietena proti sméru pohybu hodinovych ruci¢ek [
MO05 STOP otaceni vietena [ 117
MO06 Vymeéna nastroje/STOP chodu programu (zavisi na strojnim parametru)/STOP vietena ] 117
M08 ZAPNOUT chladici kapalinu u
M09 VYPNOUT chladici kapalinu [ 117
M13 START vretena ve sméru hodinovych ruc€icek/ZAPNOUT chlazeni [
M14 START vretena proti sméru hodinovych ruci¢ek/ZAPNOUT chlazeni [ ] 117
M30 Stejna funkce jako M02 [ ] 117
M89 Volna pfidavna funkce nebo u

vyvolani cyklu, modalné ucinna (zavisi na strojnim parametru) [ 205
M90 Jen v rezimu s vle¢nou chybou: konstantni drahova rychlost na rozich [ ] 119
M91 V polohovém bloku: souradnice se vztahuji k nulovému bodu stroje u 117
M92 V polohovém bloku: soufadnice se vztahuiji k poloze, definované

vyrobcem, napft. k poloze pro vyménu nastroje | 117
M94 Redukce indikace rota¢ni osy na hodnoty pod 360° [ 126
M97 Obrabéni malych stuprid obrysu [ ] 122
M98 Uplné obrobeni otevienych obryst [ ] 123
M99 Blokové vyvolani cyklu | 205
M101 Automaticka vymeéna nastroje za sestersky nastroj, kdyz ub&hla max. Zivotnost u
M102 ZruSeni M101 [ 61
M103 Redukce posuvu pfi ponoreni na faktor F (procentni hodnoty) [ | 123
M105 Provadét obrabéni s prvnim kv-faktorem [
M106 Provadét obrabéni s druhym kv-faktorem [ 313
M107 Chybové hlaSeni u sesterskych nastroji s potlacenim pridavku [
M108 Zru8eni M107 | 61
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje u kruhovych oblouku

(zvySeni a redukce posuvu) u
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje u kruhovych obloukut

(pouze redukce posuvu) [
M111 ZruSeni M109/M110 ] 124
M112 Automatické vioZeni kruZnice zaobleni na netangencialnich pfimkovych prechodech;

zadat toleranci odchylky obrysu pres T u
M113 ZruSeni M112 ] 120
M114 Autom. korekce geometrie stroje pfi praci s naklap&cimi osami [
M115 ZruSeni M114 [ 127
M116 Posuv u rotacnich os v mm/min u 125
M118 Prekryti polohovani ru¢nim kole€¢kem bé&hem chodu programu u 125
M120 Predvypocet obrysu s korekci poloméru (LOOK AHEAD) [ 124
M124 Vypusténi bodu pfi vypoctu kruznice zaobleni s M112 [ 121
M126 Drahové optimalizované pojizdéni rotaénimi osami [
M127 ZruSeni M126 u 126
M200 Rezani laserem: primy vystup programovaného napéti [
M201 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce drahy n
M202 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce rychlosti [
M203 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce &asu (rampa) u
M204 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce asu (puls) u 128

Pridavné funkce
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